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R O V ATV EZETŐ K : KŐHALMI KÁLMÁN, DR. PU SZ T A I ISTVÁN

— VASKOHÁSZAT —
A Grünai G épgyár új b eren d ezése i 

n agy sz ilá rd sá g ú  acélh u zalok  
é s  C 0 2-h eg esz tő h u za lo k  gyártásáh oz

JOACHIM  WOLF

A gyárat 1905-ben „Kratoswerke Walter Necken” 
néven alapították a Chemnitz m elletti Grünában. 
M int a  kizárólag dróthúzógépeket gyártó első 
ném et cégek egyike, számos m űszaki 
újdonságának köszönhetően hamarosan  

világszerte ismertté vált. Az üzemet, amely 
a 2. világháború eredményeként az N DK  
területére került, 1953-ban népi tulajdonúvá 
(VEB) alakították, a neve ettől kezdve 
„Drahtziehm aschinenwerk Grüna” (Grünai 
Dróthúzógépgyár). 1970-től a „S K E T  
M agdeburg” Iparszövetséghez tartozik.

A
 ném et gazdasági és valutaunió 1990-es életbe 
lépését követően a vállalat vezetése és dolgo
zói átfogó feladatokat valósítottak meg, hogy a 

piacgazdaságba való újbóli belépés követelményeinek 
m egfeleljenek. Ma hatékony üzemszerkezet, az új lo
gisztikai koncepció és az új term ékstratégia bevezeté
sével a feladatok elvégzése lezártnak tekinthető . A vál
lalat term ékcsaládja a vas- és acélipar valam int a fém
feldolgozó-ipar szám ára gyártott dróthúzógépekből, 
ezek segédberendezéseiből tevődik össze.

1993 szeptem berében a Grünai Dróthúzógépgyár 
átvette a Klemm u n d  Fischer M aschinenfabrik 
(Klem m  és Fischer Gépgyár), NSZK, teljes termék- 
program ját. Ez a p rogram  az acélgyártás gépeit a 
dró thúzógépektől a tekercselőgépekig foglalja magá
ba, és számos helyen kiegészíti a G rünai Dróthúzó
gépgyár korábbi term éksorát. Ez m egerősíti a vállalat 
helyét a  vas- és acéliparban.

A G rünai Dróthúzógépgyár gyártmányaiból két új 
term ék et m utatunk be:
—  nedves húzógép nagyszilárdságú acéluzalok, külö

nösen  acélkord- és abroncsberakó-huzalok gyártá
sára,

—  húzósor C 0 2-hegesztőhuzalok előállítására.

Elhangzott a X. Országos vaskohászati hidegalakító konferenci
án, Salgótarján, 1993. október 14— 15.

Nedves húzógép nagyszilárdságú  
acélhuzalok gyártására

A sodronnyá fon t huzalok, m int az abroncsgyártás 
tartozékai és a berakóhuzalok a járm űabroncsok pe
rem ének m egerősítésére, igen nagy szilárdságot kö 
vetelnek meg. Korábban 0,73— 0,75% karbontartal
m ú anyagot használtak. A nedves finom húzást meg
előző patentírozás ennek  a huzalnak áüagosan 1250 
N /m m 2 szilárdságot ad. Ebből, az alakítás mértékétől 
függően, akár 3000 N /m m 2 szilárdság is elérhető.

Már a ’80-as években is felismerhetővé vált a na
gyobb szilárdságú, ún. HT-huzalok (H igh Tensile hu 
zalok) gyártására való (örekvés, amelyeknek átlagos 
patentírozási szilárdsága 1400 N /m m 2, végszilárdsága 
max. 3400 N /m m 2. Ez azonban m ég nem  jelenti a 
fejlődés végét. 3600 N /m m 2 végszilárdságú huzalokra 
van igény. Ezeknek a megnevezése: „Super High Ten 
sile”. Az ilyen nagy szilárdsági értékek eléréséhez az 
utolsó húzási fázisban, a nedves finom húzásban, a hu 
zal összes keresztmetszet-csökkenése 96— 97%, sőt 
efölötti érték.

A húzás folyamatával, a húzógéppel szemben ma
gas követelményeket támasztanak, hogy
—  a teljes alakítást a  huzal túlzott igénybevétele nél

kül hajtsák végre,
—  a húzókövek gazdaságos élettartam át érjék el, és 

hogy
—  nagy sebességgel dolgozhassanak.

Ezeket a követelményeket alapul véve dolgozták ki 
a SKET G rüna cégnél az új nedves húzógép koncep 
cióját nagyszilárdságú acélhuzalok, különösen acél
kord- és abroncsberakó-huzalok gyártására.

A koncepció célkitűzései:
—  A huzal egyenes irányú haladásának biztosítása a 

húzóköveken keresztül.
—  A teljes alakítás felosztása nagyszámú húzás között.
—  A gép jó  kiszolgálhatóságának m egterem tése.

A huzal haladása és a húzófokozatok felosztása

A középvastag és finom  huzalok nedves húzógépei a 
csúszvahúzás elvét alkalmazzák. Ez lehetővé teszi, 
hogy a gép összes húzótengelyét egyetlen m otor hajt-
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sa m eg. így  csupán egy egyszerű e lek trom os vezérlés
re van szükség, a költségek alacsonyak. Ez döntő érv, 
m ivel a kord- és berakóhuzalok töm egterm ékek , am e
lyek gyártása számos gépet igényel. H árom  lehetőség  
kínálkozik arra, hogy a csúszvahúzó gép b en  a huzalt 
húzókőtő l húzókőig vezessük:
—  egyedi húzótárcsák,
—  húzókúpok  (1. ábra),
—  húzó- és átvezetőkúpok.

Az egyeditárcsás gépnek az az e lőn ye , hogy a hu 
zalt egyenes irányba vezetjük a  húzószerszám ok kö 
zött. A  gép  műszakilag b onyolu lt, így drága, mivel 
m in den  egyes húzótárcsát fogaskerekekkel vagy ékszí
jakkal kell meghajtani.

A  legkisebb költségigényű a h ú zóten gelyek et és ék
szíjhatást tekintve az a gép, ah o l a  huzalt a húzókú 
pok  között ide-oda vezetik. A b szo lú t értelem ben  egye
n es haladás a húzókövek között n e m  érhető  el.

Az átvezetőkúpokkal b iztosítható  a húzókúpok kö
zötti egyenes drótmozgás.

A  SKET Grüna az új h ú zógép  koncepciójának ki
dolgozásakor a húzó- és átvezetőkúpok  jó l bevált elvé
re épített, am int ez az UDYWG IV típusú grünai gé 
peknél m ár ismert. Mivel a h ú zó - és  átvezetőkúpok  
kopóalkatrészek, komoly m eg fo n to lá s  tárgyává tettük  
számuk csökkentését azonos húzásszám  mellett. Az 
eredm ényt a 2. ábra foglalja össze.

3. ábra. A WGTU 100 je lű  gép elrendezése

AYS 630 Г w eru ГОО 5M251

4. ábra. Acélkordhuzal húzósora

M indig két húzókúphoz rendeltünk  egy átvezető
kúpot. Ezzel az átvezetőlépcsők 60%-a megtakarítha
tó. A húzásonkénti keresztm etszet-csökkenést kb. 
13%-ra m érsékeltük, ezzel szem ben a  húzások száma 
25-re növekedett. Ezzel az intézkedéssel az egyes hú 
zókövek terh elése csökkent. Ezt a 25 húzást a 4 húzó- 
és 2 átvezetőtengelyre, valamint a záróhúzásra bontot
tuk fel. M indig két húzó- és egy átvezetőkúp képez  
egy húzószakaszt (3. ábra).

A  g é p  fe lé p íté s e

A grünai hagyom ányoknak m eg fe le lő en  a húzó- és át
vezetőkúpok egym ás m ellett fekvő elrendezésűek . így  
m inden húzókő egy síkban található (4. ábra). Ez le 
hetővé teszi, hogy a huzal húzása kén yelm esen  történ 
je n , ne legyen szükség egy véd ő lem ez leengedésére  
vagy leb illen tésére, am ely e lk erü lh etetlen  például az 
egymás fölötti elrendezésű  húzó- és  átvezetőkúpok  
esetében .

A húzás folyamatára a felső h ű tőm ed en céb en  ke 
rül sor. A  húzó- és átvezetőkúpok, a húzókövek és a 
huzal a húzás folyam án egyaránt a húzóközegbe m e 
rülnek. A húzókövek előtt lerakódó levált részecské
ket a húzóközeg  sugara mossa el. E zek  az intézkedé
sek teszik leh etővé a húzókövek és -kúpok  megbízha-
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2. ábra. A SKET Grüna húzógép koncepciója

1. ábra. Húzógépek elrendezési lehetőségei
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tó  ken ését, és biztosítják a húzás tartom ányából a hő  
m e g fe le lő  elvezetését.

A  fe lső  h ű tő m ed en cé t 1. és 2. húzószakaszra oszt
ju k , így a huzal behúzásakor az 1. szakaszba a hűtő 
m e d e n c én ek  ez a  része elárasztható. Ez e lő n y ö s  a hú
zókövek  és -kúpok véd elm e szem pontjából, egyidejű 
le g  csökken a g ép  ü zem behelyezésének  id ő ig é n y e  is.

Egy alsó m e d e n c e  gyűjti össze a felső m ed en céb ő l 
tú lfo lyó  húzóközeget, egyúttal ez képezi a  m eghajtó 
ház gépállványát is.

A  fe lső  és alsó m e d e n c e  a  húzóközeg k ö zp o n ti elő 
k észítő  b eren d ezéséh ez  kapcsolódik. A lternatív  lehe
tő ségk én t az alsó m e d e n c e  szivattyúval és hőkicserélő 
ve i ellátva a h ú z ó g ép  saját ellenállását szolgáltatja.

A  húzó- és á tvezetőtengelyek  egym ás közötti meg
hajtása karbantartást n em  igénylő  bordásszíj-hajtással 
történ ik . A  ten gelyek et robosztus görgőscsapágyakba  
ép ítették  be, am elyeket tartós zsírzással k en n ek .

Az összességéb en  karbantartásm entes gépkonst
ru k ciót szolgálja az is, hogy a h ú zóten gelyek  érintés- 
m en tes  töm ítésű ék  a h úzótér irányában.

A  húzógép et váltóáram ú rövidrezárt m o to r  finom- 
indítással hajtja m eg . Az egyenáram ú és  váltóáramú  
m eghajtás frekvenciától fü ggően  választható.

A  húzósor szten derd  tartozéka az SM 2 5 1 -es teker
cse lőgép . Max. 2 5 0  m m  külső átm érőjű sodronyteker 
csek  felvételére alkalm as.

A  húzógép  és a  tekercselőgép  közös vezérlőszekré 
n yét a h ú zógép en  helyeztük el.

A  SKET G rüna ezt a g ép et két m éretb en  gyártja,
ezek  a W GTU 100  és a W GTU 150.

Műszaki adatok: WGTU 100 WGTU 150
A  húzások száma 25 25
Drót 0  bemenet, 1500 N /m m 2-nél 1,7 2,0
Drót 0  készen, m m  0,15— 0,38 0,30— 0,50
M otorteljesítmény, kW 37 55
Max. húzósebesség, m /s  22 20

C 02-hegesztöhuzalok gyártása
A  C 0 2-hegesztőhuzalokat rézbevonattal látják el. En
n ek  a bevonatnak  egyszerű előállítására va ló  az acél
huza l áram n élk ü li rezezése. Ez, m int ism eretes, egy 
fü rd őb en  történ ik , am elyben kénsavas rézszulfátoldat 
található.

A  h u z a lg y á r tá s  te c h n o ló g iá ja

E lőnyös, ha a húzás és a rézzel való b evon ás folyama
tait in-line-eljárássá kötjük össze, am elyben  a huzalhú 
zást elvileg száraz és nedves h ú zógép en  egyaránt vé
gezhetjük. M indkét eljárásban 5,5 m m  átm érőjű  hu
zalból indu lunk  ki.

A  szárazhúzó-eljárásban ezt a h en gerh u za lt az 
egyenes k ih ú zógép en  1,6— 0,8 m m  készátm érőig  húz
zuk, rezezzük é s  pl. 1000 kg-os tekercseket készítünk 
belőlük.

A  nedves h úzás során a h en gerelt h u za lt először 
2 ,2— 1,8 m m  készátm érőre húzzuk egy  egyen es kihú
zógép en , m ajd feltekercseljük. A  k övetk ező  nedves 
húzási lép csőb en  ezt a huzalt 1,6— 0,8  m m  készátmé

r ő r e  húzzuk, rezezzük és 500— 800 kg-os tekercseket 
készítünk.

A  rézzel való b evon ás minősége, tö b b e k  között, a 
rezezőfürdőbe b e lé p ő  huzal tisztaságától fü g g . A  ned 
v es  eljárással h úzott huzal tisztítása a szárazzal szem
b e n  kevesebb gép i é s  eljárástechnikai ráford ítást igé
nyel.

N e d v e s  h ú z ó s o r  C 0 2-h e g e s z tő h u z a l 

e lő á llí tá s á ra

A  C 0 2-hegesztőhuzalokat nedves húzássa l többnyire 
6— 8 m /s  sebességgel állítják elő.

Az a körülmény, h o g y  a huzal rézzel tö r té n ő  bevo
n á sa  igen rövid reakció idejű , azt a cé lt á llíto tta  elénk, 
h o g y  az eljárás seb esség é t eddig e lér h e te t íe n n ek  tar
to tt tartományba, azaz 20  m/s-ra és e fö lé  em eljük. A 
G rünai D róthúzógépgyár Kft. a n ed ves húzóeljárás
h o z  olyan géptechnikai eljárást alkotott, am elyeket a 
következőkben m u tatu n k  be, és végezetü l a  száraz hú
záseljárásával vetünk  össze.

A  húzósor (5. ábra) a  következőkből tevőd ik  össze:
—  H uzaladagoló AVS 8 0 0  A
—  Többszörös h ú z ó g é p  W GT 1 6 2 /1 1
—  Rézbevonó b ere n d ez és  CV 1 ,6
—  H uzaltekercselő g é p  U D S 6 3 2  ill. 802

A  húzósort 0 ,8— 1,6  mm-es készhuzalokra fejlesz
te ttü k  ki.

A  huzaladagolóban a huzalt a tek ercsrő l fe lső  hely
ze tb ő l adagolják. A  dróthúzógép a csúszvahúzás elvén 
m űködik , olyan húzókúpokkal van ellá tva , amelyek 
te ljesen  elm erülnek  a  húzóközegben. A l l  húzást a 
k é t húzókúpra és  eg y  záróhúzásra osztju k  fel. Az első 
húzókőtartót száraz húzásban vízhűtéses húzókőként 
viteleztük ki. A  húzókőtartót a b e fe je z ő  húzásban 
meghajtással láttuk e l  a forgó húzókő szám ára. A be
fe jező  húzás lehúzótárcsáját lépcsőstárcsaként alakí
to ttuk  ki. Miután a  huzal áthaladt a r é zze l történő be
von ás szakaszán, m egtörtén t a kalibráló húzás, vissza
k erü l erre a lehúzótárcsára. A lehúzótárcsa  fö lé  helye
z e tt  pneum atikus ü zem ű  huzaltároló vezeti végül a 
h u za lt a tekercselőre.

A  huzaltárolóban azt az erőt, am ellye l a  huzalt fel
tekercseljük, fokozatm entesen  beállíthatjuk. A  húzó
g é p e t  ezen kívül ellá ttu k  egy zárt ren d szerű  folyadék-

3
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forgató  rendszerrel és h ő cser é lő v e l, valamint egy ter 
m osztáttal a húzóközeg h őm érsék letén ek  szabályozá
sára.

A  rézbevonó berendezés a  rézzel történő bevonást 
végző szakaszból, 2 m osószakaszból és egy húzófolya 
dék-részből áll, amelyben a  p o líro zó  húzás történik. 
Az összes részegység k orrózióá lló  acélból készül.

Az 1. mosóegységben a h u z a l fúvókákon halad át, 
am elyekben  a tapadó kenőanyag-maradványokat nyo 
más alatt levő tisztítóanyaggal öb lítik  le. Ezt követően  
a huzalt sűrített levegővel m egszárítják, majd a rézzel 
való bevonás szakaszába ju t.

E bb en  a rezezőegységben (6. ábra) a huzal k ét  
irányváltó egység között —  a m ely ek  egymás fölötti át
irányító görgőkből állnak —  vízszintesen halad át a  
fürdőn. Eközben a huzal k ét kam rán jut át, am elyek 
ben  rézszulfát-oldattal vonják b e . Ezekbe a kamrákba  
folyam atosan szivattyúzzák a  rezezőanyagot. A rézszul- 
fátoldat folyamatos és á lla n d ó  forgatása a bevonást 
k ed vezően  befolyásolja.

Az irányváltó egységek a vegyi anyagokkal való  
érintkezés területén kívül h e lyezk ed n ek  el. Ennek kö 
vetkeztében  a nagy m u n k aseb ességek  ellenére sem  
lép n ek  fe l súrlódási veszteségek.

Az irányváltó egységeket a  kamrákkal együtt a réz
b evon ó  berendezés részből k iem elhetjük , hogy a h u 
zal behelyezését m egkönnyítsük. Ezeknek a rezező- 
kam ráknak az előnye abban is realizálódik, hogy a  
m unkasebességtől függően  k ü lö n  is eláraszthatok. 
Ezen kívül a fürdőben levő h u z a l hossza változtatható, 
így optim ális rezezési fe lté te lek  érh etők  el.

A  2. m osóegységet (7. ábra) a  húzóközeg-szakasszal 
kom bináltuk. Ebben a m o só r észb en  a rézbevonás so-

7. ábra. Második mosószakasz

2

1 J
N

ö D[Z /4  fbkozofú U
о
U------- 35,o m __

Száraz húzó -rczezásor

5 6

Ю 0

— *j
Alaptcruld 164-rri1

a .
_0"°

I—

9 fokozatú □  @  У ?  c o ş ®  I ]

19,0 m  J  L —  11,5 m ^

Előhúzó gép Hafteshúzo rezezn so r

A b p tcru h t' 3 0  r r l

1
«S
4.

1

fi, 5m

№ m‘

8. ábra. Húzógépek telepítési vázlata. 1 —  huzaladagoló; 2  —  ve- 
zérlőterem; 3  —  húzógép; 4 —  rezezőkészülék; 5 —  polírozóhú
zás; 6 —  tekercselő; 7  —  csévélő-adagoló; 8  —  rezezőkészülék

rán rátapadt szennyezőktől szabadítjuk meg a huzalt. 
Akkor jó  hatásfokú  ez a folyamat, h a  a huzalt e llen 
áramban vízzel tisztítjuk meg.

A m osószakasz huzalátirányító görgő it is k iem el
hetjük a k iszolgálás m egkönnyítésére.

A húzóközeget tartalmazó részegységben  a huzalra  
húzóem ulzió k erü l, hogy a p o lírozóh ú zás elvégezhető  
legyen. A p olírozóh úzás határozza m e g  a huzal végső  
átmérőjét, tö m ö ríti a rézbevonatot, é s  fényes fe lü letet 
kölcsönöz neki. E lőnyös a polírozóhúzásnál, ha forgó  
húzókővel d o lg o zu n k , hogy garantáljuk a húzókő o p 
timális kenését, é s  hogy teljesen körszelvényű huzalt 
kapjunk.

A rezező, az 1. m osó, valamint a  kenőanyag-rész
egység e lek trom osan  fűthető, hőm érséklet-szabályo 
zókkal ellátott, h o g y  az egyes részfolyam atok által igé 
nyelt h őm érsék letet biztosíthassuk, é s  állandó értékű  
lehessen.

A tekercselőgépb en  a huzalirányító készülék ket 
tős játékú. így a h u za l irányítottan, közvetlenül az irá
nyítógörgőn keresztü l ju t a tekercsre. A  húzógép, a 
rezezőberendezés és  a tekercselőgép  vezérlő- és irá
nyítófunkcióit tárolóprogram ozású vezérlés végzi. A  
húzógép kiszolgálóernyőjének fe lad a tá t egy kétrészes

4

6. ábra. R ezező szakasz
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szöveges display veszi át. Ezen m egjelennek a húzósor 
üzem i á llapo tá tje lző  értékek, a fellépő hibák és a ki
szolgálási zavarok egyaránt.

A bem utato tt húzó- és rezezősorral a nagysebessé
gű, m inőségileg nagy értékű  hegesztőhuzal-gyártást 
valósítottuk meg. Az eredm ények a következők:

Drót 0  1,8 be 0,8 mm 11 húzással 22 m /s  sebességgel 
Drót 0  2 ,0  b e 1,0 m m  9 húzással 20 m /s  sebességgel 
Drót 0  2,1 be 1,2 mm 8 húzással 17 m /s  sebességgel 
Drót 0  2,2 be 1,6 mm 5 húzással 12 m /s  sebességgel

A nedveshúzó- és a szárazhúzó-eljárás 

összehasonlítása

A nedveshúzás eredm ényeit szárazhúzással is elérhet
jü k , d e  vélem ényünk szerint ez utóbbi esetben  a d ró t 
húzást követő tisztítása nagyobb költségigényű. A mo
só- és a rezezőegységek elhelyezése a száraz eljárás 
esetében  nagyobb üzem i területet igényel.

A két eljárásban további eltérést je len t, hogy az 
egyenes kihúzógép nagyobb helyigényű, m in t a csúsz- 
vahúzás elvén m űködő  nedves húzógép. Ezt a követ
kező példán  m utatjuk be:
Szárazhúzó-eljárás:

0  5,5 m m  1,0 mm-re 14 húzással 20m/s-mal 352 k g /h

N edveshúzó-eljárás:
—  száraz előhúzás
0  5,5 mm 2,0 mm-re 8 húzással 16 m/s-mal 1126 k g /h
—  nedves készrehúzás
0  2,0 mm 1,0 mm-re 9 húzással 20 m/s-mal 352 kg/h .

Az a szárazhúzógép, amely a nedveshúzógép szá
m ára gyártja a huzalt, abban a helyzetben van, hogy 
három  nedveshúzógépet láthat el huzallal. Ez azt je 
lenti, hogy azonos mennyiségű rezezett huzalt a kö
vetkező berendezések gyártanak:
Szárazhúzó-eljárás: 3 húzó-rezező sor, 

helyigénye 480m2
Nedveshúzó-eljárás: 1 előhúzott huzalt gyártó 

előhúzósor 
3 húzó-rezező sor, 
helyigénye 270 m 2.

A gépelrendezés tervéből (8. ábra) látható , hogy a 
nedves húzás berendezéseinek helyigénye a  szárazé
nak csupán 60%-a. A nedveshúzás előnyei m ég in 
kább m egjelennek, ha arra  gondolunk, hogy egy 
egyenes húzógép ára messze többszöröse a  nedveshú 
zógép árának. Összességében a nedveshúzás beruhá 
zási költségei a szárazéval összevetve kb. m in t 100 a 
180-hoz viszonyulnak. Véleményünk szerint a hely
igény és a költségek a kom binált száraz-nedves húzás 
mellett szólnak.

A DD 400-as típusú golyóscsapágyacél

Japánban , Menebea Co. Ltd., Tokyo-nál 
kifejlesztettek egy m artenzites szövetszer
kezetű rozsdam entes acélt, nagyon kis 
m ére tű  gördülőcsapágyak készítéséhez, 
am elyet DD400-nak neveztek el. Az acél C 
= 0,7%, Cr = 13% összetételű, és úgy tű 
nik, hogy nagyobb élettartam ú, mint az 
AISI szerinti hagyományos martenzites, 
440C je lű  rozsdaálló acél (C = 1%, Cr = 
17%), amelyet széles körben alkalmaztak 
golyóscsapágyak gyártásához. Összehason
lítva a 440C jelű  acélból készült, és az 
ú jonnan  kifejlesztett acélból készített al
katrészeket, csökken a vibrációs szint és 
nő  a várható élettartam  a csapágyak futó 
gyűrűinél és a golyóknál, jo b b  a felület 
m inősége, jobb  a korrózióval szembeni el
lenállóképesség, és nagyobb a keménység. 
Ezek a jó  tulajdonságok a hőkezelt 
(edzett és megeresztett) szövet mikroszer- 
kezetében levő nagy prim er karbidok hiá 
nyának köszönhető.

A DD400-as ötvözetet kezdetben a vi- 
deoberendezésekben előforduló „vízesés- 
effektus” legyőzésére fejlesztették ki, me
lyet a használatos, 440C je lű  acélból készí
te tt csapágyak túlzott vibrációja okoz. Aje- 
lenlegi alkalmazási területük: videoberen- 
dezések, számítógépek lemezmeghajtói, 
m agnetofonok, vizsgálóberendezések, or 
vosi műszerek. A DD400-as je lű  acélminő
séget az Egyesült Állam okban, Chasworth- 
ban (Kalifornia), az NMB egyik leányvál
lalatánál használják. A cég a DD400-as je 
lű  ötvözetből kis m éretű  alkatrészeket és

1. táblázat
A gördülőcsapácjyak 

összehasonlítása
Ö sszetétel, %1 
Elem 440C DD400
C 0,983 0,614
Cr 16,6 12,9
Ni 0,20 0,08
Mo 0,40 0,008
Mn 0,36 0,67
Si 0,69 0,32
Cu 0,055 0,024
AI 0,013 0,007
Fe alap alap

Fázisok m ennyisége, % 1
primer karbid 7,1 —
szekunder karbid 5,1 4,8
temperált martenzit 87,8 95,2

Kem énység, HV500(HRC)
golyó 792(63,7) 811(64,3)
futófelület 726(61,3) 757(62,4)

1 az  adatok AISI szerinti 440C és DD400-as 
típus egy-egy adagjára vonatkoznak. Hőke
zelés: ausztenitesítés 1050 'C-on, olaj
edzés, megeresztés 280 'C-on.

ipari golyóscsapágyakat gyárt az OD-soro- 
zat m éreteiben 3— 25 mm-ig.

A martenzites rozsdaálló acélok érin t 
kezőfelületén a fáradási szilárdság akkor a 
legnagyobb, ha a szövetszerkezete m ajd 
nem  100%-ig m egeresztett martenzites és 
a keménység is a lehető legnagyobb. A

DD400-as alkatrészeket ausztenitesítik, 
majd vákuumkemencében edzik, és ala
csony hőmérsékletre való lehűtéssel a ma
radék ausztenitet martenzitté alakítják. A 
megeresztés olyan hőm érsékleten törté 
nik, ahol a  legmagasabb kem énységet le
het elérni, és ahol még a szívósság is meg
felelő.

Megfigyelték, hogy a DD400-as acél 
korróziós ellenállóképessége akkor a leg
nagyobb, ha az ausztenitben feloldott 
króm  mennyisége maximális. Mind a 
DD400-as, mind pedig a 440C je lű  rozsda- 
m entes acél ugyanúgy viselkedik mind a 
rézszulfát-próbánál (MIL STD 753, 102-es 
módszer), mind pedig a ferroxyl-próbá- 
nál (Szövetségi Előírások QQ-P-35C) is.

A golyóscsapágyak zaj/rezgés tulaj
donságai és felületminősége összefügg az 
acél szövetszerkezetében je len  levő máso
dik fázis jelenlétével. Jó llehet a 440C típu 
sú acél jó  korróziós ellenállóképességű és 
nagy keménységű, nagy karbon- és króm 
tartalm a következtében egyenlőtlen elosz
lású prim er karbidok és finom  szekunder 
karbidok együtt fordulnak elő benne. 
Ezek a nagy karbidrészecskék megrövidí
tik a csapágy élettartamát, növelik az indí- 
tónyomatékot és a zaj/rezgési szintet, 
amelyek a kis méretű golyóscsapágy-alkat- 
részek felhasználói számára nem  elfogad
hatók. Prim er karbidok nincsenek jelen a 
DD400-as acélminőségben, mely az acél 
megfelelő összetételének és hőkezelésé
nek köszönhető. Az új ötvözet szövetszer
kezete nagyon finom (<10 m m ), egyenlő 
eloszlású szekunder karbidokat tartalmaz 
a megeresztett martenzites mátrixban.

iß. Vorsatz Brúnó
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Acélhuzalok tűzi horganyzásának eszközei 
és  főbb technológiai paraméterei

ROBONYI ANDOR —  MARTOSSY GYÖRGYNÉ

A szerzők az acélhuzalok korrózióvédelmére 
alkalmazott egyik leghatékonyabb védelem 
—  a tűzi horganyzás —  legfontosabb 
technológiai fázisaiban alkalmazott eszközöket, 
berendezéseket ismertetik. Gyakorlati 
tapasztalataikat is felhasználva részletesen 
szólnak a horganyzás m inőségét alapvetően 
meghatározó felületelőkészítés és a horganyzás 
műveleteiről, paramétereiről.

A
 fém ek korróziója nagy veszteséget okoz. Ma
gyarországon a korrózió által okozott összes 
kár évente kb. 10 m illiárd forint. A korrózió 

elleni védekezés ezért gazdasági érdek. A fémek kor 
rózió elleni védelmének egyik legelterjedtebb m ódja 
a felületbevonás. Acélhuzalok egyik leghatásosabb vé
delm e a tűzi horganyzás. Ez a bevonat gyakorlatilag 
pórusm entes, az acélhoz ötvözetréteg kapcsolódik, 
ezért tapadószilárdsága nagy. Az acéllal szemben anó- 
dosan viselkedik, ezért —  nem  ipari légtérben —  a 
horganybevonat teljes pusztulásáig védi az acél alapfé 
m et a korróziótól [ 1 ].

A horganybevonat képzésére több eljárás ismert. 
Huzalok horganyzására Magyarországon a száraz hor 
ganyzó eljárás terjedt el. Nevét o n n an  kapta, hogy a 
horgannyal való bevonás előtt szükséges folyósítószert 
a huzal felületére szárítják.

Eszközök és technológia

Az 1. ábrán egy tűzi huzalhorganyzó berendezés vázla
ta látható.

Tekintsük át ennek egyes részeit, s nézzük m eg sze
repüket a horganyzás folyamatában.

1. Huzal leadok

A horganyzás előtti bevonatlan huzalok átm eneti tá 
rolására és leadására szolgálnak. A számos típus közül 
néhányat ismertetünk.

M artossy Györgyné alakítástechnológusként végzett a Dunaúj
városi Főiskola kohómérnök szakán, 1972-ben. Rövid megszakí
tással 1962-től dolgozik a December 4. Drótműveknél, technoló 
gusként. 1980-tól az OMBKE December 4. Drótművek helyi szer
vezetének vezetőségi tagja.

Robonyi Andor okleveles kohómérnök szem élyi adatait legutóbb 
lapunk 1993/3-4. számának 121. oldalán közöltük.

1.a. Forgóm otollás leadó

Egyik legrégebbi és legegyszerűbb m egoldású. Előnye 
egyszerűsége, olcsósága és kis karbantartási költsége. 
Hátrányai, hogy kicsi a huzaltároló képessége, fékezé
se nehézkes. Az egyenletes fékezés ped ig  nagyon fon 
tos, m ert h a  laza a huzal, a rendszeren belül lenghet, 
és egyenetlen bevonat képződik.

Ha túl feszes a szál, érdes, szürke bevonatot ka
punk. Kiszolgálása nehézkes, biztonságtechnikailag 
kifogásolható.

1.b. Forgócsévés leadó

Huzaltároló képessége a szakadás veszélye nélkül na 
gyobb lehet, m in t a motolláké. Jó l csapágyazható, 
fékezése rugós szalagfékkel a huzal által szabályozot
tan m egoldható. Biztonságtechnikai szem pontból 
kedvezőbb. Felállítása, elhelyezése nagyon lényeges, 
fontos, hogy m inél kevesebb irányváltozás legyen a 
huzalvezetésben. A forgómotollánál drágább, tárolása 
karbantartása több g ondo t igényel.

1. C. Lefejtökaros leadok

Huzaltároló képességük a legnagyobb. M ind álló mo
tolla, m ind álló cséve rendszerűek lehetnek . Szerke
zetük egyszerű, fékezhetőségük jó , m ert a fékerőt 
szinte csak a huzal terheli. Hátrányuk, hogy a huzal 
lefejtésekor csavarófeszültség ébred a  szálban. A 
hosszú horganyzó rendszerben ez szálösszecsavaro- 
dást és szakadást okozhat.

2. Felületelőkészítő sor

A húzott huzalok felülete előkészítés nélkül nem  al
kalmas a horganyzásra. A felületelőkészítő sor külön 
böző m egoldása hivatott ezt elvégezni.

2.a Leégető ó lom fürdő vagy lágyítókem ence

A leégető ó lom fürdő alkalmazása közepes és nagy 
széntartalmú, húzott huzalok horganyzásánál terjedt 
el. Célja többrétű. Egyrészt a huzal felületén lévő szer
ves kenőanyagok elszenesítése, oxidálása, másrészt a 
huzal feszültségi állapotának megváltoztatása. Minél 
nagyobbak a pácolásra kerülő huzalban a feszültsé
gek, annál nagyobbak a pácolási veszteségek és a pác
ridegségre való hajlam. (A húzás utáni görgőzés ezen 
sokat segít.) M unkahőm érsékletük általában 580— 
450 °C. Szükség esetén esetleg lágyításra is felhasznál
hatók. Alkalmazásuk gazdaságossága és eredm ényes 
sége vitatható. A lágyítókemence kis széntartalm ú hu 
zalok horganyzásánál terjedt el. Célja elsősorban a 
lágy huzalminőség biztosítása. A hőátadási körülmé-
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1. ábra. Tűzi horganyzó berendezés vázlata

nyék javítása m ia tt a m unkatér és az égéstér közös. A 
pácolási nehézségek és ezzel a fekete foltos, rosszul 
tapadó horganybevonat elkerülésére gyengén oxidá
ló atm oszférát kell biztosítani [2, 3].

A horganyzás és a lágyítás sebességét gondosan 
össze kell hangoln i. Rövid lágyítási idő esetén a huzal 
nem  elégíd ki a lágy állapotra vonatkozó előírásokat. 
A huzal túllágyulása, amely kis folyási határt és durva 
szemnagyságot eredm ényez, szintén nem  jó , m ert ek
kor rossz a horganybevonat tapadása [4].

A huzal fesztelenítő görgős húzása esetén a hor 
ganyzás előtti savas kezelés nem  okoz hosszanti repe 
dést. Ha ez nincs, úgy célszerű a leégető ólom fürdő 
használata.

H űtőszakasz

A teljes horganyzósor hosszának a csökkentése miatt 
m ind az ólom kád, m ind a lágyítókem ence után hűtő 
szakaszt kell beiktatni. A huzalt 60— 100 °C-ra kell le
hűteni. Ez tö rté n h e t fúvott levegő áram m al, rövid le
begőággyal, vagy vízperm et hűtéssel.

2.b . Lúgos o x id á ló  fürdő

Leégető ó lom kád után alkalmazva feladata a kenőa 
nyag m aradványainak tökéletes oxidálása. Lágyítóke
m ence után p ed ig  a reve feltárása. M indkét esetben a 
pácolást könnyíti meg. Erre a célra alkalmas a huzali
parban  ism ert lúgos kálium perm anganátos fürdő 
(50— 100 g K M n 0 4l és 50— 100 g NaO H/1) 80— 100 
°C-on használva.

Vizes m osás

Alkalikus tisztításkor a huzal felületén vékony, jó l ta
padó  oxid-, hidroxidfilm ek képződnek [1]. Pácolás 
elő tt ezeket mosással el kell távolítani a huzal felüle
téről.

2.C. Sósavas páco lás

Horganyzás e lő tt csak a sósavas pácolás szokásos, 
m ert nem  m arad  páciszap a huzal felületén, m int 
kénsavas pácoláskor. Könnyebben biztosítható a hor 
ganyzáshoz szükséges KO felület [5].

A mai horganyzóberendezések áthúzási sebessége 
nagy. A sósavas pácfürdő sósavkoncentrációját ezért 
15— 20%-ra szokták választani. Nagyobb koncentráci
ójú pácfürdő n e m  gazdaságos, m ert ha  nincs savrege- 
nárálás, nagyok a  veszteségek. A pácfürdő ferroklorid

tartalm át 272 g/1 é rték  alatt kell tartan i [6]. A pácfür
dőből kilépő huzal felületén kb. 0,1 1 /m 2, a  pácfürdő
vel azonos összetételű folyadékhártya van . Hagyomá
nyos mosással nem  lehe t a huzal felületi szennyezése
it 0,5— 1,0 g /m 2 alá  csökkenteni. E bből a  vastartalmú 
szennyezés 0,1— 0,2 g /m 2. Horganyzáskor így a pác
fü rdő  ferroklorid tartalmával arányosan képződik a 
horganyolvadékban vas-horgany vegyület, azaz ke
ményhorgany. (A huzalok be- és k ilépésénél vett sa
lakminták elem zése ezt jó l bizonyítja.) Ez nemcsak 
veszteségeket okoz, hanem  a bevonat m inőségét is 
rontja. Érdes, repedező , könnyen leváló  ilyenkor a 
horganybevonat. Sósavas pácolásnál a  keletkezett hid
rogén mennyisége kisebb, mint kénsavas pácoláskor. 
A  huzal felületén és a pácfürdőben je le n lé v ő  P, As, S, 
Sn, Pb stb. szennyezések a hidrogén képződését fo
kozzák. Az abszorbeált hidrogén r id eg ed ést okoz. Kü
lönösen nagy a ridegedés a huzalok felü letén . Ezért 
érzékenyek a hidrogénridegségre azok  a  vizsgálati 
módszerek, am elyeknél a huzalok fe lü le té n  képződik 
a legnagyobb feszültség, pl. csavarás, hajlítás. Fokozza 
ezt a hatást a széntartalom  növekedése, valamint a 
huzalok felületi érdességének növekedése (durva fe
lület, nagyobb hidrogénfelvétel). A h ú zásk o r alkalma
zott összfogyásnak ezért is van jelen tősége.

Az abszorbeált h idrogén a horganybevonat minő
ségére is hatással van, mert nagy hidrogéntartalom  
esetén a horgany cseppekbe áll össze. A  hidrogénnyo 
más a horganybevonatot átszakítja, s ezzel éles szélű, 
fekete foltos bevonato t okozhat. A h e te ro g é n  szövet
szerkezetű huzalt a sósav nem egyenletesen oldja. Ez 
bizonyos m értékig nem  káros. E n n ek  köszönhető, 
hogy a nagyobb széntartalm ú, perlites szövetszerkeze
tű  huzalon jo b b  a horgany tapadása, m in t a kis szén
tartalm ú ferrites szövetszerkezetű h u z a lo n  [7]. Ese
tenként azonban egy-egy pontra koncen trálódó , nagy 
helyi áramok keletkeznek. Ezek lyukacsosságot okoz
nak, amelyek a horganybevonaton tűszúrásszerű feke
te foltokat eredm ényeznek. A tökéle tes pácolás, a 
szennyezésmentes felület biztosítása fon tos. A páco- 
latlan helyeket, pácolási foltokat a h o rg an y  nem  fogja 
be, a bevonaton ekkor szabálytalan a lak ú , viszonylag 
nagy kiterjedésű, fekete foltok lesznek. E nnek  ellené
re  a sósavas páckád lehetőleg olyan m egoldású le
gyen, hogy a huzal felületi m inőségének megfelelően 
lehessen változtatni a  merülési hosszat. Nagy széntar-
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talm ú, m ár alakított vagy alak ítás u tán  patentozott h u 
zaloknál gyakran előfordul, h o g y  pácoláskor a huzal 
felü letén  fekete lepedék fo rm á já b a n  amorf szén rakó 
dik le. Mivel ez rontja a horganyozhatóságot, a felüle 
telőkészítő sor Zn fürdő felőli sósavas kádjába ultra 
hangos rezgőfejeket helyezve —  az ultrahang kavitáci- 
ós hatása  miatt — ez a le p e d é k  jó l  eltávolítható. Az 
u ltrah an g  1 m2 huzalfelületre eső  energiája legyen 
nagyobb 75 Wh-nál.

A hidrogénképződés csökken tésére  a sósavas pác 
fü rd ő b e  inhibitort kell tenni. E n n e k  több kedvező ha 
tása van. Csökkenti a pácolási veszteségeket, savgőzök
től m en tes üzemi légteret b iztosít. Hátráltatja a lyuk
szerű felület-kimaródásokat, s ezzel javítja a bevonat 
m inőségét [8]. Az inhibitort helyesen  kell megválasz
tani. A  kívánt hatások e lé résé re  azt az inhibitort vá
lasszuk, amelynek koncentrációja a  fürdőben nem na 
gyobb 0,3— 0,6 g/l-nél, a huzal felü letére  vonatkoztat
va ped ig  0,2—1,5 g /m 2-nél. Az inhib itorok  a huzal fe
lü letén  adhéziós tapadással v ékony  hártyát képeznek. 
Ennek könnyebb eltávolíthatóságára nedvesítőszere
ket kell a  pácfürdőbe adagoln i (pl. zsíralkoholszulfo- 
nátok, pyrofoszfátok, am inok s tb .).

Koncentrációjuk általában 1— 3 g/1.
A fü rd ő  kihordásának csökkentésére felületaktív 

adalékanyag is adható a fü rd ő h ö z .

Vizes m osás

A szokványos — bemártásos —  vizes lemosás még 
szennyezéseket hagy a huzal felületén. Ez a kis 
szennyezés is zavarokat okoz a  vas-horgany ötvözetré
teg egyenletes kialakulásában. A  sósavas páckád u tán 
ezért olyan vizes mosást kell alkalm azni, amely nagy 
kinetikai energiával rendelkezik. Csak így lehet a Van 
der Vaals erőkkel a felületre ta p a d ó  szennyező hártyát 
eltávolítani. Legkedvezőbb, h a  a  vízsugár iránya a hu 
zal tengelyével 85°-os szöget zár b e . Ultrahangos tisztí
tás is alkalmazható, ahol a kavitáció  tökéletes tisztítást 
biztosít.

2.d. Folyósítószeres fürdő

A folyósítószer célja, hogy részb en  a  horganyfürdő fe
lü letét befedő cinkoxid ré teget, részben a huzal felü 
letén m aradó  vassókat, oxidm aradványokat eltávolítsa
[9]. Biztosítsa a horganyfürdő és az acélhuzal felületé
nek fém es érintkezését. A folyósítószerek összetétele 
tág h a tá ro k  között változik. A  Z nC l2—NH4C1 biner 
rendszernek  gyakrolatilag a 60 súly%  NH4C1 tartalo
mig te rjed ő  részét használják. H arm ad ik  komponens 
általában a víz. Minden típussal le h e t  jó  eredménye
ket e lérn i. Pár fontos követelm ényt azonban be kell 
tartani. A folyósítószer feltéüenü l száradjon meg a hu 
zal felü letén , mire a horganyfürdő  felszínét — a hor 
ganytükröt — eléri [10]. E llen k ező  esetben a hor
ganybevonat hajlításkor, tekercseléskor felszakadozik, 
helyenként leválik. A folyósítószernek feltétlenül le
gyen ZnCl2-tartalma. Enélkül tök éle tes  horganybevo
natot n em  lehet biztosítani. R endszeresen  ellenőrizni 
kell a Zn+N H 3+Cl rendszeren b e lü l a Zn és NH3-tar- 
talmat. A  fürdőben a (Z n% ).(N H 3% ) szorzat ne 
csökkenjen 250 alá. A fürdő vas szennyezését a lehető

legkisebb értéken  kell tartani. A folyósítószer hőm ér
séklete 70—90 °C között legyen, hogy a száradást 
meggyorsítsa.

Szárítószekrény

Feladata a huzal felületének tökéletes megszárítása. 
Célszerű, ha ez gyengén fúvott, 150— 200 °C hőm ér
sékletű levegővel történik. Szerkezeti megoldásánál 
fontos szempont, hogy a huzalok befűzése könnyű le
gyen.

A horganyzó kem ence és a horganyzás ismertetése 
előtt itt említjük m eg, hogy m a m ár szokásos eljárás a 
patentozott huzalok  horganyzása és azt követő húzá
sa. Ilyen esetben első művelet a lúgos oxidáló fürdő 
alkalmazása. Szám os sajátos nehézsége van ennek az 
eljárásnak, amelyekkel a következőkben nem  foglal
kozunk.

3. Horganyzó kemence

A horganyzó kem encéknél két típus a legelteijed- 
tebb. Egyik a felső tüzelésű, sugárzó boltozatos, kerá
miakádas, másik az acélkádas horganyzó kemence. Az 
előbbinek lényeges előnye a szinte korlátlan kádélet
tartam. Tüzeléstechnikai megoldásaikkal nem  foglal
kozunk, egy p ár lényeges jellem zőt azonban megem 
lítünk.

A tüzelési rendszernek  biztosítania kell a horgany
olvadék lehető legegyenletesebb hőm érsékleteloszlá 
sát.

A horganyzó kádak  acélanyaga nagyon kis széntar
talmú, és lehető leg  szilíciummentes legyen. Dúsulá- 
sok, hengerlési so rok  nem  engedhetők meg.

A kád beép ítésénél vigyázni kell arra, hogy sehol 
n e  ébredjen a kád  falában húzófeszültség [11].

A kemencék nagysága a huzalátm érőtől és a szük
séges teljesítménytől függ. Közelítő tám pontu l annyit 
érdemes megjegyezni, hogy a horganyolvadék töme
ge 0,9— 1,1-szerese legyen a kem ence huszonnégy 
ó ra  alatti huzalterm elésének. Más megfogalmazás
ban, az elképzelt teljes horganykihordáshoz szükséges 
idő 16—20 nap között legyen. Pl. 2,0 mm-es huzal 
esetén a horganybevonat közepesen 215 g /m 2. Egy 
tonna huzalon ek k o r 55 kg horgany van. H a a ke
m ence teljesítménye 2000 kg h u za l/ó ra , akkor hu 
szonnégy óra alatt 2650 kg horgany fogy. A kád hor- 
ganybefogadó képessége így (16—20)x2650, azaz 
42000—53000 kg legyen. A kádak m éreteinek  meg
határozásához vegyük figyelembe, hogy ekkora telje
sítményeknél azok mélysége legalább 900 mm legyen.

Részint gazdasági, részint kezelhetőségi okokból a 
horganyolvadék 10— 15 cm vastagságú ólomolvadé
kon ússzon.

H uzalok horganyzása

Huzalok horganyzására két eljárás te rjed t el. A ferde, 
vagy fésűs horganyzás és a függőleges, vagy erős hor 
ganyzás. Az előbbit vékony, közepes széntartalm ú, va
lam int lágyacél huzalok  horganyzásánál használják.

Az olvadék-fürdőből való kilépésig a két eljárás 
nem  különbözik. A tiszta felületű, csak száraz folyósí
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tószerrel burkolt huzal belép a 440— 460 °C hőm ér 
sékletű horganyolvadékba. Egy viszonylag rövid szaka
szon belül a folyósítószer elpárolog a huzal felületé 
ről. Ezt elősegíti az, hogy a folyósítószernek nagyobb 
a horganyhoz, m in t a  vashoz való affinitása. A huzal 
felületén ezért m ég m onom olekuláris vastagságú fe
dősóréteg sem m arad . Az elpárolgó folyósítószer gő 
zei beburkolják a huzalt. Ez, és a folyósítószer párol
gáshő igénye késlelteti a huzal felm elegedését. E sza
kasz befejeződése u tán  a hőátadási viszonyoknak 
m egfelelően (a ’ = 33768 k J/m 2-°C) m elegedni kezd а 
huzal. A vas-horgany állapotábrának m egfelelően 
m egkezdődik az oldódással és diffúzióval végbem enő 
FenZnm vegyületek képződése. A vas-horgany ötvözet
rétegek  felépítése, az egyes rétegek szerkezete és ke
ménysége ism ert [11, 12, 13]. Az ötvözetréteg rideg 
sége —  különösen az oszlopos szerkezetű 8j fázis —  
felelős a horganybevonat legtöbb hibájáért.

Az ötvözetréteg kialakulása csíraképződéssel kez
dődik. A lágyacél huzal felületén (C < 0,12%) előké 
szítés u tán nincs a  ferrit-cem entit váltakozásából adó 
dó  pácolási m ikroérdesség, amely betö ltené  a csíra 
szerepét. Lényegesen kevesebb csírából kezdődik 
m eg az ötvözetréteg kialakulása, így durvább szemcsé
j ű  lesz. Ez tovább fokozza a ridegségét. Részben ez az 
oka, hogy lágyacél huzalok horganyzásánál a ferde, 
vagy fésűs horganyzás terjedt el. Ennél az eljárásnál a 
horganyolvadékból ferdén  kilépő huzalt azbeszt, az
beszt-huzal, vagy huzal tekerccsel törlik. Ez a törlés 
m egfelelő helyen alkalmazva összetöri az oszlopos öt
vözetréteget, így csökkenti annak ridegítő hatását. 
N em  szabad, hogy a törlés túl közel legyen a horgany
olvadék felszínéhez, m ert vékony, könnyen leváló lesz 
a bevonat. Túl messze sem lehet a horganyfürdő felü 
letétől, m ert tekercselő vizsgálatnál a horganybevonat 
leválik a huzal felületéről. Ilyen esetben még matt
szürke a bevonat színe, és az idő haladtával mennyisé
ge a huzalon csökken. A huzalok kilépési helyénél az 
olvadéktükröt az oxidációtól védeni kell. Alkalmas 
e rre  a  célra vékony faszén vagy gázkorom  réteg. Tör 
lés u tán  a huzalokat lehetőleg azonnal vízzel kell hű 
teni, hogy fényesebb legyen a horganybevonat. A tör 
lés csökkenti a b evonat korrózióállóságát, a vastagság
csökkenés miatt. Ezért előfordul, hogy lágyacél huzalt 
függőlegesen kell horganyozni. Ha a  horganybevonat 
m inőségére vonatkozó szabványok megengedik, 
0,1— 0,2% Al-ot adagoljunk a horganyfürdőbe. Ez 
megakadályozza a vas-horgany ötvözetrétegek kiala
kulását, ezzel m egszünteti annak ridegítő  hatását. A 
bevonat egyenletes, szép fényű, tekercseléskor, hajlí- 
táskor nem  repedezik, nem  válik el a huzal felületé 
től. A felület előkészítését azonban h a  lehet, még az 
előzőeknél is nagyobb gonddal kell csinálni.

Közepes vastagságú, húzott, kem ény acélhuzalok 
nál a függőleges horganyzás terjedt el. A legtöbb 
szabvány ezeknél a huzalm inőségeknél nem  engedi 
m eg a horganyolvadék ötvözését. Ném i szennyezés 
azonban m in denképpen  kerül a horganyfürdőbe. 
Legveszélyesebb ezek közül a vas. Az olvadt hor 
gannyal FenZnm vegyületeket — kem ényhorgany —

képez. Ezzel növeli a horganyzási veszteségeket. A für
dőben lévő, felszálló, konvektiv áram lások a FenZnm 
vegyületeket magukkal ragadják. Ezek a  huzal felüle
tére tapadva növelik az ötvözetréteg-vastagságot, ront
va ezzel a bevonat m inőségét. Ha a fü rd ő b e n  sok a 
keményhorgany, a huzal felülete durva, érdes lesz. 
Sok huzal a tekercselő, csavaró vizsgálat során a vas
tag ötvözetréteg m iatt válik selejtté. A horganyfürdő 
vastartalmát mindig a lehető  legkisebb értéken  kell 
tartani. A huzalokban vizsgálat, használat során fe
szültség keletkezik. E nnek hatására először a rideg 
oszlopos szerkezetű 8 t fázis töredezik a  huzal tenge
lyére m erőleges darabokká [13]. Ezzel megszűnik 
folytonossága, ahol nem  kötődik a huzal felületéhez, 
o tt nem  gátolja annak nyúlását. Ezzel húzó, hajlító 
igénybevétel során nagy helyi nyúlásokat okoz. Ez a 
jelenség  vezet a huzal gyors tönkrem enéséhez. Ez 
okozza pl. a horganyzott huzalok hajtogatási számá
nak csökkenését. Csavaró vizsgálatnál a  huzal törését 
nyíró feszültség okozza. Minél több olyan perlitszem- 
cse van, amelynek lem ezei az alakítás so rán  még nem 
váltak párhuzamossá a huzal tengelyével, növeli a tö
rési veszélyt. A vas-horgany ötvözetréteg ezt a hatást 
azzal fokozza, hogy csavarás során a d a ra b  felületén 
húzófeszültségteret hoz létre. Ezért nagy csavarási szá
m ot adó huzalok gyártását elsősorban helyes anyag
megválasztással, finom  lemezes—perlites szövetszer
kezettel és kis alakítási és súrlódási hőm érsék letet biz
tosító húzástechnológiával kell gyártani az öregedés 
elkerülése céljából.

Az eddigiekből kiderül, hogy a horganyzás során a 
m ég jó  tapadást biztosító, legkisebb vas-horgany ötvö- 
zetréteg-vastagságra kell törekedni. A rossz tapadás
nak m ég az is oka lehet, ha porszáraz a  salak a huzal
fü rdőbe való belépésénél.

H a m indent jó l csináltunk, az „összes” bevonatvas
tagságot a következő képlettel határozhatjuk meg:

£ Z n  g / m 2 = 2_ ^ . d1.25.v + 4)2.105 . f X. e x p  ( - Z 1M )

2  Zn g /m 2 = a teljes bevonattöm eg g /m 2-ben
(Első tag szín Zn, második tag F emZ nn réteg) 

d = csupasz huzalátm érő (mm)
(d125, m ert a  valós huzalfelület > d  • П • h)

V  = a horganyzás —  áthúzás — sebessége (m /m in)
T  = a horgany (Zn) olvadék hőm érsék le te K-ben 

(723 K < T  < 753K )
t = tartózkodási idő  a horgany (Zn) olvadék 

fürdőben (s).

Az ötvözetréteg vastagságának csökkentésére két 
lehetőség kínálkozik. A  horganyzási hőm érséklet és a 
fürdőben  való tartózkodási idő csökkentése. Számos 
tapasztalat alapján a 440— 460 °C-os horganyzási hő
m érséklet a legkedvezőbb. így az ötvözetréteg vastag
ságának szabályozására a horganyfürdőben való tar
tózkodási idő marad. A rra vigyázni kell, hogy a huzal 
átvegye a horganyfürdő hőm érsékletét, m ert ellenke
ző esetben a bevonat leválik a huzal felületéről. Leg
helyesebb ezt a tartózkodási időt úgy m eghatározni, 
hogy addig változtatjuk a merülési hosszat és a hor
ganyzási sebességet, m íg megfelelő lesz a  teljes bevo-
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nat vastagsága, s ezen belül az ötvözetréteg ennek  
15— 30%-a. Vastagabb ötvözetréteg  —  nagyobb tar 
tózkodási idő — repedező bev o n ato t eredményez. A
2. ábrán azonos merülési hossz m ellett látható az át- 
húzási sebesség hatása 5,0 m m -es huzal esetén, a teljes 
bevonat, valamint a vas-horgany ötvözetréteg vastagsá
gára.

Az ötvözetréteg vastagsága, szerkezete dönti el a 
bevonat mechanikai tulajdonságait. A bevonat külse
j é t  jó részt a horganyfürdő ox idm entes felületén kilé
p ő  huzal által elragadott, tiszta horgany milyensége 
szabja meg. Ennek m ind m ennyiségére, mind m inő 
ségére hatással van a horganyfü rdő  hőmérséklete, 
összetétele. (Mindkét tényező az olvadék viszkozitásá
ra  hat.)

Ebből a szempontból n em  hagyható figyelmen kí
vül a huzal felületi m inősége és a  horganyzás sebessé
ge. Nagy horganyzási sebességnél a horgany cseppek- 
be fu t össze a huzalon —  csom ós huzal — ha a huzal 
felülete durvább, ez kisebb sebességnél bekövetkezik. 
N agyjelentőségű a horganyfürdő felületét lezáró, oxi
dációt megakadályozó fedőré teg , vagy párna [15]. 
Megváltoztatja a fürdőből függőlegesen kilépő huzal 
hűlési viszonyait. A 3. ábrán „k ö n n y ű ” (faszén) és „ne 
héz” (olajos homok) párnák  esetén  látható a hor 
ganybevonat m egderm edéséhez szükséges idő külön 
böző huzalátmérők esetén.

Akadályozza a bevonat csom ósodását, esetleg törlő 
hatása van (nehéz párnák). Lényeges a párnák utána- 
dagolása. H a nedves faszenet teszünk  a régi párnára, 
érdes lesz a huzal felülete, m egváltozik a bevonat vas
tagsága.

Lényeges szerepük van a horganyzókemence kie
gészítő berendezéseinek. A hu za lo k  vezetésére szolgá
ló m inden  henger, állvány rezgésm entes legyen. Kü
lönösen fontos a lenyom óhenger ütésmentes futásá
nak  biztosítása, hogy sima, egyenletes bevonatot kap 
jun k . A horganyréteg m egderm edése  után a huzalo 
kat vízpermethűtéssel azonnal h ű te n i kell. Az ötvözet-

2. ábra. 3  mm-es huzal horganyzása 450— 460 ‘C-os fürdőben

3. ábra. A horganybevonat megdermedéséhez szükséges idő a 
huzalátmérő függvényében

réteg vékonyabb lesz — kb. 260 °C-ig képződik — és a 
lengésgátló feszítőhenger sem deform álja a bevona
tot. A szálvezetés felső terelőhengere vízzel hűtö tt és 
tökéletesen csapágyazott kell, hogy legyen. Csak na 
gyon szigorú rendszabályokkal biztosítható a mai hor
ganyzóberendezések 5—60 m /p-es sebességeivel 
megfelelő m inőségű bevonatok elérése.

Áthúzó, feltekercselő berendezések

Számos fajtájuk ismert, ezek közül csak néhányat em 
lítünk meg.

a . ) Vízszintes dobtengelyű, á thúzó feltekercselők

Kivitelük egyszerű, áruk a legalacsonyabb. Kis, illető
leg közepes tekercssúlyok esetén nagyon jó l használ
hatók. Kiszolgálásuk viszonylag több kézi erő t igényel.

b. ) Kötegcsévélő rendszerű áthúzó, feltekercselő  be

rendezések

Nagyköteges gyártásra alkalmasak. Drága és bonyolult 
berendezések. Feltekercselés előtt a huzalban csavaró 
feszültséget ébresztenek, hogy ez ne zavarja a köteg 
rendezettségét, a huzalt görgőzni kell. A legkisebb hi
ba esetén ezek a bevonaton karcokat, sérüléseket 
okoznak.

c. ) Függődobos áthúzó, feltekercselő  berendezések

Nagyköteges gyártásra alkalmasak. Jó  kivitelezésük 
esetén komoly hátrányuk nincs. Több típusuk ismert. 
Forgó- és állóm otollára lerakó a két legelterjedtebb 
megoldás. A kötegek tömege akár a 2 t-t is meghalad 
hatja.
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d.) C séverendszeríí á thúzó , feltekercselő  

berendezések

K ülönösen azokban az üzem ekben alkalm azható elő
nyösen, ahol m inden gyártás csévékre történik . Ekkor 
alkalmazásuk gazdaságos. Szállítás alatt a  huzalnak a 
legtöbb védelm et adja. 1 tonnás köteg nehézség nél
kül kezelhető.

Összefoglalás

Korrózió elleni védelem  szempontjából e lte ijed t és jó  
eljárás acélhuzalok esetén  a horganyzás. Ennek na
gyon fontos elem e a huzal felületének előkészítése. A 
horganybevonat h ibáinak  nagy része az előkészítés hi
bájára vezethető vissza. Lényeges a horganybevonat 
szerkezete.

A horganyfürdőben való tartózkodási idővel és a 
horganyzás sebességével szabályozható legjobban a 
bevonat felépítése, vastagsága.
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Minőségi hét és m inőségügyi világnap

1993. novem ber 8. és 12. között rendezte 
m eg  az EO Q  Magyar N em zeti Bizottság, 
a Magyar Minőség Társaság, „A Minősé
g é r t” Alapítvány és a N eum ann  János 
Szám ítógéptudom ányi Társaság а II. mi
nőségi h é t és a m inőségügyi világnap 
rendezvénysorozatát a M agyar Honvéd
ség Művelődési Házában. Az esemény je 
lentőségét jelzi, hogy a m inőségi hét fő
védnöke Pungor Ernő akadém ikus, tár
canélküli miniszter, az OMFB elnöke, 
védnökei pedig Für Lajos, Kádár Béla, 
Latorcai János és Szabó Iván miniszterek 
voltak. A nemzetközi konferenciát és ki
állítást mintegy húsz szervezet támogatta, 
a szponzorok között államigazgatási szer
vezetek, társadalmi egyesületek és alapít
ványok, minőségügyi intézm ények, tanú
sító és tanácsadó cégek, bank, valamint 
term elő  vállalatok szerepeltek.

A konferencia helyszínén rendezett 
kiállításon 54 résztvevő —  term elő válla
latok, kutató, fejlesztő, tanácsadó és szol
gáltató  cégek, a m inőségügyben érdekelt 
államigazgatási szervek és ellenőrző in 

tézmények, társadalmi egyesületek, stb. 
—  m utatta be a m inőségügyhöz kapcso
lódó  tevékenységét. A kiállítást novem 
b e r  7-én nyitották m eg m integy 200 veze
tő  szakember je len létében .

A kiállításon a D unaferr vállalatcso
p o r t két képviselőjével je len t meg: egy 
poszterrel szerepelt a Lőrinci Henger 
m ű, és egy standot kap o tt a Kutatóinté
zet. A standon néhány  nagy m éretű szép 
színes foto, m értéktartóan tömör, de lé- 
nyegretörő szöveges tablók kíséretében 
m utatták  be az ISO 9001 szabvány szerin
ti tanúsítására büszke intézetet.

A nemzetközi konferencia plenáris 
m egnyitója novem ber 8-án volt Pázmán- 
di Gyula, az MMT elnöke elnökletével. 
Köszöntőt m ondott, és a rendezvényt 
m egnyitotta Veress G ábor, az OMFB el
nökhelyettese, a szervező bizottság elnö 
ke. Előadásában m indenekelő tt az ese
m ényjelentőségét m éltatta, kifejezte örö 
m ét, hogy a m inőség h e té t immár má
sodszor sikerült m egrendezni, bővülő 
tartalom m al és növekvő érdeklődéssel.

Ez utóbbi tekintetében persze nincs ok 
megelégedésre, hiszen a  m inőségügyben 
érdekelt magyar cégek, intézm ények és 
egyéb szervezetek sok ezres számához vi
szonyítva a konferencia néhány  száz 
résztvevője igazán m érsékelt érdeklődést 
je lez  csupán. Keserűen szólt a  minőség 
ügy fejlődésének fogyatékosságairól. Bí
rá lta az e téren szükséges törvényi szabá
lyozás elmaradását.

Megelégedettséggel regisztrálta
ugyan az 1994. január T jén  hatálybalépő 
termékfelelősségi törvényt, am ely az EK 
azonos tárgyú törvényének szöveghű ho 
nosítása, de kifogásolta a  bevezetés társa
dalm i előkészítésének elm aradását. Re
m ényét fejezte ki, hogy a  kam arai tör
vény a minőségyügy számos, eddig  szabá
lyozatlan kérdésére is m ego ldást ad, de 
b írálta  több más fontos törvény —  pl. a 
szabványosításról s az akkreditálásról szó
ló törvények — m egalkotásának elmara
dását. Kritizálta az állam igazgatás szerep- 
vállalásának elégtelenségét, különösen 
pedig  a minőségügyben érd ek e lt tárcák 
közötti koordináció h iányát. E problé 
m át véleménye szerint a közelm últban 
létrehozott tárcaközi bizottság  sem képes 
megoldani, szerinte ez ügyben döntési 
joggal rendelkező állam igazgatási szerve-
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zetre (tanácsra?) lenne szükség. U tóbbi 
megállapítását az előadást m egköszönő 
elnök vitatta, mondván, hogy a m inőség 
ügyet a piacnak kell szabályoznia, az álla 
mi szabályozás szerepe csak a „ te rep  tisz
tára söprése” lehet, a társadalmi egyezte 
tés fórum a pedig az MMT.

A plenáris ülés egyetlen szakmai előa 
dását az elfoglaltsága miatt távollévő La
torcai János ipari és kereskedelmi m inisz 
ter megbízásából Danyi István főosztály- 
vezető tartotta. Az ipar technológiapoliti 
kája és a m inőség címmel. Az előadás át 
tekintette azokat az iparirányítási k é rd é 
seket, amelyek megoldását a m inősé 
gügyben a minisztérium feladatának ta rt 
ja . Kiemelten szólt a nemzetközi kapcso 
latok kiépítéséről, amelyek egyrészt leh e 
tővé teszik, hogy hatékonyan bekapcso 
lódjék hazánk e téren is az EK illetékes 
rendszereibe, másrészt m egalapozzák, 
hogy igénybe vegyük a szükséges fejlesz
téseket tám ogató közösségi pénzforráso 
kat (pl. PHARE). Az előadás ugyan csupa 
pozitívumot sorolt fel, mégis Veress Gá
bor kritikáját igazolta. Számos m inőségü 
gyi kérdést ugyanis csupán tem atikai 
meghatározásban említett, felelősök, h a 
táridők s a végrehajtáshoz szükséges fe 
dezet megjelölése nélkül. Kérdésre vála
szolva a főosztályvezető úr ezt azzal m a 
gyarázta, hogy a szóban forgó ügyek való 
ban — megkésve — még előkészítési stá 
dium ban vannak.

A konferencia ezt követően szekciók 
ban folytatta munkáját. Az 1. szekcióban 
a minőségügyi rendszerek bevezetésével 
foglalkozott. Az elhangzott 9 (5 külföldi) 
előadás áttekintette a bevezetés rögös ú t 
já t  a felkészüléstől a tanúsításig.

Horváth István, a Dunaferr Rt. elnök-ve
zérigazgatója, egyben az OMBKE helyi 
szervezetének elnöke meghívására é rk e 
zett vállalatcsoportunkhoz az MTA m e 
tallurgiai bizottsága. Ebből az alkalom ból 
kértünk in terjút lapunk olvasói szám ára 
dr. Farkas Ottó professzortól.

— Kedves Professzor Úr! Milyen apropóból 
ülésezett a Dunai Vasműben a metallurgiai 
bizottsági

— A bizottság alapelve, hogy életkö 
zeiben, a gyakorlat színterén végezze 
munkáját. Ezért, ha lehet, akkor in téz 
ményeknél, vállalatoknál tartjuk ü lésein 
ket. Annál inkább fontos ez napjainkban, 
mivel ma a D unaferr Rt. az egyetlen tel 
jes vertikumú vaskohászán vállalat.

— Milyen benyomása alakult ki az itt lá
tottak, tapasztaltak alapján?

A 2. szekció tém ája a minőségügy inf
rastruktúrája volt. I tt 7 (2 külföldi) előa 
dás hangzott el, s főleg  a minőségbiztosí
tási rendszerek bevezetésével összefüggő 
vállalatszervezési és vezetési kérdéseket 
taglalták.

A 3. szekcióban tarto tt 7 (4 külföldi) 
előadás a szolgáltató iparágak minőségü
gyeivel foglalkozott. A  4. szekció 9 elő 
adása pedig a  minőségirányítás számító- 
gépes tám ogatásáról szólt, míg az 5. szek
ció 3 előadása a  fogyasztók érdekvédel
mét tűzte n ap iren d re .

A szekciókban folyó szakmai m unkát 
vita zárta le, am elyet esetenként vitaindí
tó hozzászólás vezetett be. A konferencia 
plenáris ülésen zárult, ahol Veress Gábor 
méltatta zárszavában az előadásokat és 
összegezte a tapasztalatokat.

A nem zetközi konferenciával párhu 
zamosan ta rto tták  m eg  november 9-én a 
tárgykultúra-minőség szemináriumot, 
ahol művészek és ipari szakemberek vi
tatták meg azt a  gondolatkört, hogy a 
külső m egjelenés a  minőség elválasztha
tatlan része.

Ugyancsak párhuzam os programként 
zajlott a m unkavédelm i szakmai nap no 
vember 10-én, ah o l a munkavédelem, 
biztonságtechnika és munkaegészségügy, 
valamint a m inőségügy összefüggéseit 
tárgyalták m eg k ü lönös tekintettel e terü 
leteknek az EK törvénykezésével harm o 
nizálójogi szabályozására.

Az Európai M inőségügyi szervezet, az 
EOQ ajánlása é rte lm éb en  minden tagor 
szág évenként egy n a p o t a minőség nép 
szerűsítésére, propagálására szentel. En 
nek jegyében ren d ez ték  meg a minőség 
hét keretében novem ber 11-én és 12-én

— Horváth István vezérigazgató tájé
koztatójában vázolta, hogy a szakmai fej
lesztések m ellett nagy jelentősége van a 
menedzselésnek, a  pénzügyi stratégiá
nak. Mi ezt kedvezőbben ítéljük meg, s 
úgy gondoljuk, hogy  ez az irányvonal, 
amelyen a D unai V asm ű halad, megfele
lően biztosítja az Rt. jövőjét.

— A metallurgiai bizottság milyennek érté
keli a hazai vaskohászatot ?

—- A borsodi térségben  még működő, 
illetve gondokkal küszködő üzemek sú
lyos problém ái felhalm ozódtak. A kidol
gozás alatt álló 4— 5 féle fejlesztési variá
ció zöm ében e térség  jövőjét hivatott 
megoldani, m elyek a kiegyensúlyozottan 
működő DV-t kevésbé érintik. Ez azt je 
lenti, hogy egyik koncepcióban sem sze
repel úgy, hogy változtatnia kelljen eddi
gi működési je llem zőin . Pozitívnak te

a  minőségügyi világnapot. A rendezvény 
előadási program m al indult, amelyben a 
megvalósult vállalati minőségbiztosítási 
rendszereket m utatták  be, két kohászati 
tárgyú előadással. A  D unaferr Qualitest 
Kft. képviseletében itt tartott előadást 
T ar József és T enyér Mihály Háromszin 
tes minőségirányítási rendszer és minősé 
gügyi m odulrendszer a  D unaferm él cím 
m el, az Ajkai A lum ínium ipari Kft. képvi
seletében pedig Szalay Géza és Jager Jó 
zsef Minőségbiztosítási rendszer kialakí
tása az Ajkai A lum ínium ipari Kft. form a 
öntvénygyártó egységében címmel. A 
konferenciaprogram  m ásodik részében a 
társadalmi egyesületek és alapítványok 
minőségügyi tevékenységét és szolgáltatá
sait mutatták be, m ajd  a kormányzati 
szervek tartottak fó ru m o t a minőségügy
ről. A záró ülésen ism ét vállalati m inő 
ségbiztosítási rendszereket mutattak be. 
A világnap eseményeit kerekasztal beszél
getés zárta, am elyen a  szakemberek érté 
kelték a rendezvényt, s a tapasztalatokat 
a  vitavezető Veress G ábor összegezte.

A nagyszabású rendezvénysorozat azt 
m utatta, hogy hazánkban  ugyan igen 
nagy előrelépés tö r té n t a minőségügy
ben , a lemaradás az EK-hoz képest a kor 
szerű rendszerek elteijedése tekinteté 
b en  még nagyon je len tős. Törvénykezé
sünk hiányosságai is számottevőek e té 
ren . Őrömmel tapasztalhattuk ugyanak
kor, hogy a D unaferr Rt. és vállalatcso
po rtja  az ISO 9000-es szabványoknak 
m egfelelően tanúsított minőségbiztosítá 
si rendszerek létrehozásával igen nagy 
szakmai tekintélyt vívott ki magának a 
minőségügyben.

(KK)

kintjük, hogy a hangsúly m indinkább a 
készárutermelésre helyeződik, ezzel is fo
kozva a stabilitást.

Szeretném kiem elni azt a tényt, hogy 
a metallurgiai bizottság azért választotta 
ülésének színhelyéül a Dunai Vasműt, 
m e rt fontosnak tarto tta, hogy annak a 
vállalatnak a vezérigazgatója hívta meg, 
am ely mindig is igényt tarto tt a tudom á
nyos élet, a tudom ányos kutatás eredm é
nyeire, és fejlesztéseiben messzemenően 
alkalm azta azokat. Ezt a  következtetést az 
é le t igazolta, hiszen az Rt. jelenlegi hely
zete nem  kis m értékben  annak köszön
h e tő , hogy meglévő eszközeivel támogat
ta  a műszaki haladást.

M indannyiunk szám ára örvendetes 
dolog, hogy a professzor szavai az Rt. 
eredm ényeit támasztják alá. A vállalatcso
p o r t m űködőképessége bizonyítja, hogy 
az a  hajtóerő, mely a tudom ány és a gya
ko rla t megfelelő kapcsolatából újabb és 
ú jabb  fejlesztéseket képes létrehozni, az 
alkotó m unka eredm ényességét igazolja.

Kozma Erzsébet

A Dunaferr Rt.-nél ü lésezett 

az MTA m etallurgiai b izottsága
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MŰSZAKI-GAZDASÁGI H Ű K

Rugalm as gyártórendszerek  
a vaskohászatban

A korszerű  vaskohászat gyártóberende 
zései kizárólag töm eggyártásra voltak al

kalm asak. A technika fejlődése során a 
fe ldo lgozó  ipar egyre tö b b fé le  minősé

gű  acélt és hengerelt á ru t kíván a  vasko
hászattól. A  term ékek sokfélesége nem 

fe lté tlen ü l je len d  a töm eggyártás növe

kedését, hanem  inkább a  gyártási téte 
lek  töm egének  csökkentését, ami vi
szon t a term elés gazdaságosságát veszé

lyezteti.
A fejlett ipari országok a felvetett 

p ro b lém ák  megoldása é rd ek éb en  gyár
tási rendszereket fejlesztettek ki. Első

so rb an  az ún. m ini-acélm űveket, me
lyek az egész világon elterjed tek . Meg

jeg y zen d ő , hogy a “m in i” szó nem  feltét
len  az in tegrált acélm űveknél kisebb ka
pac itást je len t, hanem  rugalm as gyártó- 

berendezésekkel a kis té te lek  gazdasá

gos előállítási lehetőségét. Ezzel, egyes 
e se tek b en  a hagyom ányos vállalatokét is 

m eg h alad ó , esetleg évi 1— 2 millió ton 
n a  term elési volum en is elérhető. 

(Ó riás m ini-acélm űvek.)
A m in i acélművek nem csak  a nagy 

ip arra l rendelkező országokban , hanem  
a  kis, fejlődő, acélt e d d ig  m ég nem 
gyártó  állam okban is terjednek. Az 

USA-ban m integy 45 m ini-acélm ű dol
gozik 7 m illió t/é v  kapacitással. Olaszor

szágban 50 m ini-acélm űvet találhatunk. 

Az Egyesült Királyságban az első, már 
m ű k ö d ő  m ini acélm ű m elle tt további 
4— 5 ü zem  felállítását v e tték  tervbe. (Az 

ad a to k  a  70-es évekre vonatkoznak.)
Az NSZK-ban 1972. év elején  nyitot

ták  m eg  a  m ini-acélm űvek jellegzetes 

képviselőjét H am burgban . A Korf-cég 

ü zem e Midrex-eljárással, földgáz CO-vá 

és H 2-vé alakítása u tán  redukálja  aknás 
k em en céb en  a 65% F e-tarta lm ú szuper- 
k o n cen trá tu m o t 95% Fe-tartalm ú féme- 
s íte tt érccé. A M idrex-berendezés évi 

kapacitása 400 kt. A fém esíte tt ércet 
U H P  ívkem encébe adagolják , mintegy 

30%  hulladékot is felhasználva. Az ívke

m en cék  45 MVA-es transzform átorok 

kal dolgoznak. Az acélt folyam atos ön 
tőm ű v ö n  100— 130 m m  bugákká öntik. 
A  b u g ák a t rúd- és huza lhengerm űben  
dolgozzák fel.

A m ini-acélm űvek te lep ítésé t — akár 
az ívkem encékét —  az a lább i szempon

to k  segítik  elő:

a. kis tőkebefektetés és a befektetett 
tőke gyors m egtérü lése;

b. széles és rugalm asan  változtatható 
term elés;

c. annak  lehetősége, hogy olyan term é
kekre is lehet specializálódni, ame
lyeket más eljárással gazdaságosan 
nem  lehet előállítani;

d . a  felvevő piachoz közeli telepítés le
hetősége;

e. a  piaci igényekhez való alkalmazko
d ó  képesség;

f. viszonylag kicsi önköltség .
A fentebb ism erte te tt kezdeti lépé

sek  sikerei után a  m ini-acélm űvek foko
zó d ó  érdeklődés tá rgyá t képezik az 
egész világ vas- és acélgyártói körében. 
A fogalom  (m ini-acélm ű) számottevően 
kibővült, a fejlődő országok „mikro- 
acélm űvei”-től (30— 50 kt évente) az 
e rő sen  iparosodott o rszágok „óriás mi- 
ni-acélm űvei”-ig (tö b b  m in t 1 Mt éven
te ).

A gyártás m en etv o n a la  gyakorlatilag 
m ind ig  ugyanaz; U H P  villamos kemen
ce , folyamatos ön tés, kis tételek gyártá
sá ra  alkalmas h en g e rso r. Ehhez csatla
k o zha t a közvetlen red u k c ió  azokban az 
országokban, aho l o lcsó  a  földgáz.

A plazm akem ence kezd versenyezni 
az U H P kem encével. A pillanatnyi tech 
n ikai haladás céljai a  kem encék teljesít
m ényének fokozása (egészen 1 MW/t- 
ig ), a  hű tö tt kem encefalak  és boltozat 
alkalm azása, égők hozzáadása, az ócska
vas előm elegítése füstgázzal, az üstme
tallurgia bővítése. M indezek  célja még 
jav ítan i a term elési arányokat, amelyek 
ezeke t az egységeket ed d ig  is nyeresé
gessé tették, a  k o h ásza t tekintetében 
m ég  kedvezőtlen hely i környezetben is.

A mini-acélművek előnyei

Az összevont acélm űvekhez képest a mi
ni-acélm űvek kisebb tőkebefektetést és 
kevesebb m u nkaerő t igényelnek, ener 
giafogyasztásuk k isebb , és a környezetet 
kevésbé szennyezik. Fajlagos beruházási 
költségük körülbelü l egyötöde az össze
v o n t acélműbe b e é p íte tt  berendezések 
fajlagos költségének (200 és 320 USD 
között van to n n á n k é n t, szemben az 
összevont acélm űvek  1240— 1400 
U S D /t beruházási költségével. A felépí
téstő l a beindításig e lte lt idő 2 és 4 év 
között van, m íg az összevont üzemek

b e n  ez 6,5 és 8 év közöt mozog. A mini

acé lm űben  az összes bérköltség  tonnán 

k é n t 70 USD-től 90 USD-ig terjedhet, az 

összevont acélm űvekben pedig  ugyanez 

a  költség 160 és 170 USD közötti össze

g e t tesz ki. Az egy to n n a  folyékony acél 

előállításához szükséges Fe-tartalmú 

anyagok költsége ped ig  megközelítően 

90 USD-vel kevesebb a mini-acélművek

b en , m in t az összevont acélm űben.

Technológia szem pontjából a mini

acélm űvek sokkal gyorsabban haladnak 

elő re , m in t az összevont ágazat. A nagy 

acélgyártó vállalatok átszervezéseket 
hajto ttak  végre 1977 óta. Eltekintve né 

h án y  nagyon is szükséges nagym éretű, 

folyam atos lem ezbugaöntő  géptől, ke

vés fontos program  van folyam atban an 

n ak  érdekében, hogy pótolják az eladás

ra  kerü lő  vagy le ír t berendezéseket. 

M ásrészt kb. 20 olyan mini-acélm ű is

m eretes, amely tervbe vette teljesítmé

nye m egnövelését és kiszélesítését, vala

m in t a gyártm ány m inőségének  javítását 
és m ár m a is nagy term elékenysége to 

vábbi növelését.

A legjobb eredm ényeket azok a mi

ni-acélm ű vállalatok érik  m ajd el, am e

lyek évente 700 kt acélt tudnak  gyárta

n i, ilyen vállalatok a  N orthw estern Steel 

a n d  Wire, a Nucar, a  N orth  Star, a Co- 

Sttel, a Florida-Steel, a  Lukens, a Le 
C lede, a Bayou, az A tlantic Steel és a 

G eorgetow n vállalatok, am elyek az USA 
acéliparának je len leg i és potenciális óri- 

ás-mini-acélművei.

Összefoglalás

Irodalm i ism ereteink alapján elm ond 

hatjuk , hogy az ún . m ini-acélm űvek si

k e rén ek  titka —  az in teg rá lt (összevont) 

acélm űvekhez viszonyítva —  főként a 

rugalm asság, a felhasználók gyors, pon 

tos kiszolgálásának révén az igények 

m esszem enő kielégítésének eredm é 
nye, term észetesen a  gazdaságosság 

szem pontjainak fokozott figyelembevé

telével.
Benkovics Ferenc
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Sajtótájékoztató a W ire ’94 és a T ub e ’94 

szakkiállításokkal kapcsolatban

A Német—Magyar 
Kereskedelmi Kama
ra meghívása nyo
mán vettünk részt a 
Messe Düsseldorf ál
tal rendezett sajtó- 
konferendán. A saj
tótájékoztató színhe

lye a bécsi Hotel Mariott volt. A mintegy har
minc résztvevővel lezajbtt konferenüán dr. 
Kurt Eder (Verband Österreichischer Draht- 
und Kabelmaschinenhersteller) és Manuel Ma- 
tare (a Messe Düsseldorf programigazgatója) is
mertette a két szakkiállítás jelentőségét. Olvasó- 
ink figyelmét Matare úr nyilatkozatának közlé
sével kívánjuk felhívni a két rendezvényre, meg
jegyezve, hogy az osztrák huzal- és kábelipar 
meghatározó vállalatairól lapunk következő szá
mában adunk áttekintést.

M anuel Matare nyilatkozata

A huzalok összekötnek — ez a vezérelv is
mét érvényesül, amikor 1994. április 11—  
15. között ú jra  megrendezésre kerül a 
Wire ’94 Nemzetközi Huzal és Kábel Szak
vásár. A huzal- és kábelipari vásárok között 
első helyen álló düsseldorfi szakvásár 
ugyanúgy m in t a múltban, ezúttal is szá
mos gyártót és felhasználót vonz majd ide 
a világ m inden  tájáról.

Tekintsünk vissza a Wire ’92-re. . j.kko 
riban 30 ország összesen 78 kiállítója jö t t  
el a Rajna-parti metropoliszba. 62%-uk a 
Német Szövetségi Köztársaság határain kí
vülről érkezett. 41500 négyzetméteres 
alapterúleten mutatták be a 94 országból 
a vásárra érkezett 31000 látogatónak te r 
mékeiket és szolgáltatásaikat. A külföldiek 
aránya a vásárlátogatók között is 60% volt. 
Minden ötödik  Ázsiából érkezett, A m erika 
9 százalékkal képviseltette magát a vendé 
gek között, Afrika 3 százalékkal, Ausztrália 
pedig 2 százalékkal. Magyarországról ö t 
vállalat vett részt a vásáron, 172 négyzet- 
méteren m utatták  be a magyar huzal- és 
kábeltechnológiát.

A példaként kiragadott számadatok 
csupán azt igazolják, hogy a Düsseldorf 
ban m egrendezett Wire szakvásárnak m in 
den oldalról —  és joggal — sokkal n a 
gyobb je lentőséget tulajdonítanak, m in t 
az összes egyéb — például Ázsiában vagy 
Amerikában megrendezett — huzal és ká 
bel szakvásárnak.

A mai nap ig  32 országból több m in t 
660 kiállító je len tette  be részvételi szándé 
kát, az általuk igénybe vett kiállítóterület 
bő 40000 négyzetméter. A német kiállítók 
mellett ism ét többségben lesznek a külföl
di vállalatok.

A kelet-európai országok közül O rosz 
országból, Lengyelországból, Szlovéniá
ból, a Csehországból és Szlovákiából jö n 
nek cégek. Magyarországról ezúttal három  
vállalat 93 négyzetmétert tartott fenn m a 
gának. Ezzel erősödik a Wire ’94 kelet—

nyugati gazdasági fórum  jellege. A tenge
ren túlról is jönnek  kiállítók: Brazíliából, 
Indiából, Iránból, Japánból, Kanadából, 
Koreából, Dél-Afrikából, Tajvanról és az 
Egyesült Államokból. A külföldi cégek ará
nya összességében ism ét eléri a 60%-ot.

Az ok, amiért a kiállítók és látogatók 
mind az öt kontinensről Düsseldorfba jö n 
nek, minden bizonnyal a vásár gazdag áru 
kínálata. A huzal- és kábelipar más hason 
ló rendezvényeivel szemben itt sikerült a 
vásár koncepcióját három  tartópillérre 
összpontosítani, ez a kiállítócsarnokok fel
osztásában is tükröződik.

Ezen belül a kiállítókat termékeik alap 
ján  még a következő árucsoportokhoz 
rendeltük hozzá: huzalgyártásban és -ötvö
zésben használt gépek; kábel- és sodrony
gyártó gépek; a gyártási technológiához 
szükséges szerszámok; a gyártási technoló 
giában használatos segédanyagok; nyersa
nyagok, speciális huzalok és kábelek; mé
rés-, irányítás- és szabályozástechnika; el
lenőrzési technika; olyan speciális terüle
tek, mint a létesítmények építése, infor 
mációtechnika, biztonságtechnika, kör
nyezetvédelem, kutatás és oktatás stb.

1992-ben a legfontosabb látogatói cél
csoportok a huzaliparból (65%) és a ká
beliparból (51%) jöttek. De a kiállítók tár
gyalópartnerei között o tt voltak a villamos
ipar és elektronika, a vas- és acélipar, a 
gépjárműipar, építőipar és kereskedelem 
képviselői is. A Wire ’92 sikere bizonyára 
számos kiállítónak elegendő ok arra, hogy 
1994-ben ismét részt vegyen a szakvásáron.

A korábbi évekhez hasonlóan és jó l be 
vált módon 1994-ben is a Wire ’94-gyel 
párhuzamosan kerül megrendezésre a 
Tube ’94 Nemzetközi Cső Szakvásár. A két 
iparág szakvásárának egy időben és egy 
helyen — Düsseldorfban — történő meg
rendezése kiállítóknak és látogatóknak 
egyaránt kettős hasznot jelent. A két vásár 
hasonló technológiákat m utat be, így a ro 
kon területek az átfedések folytán na
gyobb vonzerőt képviselnek és nagyobb lá
togatói kör érdeklődésére tarthatnak szá
mot. 1992-ben a látogatóknak jóval több 
m int fele ügy nyilatkozott, hogy jónak tart
ja  a Wire és a Tube szakvásárok párhuza
mos megrendezését.

E párhuzamosság nem  korlátozódik 
csupán a térbeli tényezőre. A düsseldorfi 
Tube szakvásár is a szakma első számú és 
legfontosabb eseménye, és ezt is a külföldi 
szakkiállítók és látogatók magas részará
nya jellemzi. Az első megrendezés óta a 
Tube állandóan bővült, egyre több érdek
lődőt vonzott. 1992-ben 24 országból 296 
kiállító vett részt rajta. Ezek 10300 négy
zetméteren mutatták be termékeiket a 
15300 látogatónak. Magyarországról is fel
kereste néhány érdeklődő a Tube ’92-t.

A düsseldorfi Tube a külföldi kiállítók 
több mint 60%-os részarányával egyike 
azoknak a vásároknak, amelyek a legmaga

sabb nemzetközi 
részvétellel dicse
kedhetnek. Az a 
tény, hogy a látoga
tók száma 1992-ben 
50%-kal nőtt, és 
hogy a látogatók
nak körülbelül 
50%-a külföldről jö tt, jó l  mutatja, hogy a 
Tube-ot a csőgyártás nemzetközi fórumá
nak tekintik. De azt is mutatja, hogy a ren 
dezők jól választottak, am ikor Düsseldor
fo t szemelték ki a rendezvény színhelyéül.

Egyrészről csövek és csőidomok, más
részről a gyártásukhoz szükséges gépek és 
berendezések — e term ékkínálat biztosít
ja , hogy a Tube ’92-n a látogató áttekintést 
nyerjen az iparágról. Pillanatnyilag már 23 
országból 250 kiállító je len tette  be részvé
teli szándékát, az igénybe vett kiállítási te 
rü let pedig mintegy 10000 négyzetméter.

A széles áruskála a következők szerint 
oszlik meg: csőidomok, csövek és szerelvé
nyek; a csőgyártáshoz használt gépek; a 
gyártási technológiában használt szerszá
m ok és segédeszközök; mérés-, irányítás- 
és szabályozástechnika; ellenőrzési techni
ka; továbbá olyan speciális területek, mint 
a környezetvédelem, biztonságtechnika, 
létesítmények építése, szaktanácsadás, 
szolgáltatás stb.

1992-ben a kiállítók elsősorban a cső
gyártás, a kereskedelem és a kémiai ipar 
je len  lévő képviselőire összpontosították fi
gyelmüket. De a gépjárm űiparból, vas- és 
acéliparból, a távhő-, olaj-, gáz- és vízszol
gáltatás területéről, az építőiparból, a bú 
toriparból, valamint a villamos iparból, az 
elektronika területéről is számos kiállító 
kereste fel a kiállítás standjait. A kiállítók a 
Tube esetében is d icsérték a látogatók 
nagy szakmai hozzáértését.

Sajnos a magyar gazdaságban is visszae
sés tapasztalható. Különösen a vas- és acél
ipar szenvedett el nyilvánvaló vesztesége
ket az utóbbi időben. T ehá t mindenek
előtt e terület, valam int a szerszámgép- 
gyártás sorsa szempontjából hosszú távon 
igen nagy jelentőséggel fog bírni, hogy új 
eljárásokat és termelési m ódokat ismerje
nek meg. Olyan szakvásárok megtekintése 
után, mint a düsseldorfi W ire és Tube ’94, 
amelyek optimális lehetőséget nyújtanak 
az összehasonlításra, könnyebb megalapo
zott beruházási döntéseket hozni.

Már teljes lendülettel folynak a Wire 
’94 — Nemzetközi Huzal és Kábel Szakvá
sár, valamint a Tube ’94 —  IV. Nemzetkö
zi Cső Szakvásár előkészületei. A szokások
hoz híven a düsseldorfi vásár rendezőgár
dája most is szívesen fogadja a kiállítók és 
látogatók kívánságait, és arra törekszik, 
hogy mindkét rendezvényt valamennyi 
résztvevő számára kellem es élménnyé te
gye. Nagyon örülnék neki, ha önöket is 
o tt üdvözölhetném Düsseldorfban, híven 
a mottónkhoz: a huzalok összekötnek.

w ir e  9 4

I n t e r n a t i o n a l  
W ir e  a n d  C a b l e  T r a d e  F a i r  

11.-15.4.1994

Tube 94

In ternational 
T u b e & Pipe Trade Fair 

11. - 15.4.1994
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ONTESZET
K erekasztal-m egbeszélés 

a szem élygépkocsi-gyártás háttériparának
fejlesztéséről

A Magyar Öntészeti Szövetség elnöksége az O M BKE öntészeti 
szakosztályának közreműködésével a XIII. magyar öntőnapok elő- 
rendezvényeként 1993. október 6-án Salgóbányán kerekasztal-be- 
szélgetést szervezett „A háttéripar fejlesztési lehetőségei, különös 
tekintettel a személygépkocsi és a személygépkocsi-motor gyártá 

sának hazai felfutására” címmel.

A rendezvényen a nagyobb öntö 
dék  vezetőin, tulajdonosain kívül 
m eghívásunknak e leget tett és 
részt vett Kari Huebser, az Audi- 
H ungária  Kft. ügyvezető igazgató
ja , az Ipari és Kereskedelm i Minisz
térium ból dr. Molnár Sándor főosz
tályvezető-helyettes és Markos Ödön 
főtanácsos, a Magyar Befektetési és 
Fejlesztési Bank Rt.-től Schlanger 
András tanácsadó.

A MOSZ elnöke, Szalai János üd 
vözölte a vendégeket, röviden is
m erte tte  a beszélgetés célját és je 
lentőségét, majd felkérte dr. Hava
si László ügyvezető főtitkárt beveze
tő jének  megtartására, melynek lé
nyege az alábbiakban foglalható 
össze.

A járm űipar, a személygépkocsi
gyártás — ahol ilyen iparág van — 
m in d en  országban húzóágazat. A 
személygépkocsi, de különösen a 
m o to r jelentős szám ú és tömegű 
ö n tö tt alkatrészt tartalm az. Ezért a 
személygépkocsit gyártó, vagy oda 
közvetlenül beszállító országok 
m agas színvonalú és jelen tős önt
vénygyártással, illetve öntödékkel 
rendelkeznek. Ezekre az öntödék 
re  a korszerű m űszaki színvonal 
je llem ző  annak érdekében , hogy a 
term elékenység nagy, az élőm un 
ka-felhasználás kicsi legyen, m ert 
csak így biztosítható a 
—  rendkívül alacsony öntvényár,

—  az állandó, „nullahibás” m inő 
ség, az öntöde ISO 9000 szerinti
minősítése.
A fejlett országokban az önté 

szeti technológiák, gépek és beren 
dezések, valam int a környezetvé
delm i technikák fejlesztése terüle 
tén  is az autó ipart kiszolgáló öntö 
dék  járnak elöl, irányt mutatva a 
többi öntödének. Ezért lenne je 
lentős a magyar öntészet számára 
is, ha a Magyarországra települt 
autógyárak u tán  azok háttéripara 
és az ehhez kapcsolódó öntvény
gyártás részben vagy egészben ha 
zánkban valósulna meg.

Köztudott, hogy az elmúlt évti
zedekben a h á tté rip a r és így az 
öntvénygyártás fejlesztése szó sze
r in t „háttérbe” szorult a nagyválla
lati lobbykkal, je len tősnek  ítélt ipa 
rágakkal, szakágazatokkal szem 
ben. Sőt, a közhangulatot is a ko 
hászat, és ezen belül az öntvény
gyártás ellen fordíto tták, ami m ég 
m a is tart. Term észetesen a fejlett 
világ másként gondolkodik, a kor 
szerű öntödék az állandó fejlesztés
sel a szigorú környezetvédelmi elő 
írásoknak is képesek megfelelni.

A fenti okok m ia tt öntödéink je 
lenlegi állapotukban nem képesek 
a személygépkocsi-ipar és háttéri 
para  igényeinek sem mennyiség
ben , sem m inőségben, sem term e 
lékenységben, és ezért árban sem 
megfelelni. Ez a  megállapítás ak
kor is igaz, h a  egy-két nyomásos

alum ínium öntöde m a  is beszállító 
a személygépkocsi- és néhány más 
haszonjárműiparba.

Fejlesztésre, be ru h ázásra  lenne 
szükség, ha a b e te lep ü lt autógyá
rak valóban igényt tartanának  ma
gyarországi beszállításra. A magyar 
szakmai befektetők lehetőségei — 
ha a konkrét igény fennáll — 
rendkívül korlátozottak, mivel az 
öntészeti beruházás óriási tőkeigé
nyű, amely a nyom ott öntvényárak 
miatt még a nagy darabszám  elle
nére is csak hosszú id ő  alatt térül 
meg. Magyar banki forrásokra még 
néhány évig nem  is leh e t számíta
ni, mivel a hatalm as belső állama
dósság miatt reális kam atszint nem 
érhető el, és az á llam nak  sincs for
rása — még ha kom olyan gondol
ná  is a szerkezetváltást, valamint a 
kis és közepes vállalkozások támo
gatását — extra preferenciákra.

Véleményünk szerin t kizárólag 
külföldi szakmai befektetők  kép
zelhetők el az öntvénygyártásban, 
ha a M agyarországon m űködő és 
épülő autógyáraktól ném i bizta
tást, a magyar á llam tól a jelenlegi
nél nagyobb kedvezm ényeket kap
nának, nem  is beszélve a külföldi
ek szakmai ism ereteiről, tapasztala
tairól.

Kari Huebser bem utatkozásként 
elmondta, hogy k o ráb b an  az Audi 
melegüzemeinek volt a vezetője, 
így közel állnak hozzá az öntödék. 
Az elmúlt időszakban több poten
ciális beszállítóval is tárgyalt. Vilá
gosan látni kell azonban , hogy az 
Audit magyarországi beruházásá
nak eldöntése so rán  nem  az moti
válta, hogy olcsó a  m unkakerő, hi
szen a m otor é rték éb en  csupán 
8— 10% az é lőm unka. A beszállí
tók esetében más a helyzet, óriási a
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konkurencia, és ezért m ásként kell 
viselkedniük.

Az autógyáraknak is m eg k e lle tt 
változtatniuk sUatégiájukat. K oráb 
ban  a költségeket összesítették, 
hozzáadtak egy tisztességes nyere 
séget, és ezért az árért el tud ták  ad 
ni a gépkocsit. Ma a fizetésképes 
vevő m ondja meg, mennyit h ajlan 
dó  adni a személygépkocsiért, és 
ebből visszafelé számolva, egészen 
a legapróbb alkaUészekig lebontva 
m ondja m eg az autógyár a beszállí 
tóinak, hogy a alkaUészért, öntvé 
nyért m ennyit tud fizetni.

Az Audi Győrben 250 000 m 2 
terü lete t és egy 100 000 m 2-es fél 
kész csarnokot vásárolt m eg. Ez 
utóbbiból a motor szereléséhez 
36— 38 ezer m2-re van szükség, 
m íg 12 000 m 2 a segédüzemekhez 
kell, tehát még 50 000 m2 szabad 
csarnokterület marad. Je len leg  is 
több projekten dolgoznak, hogy 
ezen a területen járm űalkatérésze- 
ket vagy mást állítsanak elő, d ö n tés  
m ég nincs. A döntésüket valószí
nűleg jelentősen befolyásolja 
majd, hogy az első 300 M DEM-es 
beruházásuk során milyen kapcso 
latot sikerül kialakítani a m agyar 
kormánnyal, hivatalokkal, a város 
sal, a Rábával és más szervezetek
kel, vállalkozókkal.

Az első lépcsőben a főegysége
ket, alapelem eket — m otorblokk, 
hengerfej, szelep stb. — N ém etor 
szágból hozzák, míg a második lép 
csőben mintegy 400 DEM-es b e ru 
házással a gyártás mélységét növe 
lik. Ha ez megvalósul, Győrben ké 
szülne a forgattyúház, a forgattyús 
tengely és a szelep.

Kari Huebser felhívta a hallga 
tóság figyelmét arra, hogy az A udi 
teljesen új m otort és technológiát 
hoz Magyarországra, és az in n en  
kikerülő motorokkal rem élhetően  
előnyre tesznek szert a k onkuren 
ciával szemben. Az új m otor kisebb 
töm egű és m éretű lesz, ugyanak 
kor nyomatéka és teljesítménye 
azonos m arad, így kevesebb üzem 
anyagot fogyaszt, és ezért is kevés
bé szennyezi a környezetet. Az új 
m otor gyártásához új, high-tech 
technológiát alkalmazó gyárra van 
szükség, és erre  az ingolstadti gyá

ruk sem len n e  alkalmas, tehát 
m indenképpen új összeszerelő 
üzemet kell ép íten i.

Az új m otor alkaUészeiből Ma
gyarországon készülhetne a későb
biekben
— az alum ín ium  motorblokk 

1996-tól (a dízelváltozat mo
torblokkja a  jö v ő b en  is vasönt
vény lesz),

— a bütykös tengely, amely módo
sított GG 26 m inőségű öntött 
vasból készül nagy energiájú (lé
zeres) felületkezeléssel (nemesí
tés),

— az öntöttvas csapágyfedél (GG 
26),

— az átm eneti grafitos öntöttvas
ból (GGV Si4M o) készülő kipu
fogócsonk,

— nyomásos alum ínium öntvé 
nyek, úgym in t olajszivattyú-, 
vízszivattyú-alkatrészek, pere 
mek, csatlakozóelem ek, a büty
kös tengely csapágyfedelei és a 
lendkerék,

— a kokilla- vagy homoköntéssel 
készülő a lum ín ium  hengerfej és 
szívócső,

— a kezdetben kovácsolt for
gattyús tengelyek és szelepek; 
ezek gyártására a  Rába kovács
üzeme m ár m a  is alkalmas.
Az Audi a m agyar beszállításra

— ellentétben a  több i autógyárral
— nem kötött m egállapodást a 
magyar korm ánnyal. Ez természe
tesen nem je len ti azt, hogy nem tö
rekszenek erre. A  gyártási filozófiá
juk, amelynek kidolgozására óriási 
összegeket áldoztak, a ju st in tíme, 
arra ösztönzi ő k e t is, hogy lehető 
leg minden a gyárkapuban legyen. 
Ezért számítanak magyarországi 
öntödékre és kovácsüzemekre.

A legfontosabb feladatuk, hogy 
az üzem felépüljön, beinduljon, és 
1994 végéig az új m otorral szerelt 
autó a piacon legyen. Ez a magya
rázat arra, hogy a  hengerfej és né
hány más öntvény kivételével a 
többi öntött alkatrész magyarorszá
gi beszállítási lehetőségeivel csak 
1994 közepétől k ívánnak intenzí
vebben foglalkozni. A hengerfej
projekt ma m ár konkrét, a Hunga- 
luval eredm ényesnek minősíthető 
terveik, elképzeléseik vannak. Tud

n i kell azonban, hogy az új henger
fej gyártási kultúrájával — veszen
dő  mintás eljárás —  Magyarország 
n em  rendelkezik. Ezzel a techno 
lógiával a forgácsolást kívánják mi
nim álisra csökkenteni. Várhatóan 
a m otorblokk is ezzel a  technoló 
giával készül.

A  VW-Audi beszerzési stratégiá
j a  a  szigorúan központosított be 
szerzés. De azoknak az öntödék
nek, amelyek a h ibátlan  öntvénye
ket kedvezőbb áron  képesek előál
lítani és szabad kapacitásaik van
nak, az egész világpiac nyitva áll. A 
VW-Audi ingolstadti központi be 
szerzése 1994 m árciusában irodát 
kíván nyitni M agyarországon a ma
gyar beszállítási lehetőségek vizsgá
lata céljából.

A bevezető előadást követően 
kérdések és válaszok hangzottak el.

Vajda Pál (AQA) szerint időza
varban van az Audi, m ert 1994 jú 
n iusában az új konstrukciójú mo
to r  gyártása nem  lehetséges. Ok a 
vízszivattyú gyártásában lennének 
érdekeltek, de az Ingolstadtba kül
d ö tt 26 ajánlatukra —  ebből 6 ke
rü l Győrbe — m ég n e m  kaptak vá
laszt.

Kari Huebser válaszában el
m ondta , hogy a m ódosíto tt vízszi
vattyú csak később k erü l a motor
ra, ezért ez nem fogja késleltetni a 
szerelést. Lehetséges azonban az 
is, hogy nem az AQA ajánlatát fo
gadták  el. Az Audi egyébként tuda
tosan halad az a lum ínium  és a 
m agnézium  nagyobb arányú fel- 
használása felé.

Dr. Dudás Gyula (Ferroform  Rt.) 
az elhangzottak alap ján  megkér
dezte, lesznek-e lehetőségek a vas
ö n tö d ék  számára?

Kari Huebser válaszában el
m ondta, hogy az átállás lassú lesz. 
Ma is gyártják m ég a  bogárhátú 
Volkswageneket a legújabb Audi 
100-as mellett. A felfüggesztések 
várhatóan a jövőben is vasalapú öt
vözetekből készülnek, és a fékdob, 
féktárcsa anyaga m ég  egy jó  ideig 
öntöttvas lesz, bár e rre  az alumíni
um  is alkalmas. Egyelőre az alumí
n ium  magasabb ára az, ami korlá
tozza az átállást. Jó  p é ld a  a vasön
tödéi fejlesztésre a Brühl—Audi
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közös projektje, m elynek eredm é 
nyeként a V6-os m o to r forgattyú- 
háza ma a legkisebb töm egű a vilá
gon  : 30 kg. E n n e k  ellenére a 
Brühl részt vesz az alum ínium  mo
torblokkok konstrukciójának fej
lesztésében is.

Szalai János (Trade-Eng Kft.) 
szerint az eddig elhangzottakból 
világosan kitűnt, hogy vasöntvé
nyekre nem  lesz szükség. Az alumí
n ium öntödei beruházásokban az 
Audi közvetíenül n em  kíván részt 
venni. Ha lesznek külföldi szakmai 
befektetők az alum ínium öntödei 
beruházásra, mi motiválja őket, 
hogy Magyarországra jöjjenek?

Kari Huebser válaszában kifej
tette , hogy a B rühl Angliában épí
te tt alum ínium öntödéjének van 
szabad kapacitása. Az új m otor 
hengerfeje azonban teljesen más, 
a  gyártáshoz beruházásra van szük
ség, és nem  elhanyagolható a szál
lítási költség sem. Célszerű egy új 
ön tö d ét építeni G yőrben.

A győri gyárat m ár a teljesen új 
ism eretekre építik. Ennek lényege 
a csoportm unka, d e  nem  a japán  
módszer, hanem  az európai em be 

rek  lelkivilágára szabva. Jellemzője 
a tervezés és folyamatos fejlesztés 
összhangja, a dön tés felelősségét 
egészen a gyártókig viszik le, így 
nincs szükség a minőségbiztosítás 
végellenőrzésére.

Markos Ödön (IKM) szerint a 
magyar ön tödék  szám ára is van
nak feladatok. A m egoldás módját 
abban látja, hogy a magyar öntö 
dék keressenek olyan külföldi 
szakmai befektetőket, akikkel ké
pesek a feladatok végrehajtására 
—  a m inőségbiztosítás feltétel- 
rendszerének kialakítása, a költsé
gek csökkentése, a késztermékek 
gyártása — , am elyekkel partnerei 
lehetnek akár az autó iparnak  is. A 
magyar korm ány a  jövőben is tá
mogatni fogja az ipar struktúravál
tását, a vegyesvállalatokat egyedi 
elbírálás alapján. Az autóipari be 
szállítók K+F feladataihoz ma is és 
folyamatosan rendelkezésre áll egy 
m űködő pályázati rendszer, 
amellyel élni kell a vállalkozóknak. 
Véleménye szerint is zöldmezős 
beruházásra van szükség az Audi- 
beszállításhoz.

Dr. Szabó Zsolt (CSV Rt.) tanul

ságként elmondta, hogy 1990-ben 

a Brühllel és a W interrel tárgyaltak 
öntöttvas m otorblokkok hazai 
gyártásáról, amely vélem énye sze
r in t az IKM akkori tehetetlenségén 

b u k o tt meg. Vigyázni kell arra, ne

hogy az újabb külföldi befektetőt a 
korm ány vagy egyes hatóságok elri

asszák.

Kari Huebser összefoglalóan 
m egismételte, hogy a  győri beru 
házással bizonyítani kívánják, hogy 

Magyarországon a csúcstechnikát 

je le n tő  m otort képesek a legol
csóbban gyártani. H a  ez nem  sike
rü lne , akkor számítani kell akár ar

ra  is, hogy Ferdinand Piech, a VW el

nöke a 300 DEM-es beruházás elle

n é re  úgy dönt, hogy befejezi a győ
ri szerelést, és olyan országba viszi, 

ahol olcsóbban képes gyártani. Re

m éli azonban, hogy e rre  nem  ke
rü l sor, és a jövőben jó  kapcsolato

ka t is kialakíthatnak a  magyaror
szági beszállítókkal.

H.L.

A molibdén hatása a Cr-m al, Si-m al és Mn-nal 
ötvözött öntöttacél m egeresztési ridegségére

M. K. SAMY —  S. A. EL-GHAZALY

A krómmal, szilíciummal és mangánnal ötvözött 

öntöttacél igen hajlamos a megeresztési 

ridegségre, ennek következtében ütőmunkája 

igen kicsi. A pásztázó elektronmikroszkópos 

vizsgálat szerint a törés többnyire interkrisztallin. 

Molibdént adagolva az ütőmunka 6— 4-szeresére 

nő, és a törés a z  interkrisztallinból a hasadásos 

és szívós törésbe megy át.

Előadásként e lhangzott az  ,.Anyag- és energiatakarékosság a 
vaskohászatban" с. V. konferencián, 1993-ban, Balatonszépla- 
kon.

M. K. Samy kutató, S. A. El-Ghazaly docens, CMRDI acélmetal
lu rgia i osztálya, Kairó.

A
 foszfor je len lé te  a gyengén ötvözött acélok
ban —  akár nyom elem ként is —  elősegíti a 
megeresztési ridegség kialakulását. Mivel a ri

degség miatti törés m ind ig  a prim er ausztenit szem
csehatárán lép föl, feltehetően  a foszfor szegregáció
ja  a szem csehatárokon jö n  létre, ami általában gyen
gíti a szemcsék közti adhéziót f i] . A repedés kiala
kulásában m agának a foszfornak a szegregációja, va
lam int a másodlagos fázis, a foszfid képződése a dön 
tő [2].

Az ötvözőelemek fontos szerepet já tszanak  a meg
eresztési ridegség keletkezésében, nem csak a 
szennyezők szegregációját okozzák a p rim er auszte
n it szem csehatárán, han em  a karbidok kiválását is a 
megeresztéskor [3, 4]. Azok az acélok, amelyek 
olyan ötvözőelem eket tartalmaznak, m in t a mangán,
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szilícium és króm, hajlamosak a megeresztési rideg 
ségre [5]. M int ismeretes, a k ró m  növeli a foszfor 
szegregációját, ezáltal az acélok ridegedését.

A gyengén ötvözött acélok foszfor okozta ridegsé 
ge ném elykor kiküszöbölhető m olibdén  adagolásá
val [6, 7]. A krómmal és m o lib d én n e l ötvözött acé 
lok foszfor okozta megeresztési ridegségre való hajla 
m a a m olibdénnek és k róm nak a ferritben való kon 
centrációjától függ. A m olibdén  m egköti a foszfort, 
így m eggátolja ennek szegregációját, a króm viszont 
elősegíti a foszfid képződését és e n n ek  szegregáció
já t  a p rim er ausztenit szem csehatárán [8].

Kutatásaink eredménye m egerősítette, hogy a m o 
libdén csökkenti a króm m al, szilíciummal és m an 
gánnal ötvözött öntöttacél m egeresztési ridegségét.

Kísérleti körülm ények

Középfrekvenciás indukciós k em encében  két adag, 
króm m al, szilíciummal és m an g án n a l ötvözött ön tö t 
tacélt olvasztottunk, az egyiket m olibdén nélkül, a 
m ásikat 0,90% m olibdéntartalom m al. Hom okform á
ba kb. 1590 °C-on 10 kg-os Y-próbadarabokat öntöt-

1. ábra. A molibdén nélküli (a) és a molibdéntartalmú (b), króm 
m al ötvözött acél szövete a 600 'C-os m egeresztés után. 400x

1. táblázat

A vizsgált acélok vegyi összetétele , %
Megnevezés C Si Mn S P Cr Mo
Cr-acél 0,28 0,58 0,72 0,014 0,025 1,80 —

Cr-Mo acél 0,29 0,56 0,74 0,015 0,025 1,82 0,90

tünk. A két ad ag  vegyi összetételét az 1. táblázat mu
tatja. Az acélt m in d en  esetben kb. 0,038%  alum íni
ummal dezoxidáltuk.

A p róbadarabokat 900 °C-on norm alizáltuk  m int
egy 21 HRC kem énységűre. Ezután a  próbadarabo 
kat szétvágtuk, és szabványos, 10x10x55 m m  m éretű, 
V bemetszésű ütőpróbatesteket forgácsoltunk ki. 
Ugyanakkor kis próbatesteket vágtunk ki a mikrosz- 
kópi vizsgálatokhoz.

Az ü tőpróbatesteket 900 °C-os só fü rd ő b en  auszte- 
nitesítettük, m ajd  olajban edzettük. V alam ennyi pró 
batestet 600 °C-on 1 órás hőntartással m egeresztet 
tük, majd vízben lehűtöttük. N éhány  próbatestet 
ezután 550 "G o n  1 órás hőntartással m egeresztet 
tünk, majd kem encében  hű tö ttük  le, hogy növeljük 
a reverzibilis m egeresztési ridegséget.

Az ü tő m u n k á t különböző hőm érsékleteken  a 
Charpy-m ódszerrel mértük. A p róbatestek  hőm ér 
sékletét szárazjég és m etanol keverékével állítottuk 
be. A vizsgálati hőm érséklet +30, 0, - 5  és -1 0  °C volt.

Kísérleti eredm ények és értékelésük

A 600 °C-on m egereztett próbatesteknek ferritből és 
karbidból álló tűs szövete (m egeresztési m artenzit 
vagy bénít) volt (1. ábra). M ind a m olibdén  nélküli, 
m ind a m olibdénnel ötvözött acél p rim er ausztenit- 
jén ek  szem csem érete az ASTM szerinti 5— 6 fokoza
tú volt. A különféleképpen m egeresztett próbatestek 
keménysége 300 és 350 HRC között változott.

A m olibdén nélküli, különféleképpen m egeresz 
tett acél kü lönböző hőm érsékleteken m é rt ü tőm un 
kája a 2. táblázatban található. M egállapítható, hogy

2. táblázat

A krómmal ötözött, különbözőképpen m egeresztett

Vizsgálati
acél ütőmunkája

Ütömunka, J
hőmérséklet, C Megeresztés 600 "C-on, Megeresztés 550 'C-on,

30
lehűtés vízben lehűtés kemencében

19 5
0 12 3

-5 5 3
-10 6 3

3. táblázat

Az 550 °C-os megeresztés után lassan lehűtött 
acélok ütőmunkája

Vizsgálati Ütőmunka, J
hőm érséklet, "C Cr-Mo acél Cr-acél

30 30 5
0 21 3

-5 15 3
-1 0 13 3
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2. ábra. A molibden nélküli (a) és a m olibdéntartalm ú (b), króm 
m al ötvözött acélból készült, 550 'C-os m egeresztés után lassan 
hűtött, 0  "C-on eltört ütőpróbatest törete

a 600 "C os m egeresztés után vízben lehű tö tt (nem  
ridegedett) p róbatestek  30 °C-on m é r t ütőm unkája 
19 J , -1 0  °C-on m ért ü tőm unkája ped ig  6 J  volt, 
ugyanakkor az 550 °C-os m egeresztés u tán  lassan le 
h ű tö tt  (ridegedett) próbatestek 30 °C-on m ért ü tő 
m unkája  csak 5 J , a -1 0  °C-on m é r t érték pedig 
m indössze 3 J. A lassan hű tö tt acél megeresztési ri 
degségre való hajlam a tehát nagyobb.

H a  az acél m olib d én t is tartalm azott, az ütőm un 
ka akkor is n ő tt, ha az 550 °C-os m egeresztés u tán  
lassan h ű tö ttü k  le a próbatesteket (3. táblázat). Nyil
vánvaló, hogy a  króm m al ötvözött acélhoz adott mo- 
libdén  növelte a  szívósságot: 30 °C-on 30 J, -10 °C-on 
13 J  volt az ü tőm unka. A m olibdént n em  tartalmazó 
acéléhoz képest az ü tőm unka m ég —10 °C-on is több  
m in t négyszeres volt. Egyértelm űen m agállapítható 
tehát, hogy a m olibdén  meggátolja a  megeresztési ri 
degség kialakulását. Ez annak tu d h a tó  be, hogy a 
m olibdén  m egköti a foszfort, és megakadályozza a 
foszfidok szegregálását a prim er ausztenit szemcse
ha tárán .

Az 550 °C-os m egeresztés után lassú hűtéssel ride- 
g ített, m olibdén  nélküli, és m o lib d én t tartalmazó 
acél tö re té t a 2. ábra mutatka. L átható , hogy a m olib 
d é n t n em  tartalm azó acél törete teljesen interkrisz-

tallin (2. a ábra). Ezt a szennyezőelem ek és vegyülete- 
iknek (mint a  foszfor és foszfidok) a  p rim e r auszte
n it szem csehatárán való szegregációja okozhatja, és 
ennek következtében kicsi az ü tőm unka .

Ha m olibdén t adunk  a króm m al ö tvözött öntötta 
célhoz, akkor a  teljesen interkrisztallin törés részben 
hasadásos és szívós törésbe megy át. A  molibdén 
megköti a foszfort, és megakadályozza a n n ak  szegre
gációját a szem csehatárokon, en n ek  folytán lehetővé 
válik a hasadásos és szívós törésm echanizm us (2. b 
ábra).

A m olibdén bizonyos m értékben gá to lja  a foszfor 
szegregálását a  p rim er ausztenit szem csehatárán. 
Hatása tehát e llen té tes a króméval, am ely fokozza a 
foszfor szegregációját és kiválását a m átrixból az 
ausztenit szem csehatárára, ezáltal előidézve a ridege- 
dést.

A m olibdén és a  króm  viselkedését m eg  lehet ma
gyarázni a foszfornak a ferritben való oldhatóságára 
kifejtett hatásával és az M. Guttmann [9] által alko
tott term odinam ikai elmélettel. E szerin t a mátrixot 
és a szem csehatárt külön fázisokként kell kezelni, és 
szabályos o ld ato k n ak  kell tekinteni. A  rendszerben 
két oldott anyag között a vonzás e rő seb b , m in t az ol
dott anyagok és az oldószer közötti vonzás, ezért az 
oldott anyag hajlam os a szem csehatár fázisában a 
szegregációra. H a  az oldott anyagok közti vonzás nő, 
a szegregációra való hajlam növekszik. Bizonyos kö
rülmények k ö zö tt azonban a vonzás olyan erős lehet, 
hogy az o ld o tt anyagok egymást m ozdíthatatlanná 
teszik, vagy kiválással, vagy aránylag m ozdíthatatlan 
komplexek képződése által.

Köszönetnyilvánítás

A szerzők köszöneté t m ondanak a CM RDI öntészeti 
osztályának az olvasztásban, ö n tésb en  és vegyelem- 
zésben nyújto tt segítségért. Őszinte köszönettel tar
tozunk M. A. Abbas m érnöknek, az acélmetallurgiai 
osztály segédkutatójának a m etallurgiai és metallo 
gráfiái vizsgálatokban való közrem űködésért.
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V écsey  Béla, a m agyar k oh ásza t  
kiem elkedő e g y é n is é g e

TÓTH A N D R ÁS

Vécsey Béla a kohászatnak talán utolsó magyar 
polihisztora volt. Számos szakterülettel 
foglalkozott, az ércek előkészítésétől kezdve 
a metallurgiáig, a hőkezelésig és az  öntészetig. 
Jelentősek az acélgyártás és a z  öntött 
m ágnesek gyártása terén elért eredményei. 
Sokat tett a magyar műszaki n ye lv  érdekében is.

D
r. Vécsey Béla aranyokleveles vaskohómérnök, 

a műszaki tudomány kandidátusa  — több új 
kohászati eljárás kidolgozója és számos szaba

dalom  tulajdonosa— 1882. o k tó b er 3-án született Fo- 
garason. O tt szívta magába E rdély  szeretetét, amit 
egész életében igyekezett m unkatársai szívébe is átül
tetni.

Középiskolai tanulmányait részben  szülővárosában, 
részben Nagyszombaton végezte el, m ajd a M. kir. Jó- 
zsef-műegyetem gépészmérnöki osztályára iratkozott 
be, ahol a kohászattal m egism erkedve, ennek szépsé
ge a rra  csábította, hogy ezt a szakm át válassza. A buda 
pesti egyetemen töltött négy félév u tán  a Selmecbá
nyái M. kir. Bányászati és Erdészeti Főiskola vaskohó
m érnöki fakultására ment át. O klevelét 1908-ban sze
rezte meg. Mérnöki pályáját a diósgyőri Állami Vas- és 
Acélgyárban —  mint gyakornok —  kezdte meg, ahol 
az állami státusnak megfelelően haladva, 1918-ban a 
főm érnöki rangot érte el.

1912-ig a hengerdében, m ajd a gyár tüzeléstechni
kai részlegében dolgozott, ahol abban az időben 
Pöschl Imre. és Starke Vilmos kohóm érnökök mellett 
részt vett a gyár korszerűsítési terveinek  az elkészítésé
ben , am it azonban az első v ilágháború  kitörése miatt 
megvalósítani már nem lehetett. Tervei alapján épí-

E  cikk Vécsey Béla születésének 110. évfordulója alkalmából író 
dott. Anyagtorlódás miatt csak most tud juk közölni.

Tóth András gyémántokleveles vaskohóm érnök 1931-ben vég
ze tt Sopronban, a M. kir. Bányamérnöki és  Erdőmérnöki Főisko
lán. A gazdasági válság miatt először a z  Államépítészeti Hivatal
ná l helyezkedett el, majd a M. kir. Á llam i Vas-, Acél- és Gépgyá
rak diósgyőri üzemének öntödéjébe került. A  háború után azzal a 
váddal, hogy m int főosztályvezető nem  akadályozta meg a gépek 
leszerelését a Vörös Hadsereg közeledtével, három és fél évnyi 
kényszermunkára ítélték. Ebből ké t é ve t Lyukóbányán töltött, 
m ajd Vorosiiov marsall személyes utasítására a budapesti MÁ- 
VAG öntödéjébe került, hogy a jóváté te li szállításokat biztosítsa. 
Később az Öntödei Vállalatnál volt szaktanácsadó. A KGMTI-ből 
m ent nyugdíjba mint főszaktanácsadó, ezu tán még 19 évig volt 
tanácsadó a Csepel Művek Vas- és Acélöntödéjében. Főleg a for
mázással, formázóanyagokkal és hom okelőkészítő berendezé
sekkel foglalkozott, számos könyv és c ikk  szerzője. Egyesületünk 
tisztele ti tagja.

tették  fel az új gázgenerátor-telepet, ah o l az egész 
gyár gázzal fűtött kem encéihez a gázt napjainkig ter
melik. Ekkor ism erkedett meg az acélgyártással is, 
amely a későbbiek folyam án m űködésének fő terüle 
té t képezte.

Az első világháborúban, 1914-től 1918-ig, katonai 
szolgálatot teljesített, és m int erődítési üszt 30 hóna
p o t töltött a fronton, ahol kitüntetésben is részesült. 
Főhadnagyi ranggal szerelt le.

1919-ben, a proletárdiktatúra idején, a  diósgyőri 
vasgyár igazgatójává nevezték ki. E m iatt a  diktatúra 
bukása után eljárást indítottak ellene, s b á r  a vizsgálat 
során vádemelés n em  történt, őt a vasgyár nyugdí
jazta.

Nyugdíjazása u tán  egy ideig az állástalan — egyik 
üzemtől a másikig vándorló  — m érnök keserű életét 
élte, de a vasgyárból való elbocsátás nem  törte meg. 
Nagy energiával páro su lt tudását más m unkaterüle 
ten  is sikeresen értékesítette. A Diósgyőr környéki 
szénbányavállalatoknál talál munkát, ahol sok szénte
lep  feltárását végezte el.

Szakmájához 1928-ban került vissza. Először a Váci 
ú ti Teudloff—Ditrich gyár öntödéjének és kovácsmű
helyének vezetője, m ajd  1930-ban a H u b e rt és Sig
m u n d  cég acélm űhelyének és öntödéjének vezetését 
vette át. Később o tt —  m in t a gyár kohászati igazgató
ján a k  — kiemelkedő szerepe volt a fejlesztésben. Kí
sérleteivel, kutatóm unkájával nagym értékben hozzá
já ru lt  az ötvözöttacél-gyártás hazai szintjének emelésé
hez is. A gyárnak akkor még kezdetleges acélöntödé 
j é t  rövid idő alatt az ország egyik kiváló és nemzetkö
zileg is széles körben ism ertté vált üzem évé fejlesztet
te. Számos új ötvözött acélfajta kikísérletezése és gyár
tása, az indukciós olvasztókemencében tö rtén ő  acél
gyártás hazai m egalapozása és fejlesztése fűződik ne
véhez.

A Hubert és S igm undnál a jó  m inőségű acélöntvé
nyek gyártása é rdekében  első lépésként megvásárol
ta t egy Amerikában kiselejtezett 750 kg-os ívfényes ol
vasztókemencét, am elyet Szálkái és Gondár Jenő szak
em berekkel együtt üzem be helyez.

1934-ben hazai bázisra és szakem berekre támasz
kodva korszerű elektródszabályozóval ellátott, 1 ton
nás ívfényes olvasztókem encét helyez üzem be. Ez a 
legelső hazai gyártású villamos olvasztókemence az ő 
ösztönzésére készült el.

1936-ban az AEG-től egy 300 kg-os indukciós ol
vasztókemencét szerzett be, s ezzel e lsőkén t kezdte 
m eg  az erősen ötvözött saválló, rozsdam entes és tűzál
ló  acéloknak nem csak gyártását, hanem  a  gyárban va-
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1. ábra. Az 1 tonnás Bessemer-konverter, mellette Vécsey Béla 
(1941)

ló feldolgozását is, és m egterem tette a hazai nemes- 
acélgyártás lehetőségeit.

1940-ben telep íte tte  azt az 1 tonnás indukciós ol
vasztókemencét, amellyel már nem csak a gyár acél- 
öntvény-szükségletét elégítette ki, hanem  a kovácsmű 
részére is biztosította a nemesacél öntecseket. Ezzel a 
létesítménnyel nem csak a további feldolgozáshoz 
szükséges nem esacél importját küszöbölte ki, hanem  
m ég a kovácsolt nemesacél exportjára is volt lehető 
ség, annak ellenére, hogy akkor m ár hazánkban úgy a 
H u b ert és Sigm undnál, m int a többi gyárban, je len 
tős vegyipari és élelmiszeripari gépgyártás alakult ki, 
en n ek  többszáz to n n a  sav-, hőálló- és rozsdamentes- 
acél-igényét is ki kellett elégíteni.

A legkényesebb gyártmányok előállításához szüksé
ges acélok biztosítása céljából egy 50 kg-os, AEG- 
gyártmányú indukciós, vákuumos olvasztókemencét 
szereztek be. Mivel ez annak idején embargós cikk 
volt, a kem encét csak nagy kerülővel — Jugoszlávián 
keresztül — sikerült a gyárba bejuttatni.

Vécsey Bélának kiváló tervező- és szervezőképessé
g é t többek között az is igazolja, hogy amikor a 2. vi
lágháború idején a hadihelyzet az elektrom os energia 
előállítását is súlyosan veszélyeztette, az ő irányítása 
m ellett egy olyan kom binált acélm űvet terveztek meg 
és helyeztek üzem be, amelyben az 1 tonnás Besse- 
m er-konverterhez (1. ábra) a vasat egy 800 mm átm é
rőjű, bélés nélküli, vízzel hű tö tt kupolóval olvasztot
ták meg. A Vécsey Béla által tervezett kupolóhoz ha 
sonló olvasztóberendezések az iparban  jó  tíz évvel ké

sőbb jelentek m eg. A berendezés üzem eltetéséhez 
szükséges energiát a honvédség segítségével megszer
zett dízelmotorral m eghajtott d inam ó biztosította. 
Ebben a kom binált acém űben Vécsey Béla irányítása 
m ellett mintegy száz adag  acélt gyártottak le. A hábo
rú  befejezése után a kombinált acélm űvet lebontot
ták.

Vécsey Bélának a H ubert és Sigm und cégnél eltöl
tö tt tevékenységéhez fűződik a Bosch-licenc alapján, 
AlNi-ötvözetből ö n tö tt permanens m ágnesek  gyártá
sának bevezetése is.

Ezt az anyagot á ltalában az egész világon indukciós 
kem encében gyártották, Vécsey Béla és Zorkóczi Béla 
m egoldották az ívfényes kemencében való olvasztást. 
A Bosch-sal kötött szerződés a licencet használót a 
gyártás során szerzett tapasztalatok á tadására kötelez
te. Az új eljárás bejelentése után a Bosch cég szakem
berével Vécsey Béla eljárását a helyszínen hosszabb 
ideig tanulm ányoztatta, majd Ném etországban szaba
dalmaztatta. Az új mágnesgyártási m ó d d al megnöve
kedett termeléssel a H ubert és S igm und cég a világ 
m ágnesterm elésének közel 5%-át érte el.

Vécsey Bélának kiem elkedő szerepe volt a milánói 
SAMPAS mágnesgyár tervezésében és üzem be állítá
sában is. (A SAMPAS társtulajdonosa Hubert Gyula 
volt.)

Vécsey Béla széles látókörének kialakításában je 
lentős szerepet já tszo tt a vállalatnál általa létesített 
műszaki könyvtár is, amelyből a k iem elkedő hazai és 
külföldi kohászati szaklapok és könyvek egyike sem 
hiányzott. A szakirodalom  ismeretét m unkatársaitól is 
megkövetelte. Egy-egy szakmai vita so rán  saját tapasz
talatainak előadása m ellett az irodalm i adatok felso
rolásával bizonyította, hogy a szakirodalom alapos ta
nulmányozását önm aga  számára is kötelezőnek tekin
tette.

Felelősségteljes ipari tevékenykedése m ellett állan
dóan  kutatta az újat, a gazdaságosabbat, a jobbat. Vi
lágosan felismerte kohászati alapanyag-ellátásunk ne
hézségeit, és m ár a harm incas évek d e rek án  intenzí
ven kereste a vasban dús magyar baux it és a szarvas
kői wehrlit dúsításának és gazdaságos feldolgozásának 
lehetőségeit. Nem  é rte tt egyet a lefölözési eljárások
kal és a m aradékoknak alárendeltebb célokra való fel- 
használásával. A bauxitnál nemcsak a  vas, hanem  az 
alum ínium , a w ehrlitnél nemcsak a vas, hanem  a ti
tán és a gallium, a recski vasércnél ped ig  a vas mellett 
az értékes barit mirrél tisztább és gazdaságosabb ki
nyerésének m ódjait is kutatta. A fe lm erü lt nehézsé
gek előtt nem  h á trá lt meg. 1934. m ájus 12-én a vas
ban dús barnátok gazdaságos felhasználásának vitája 
során, amikor a külföldi adatokra tám aszkodó sikerte
len próbálkozások m ia tt felmerült a  további kísérle
tek céltalansága, Vécsey Béla a kövtkezőket mondta: 
„Nem vagyok híve a külföldi példák követésének, itt 
az új utakat kell keresn i.” A szarvaskői é rc  kohósításá- 
ra kidolgozott eljárásával a Széchenyi Társaság 1000 
pengős pályázatát is megnyerte.

1946-tól 1949-ig, az akkor létrehívott Nehézipari 
Központban, a h á b o rú  során m egtépázott magyar
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ipar újjászervezésében, a nehézségek elhárításában 
végzett kiem elkedő tevékenységet.

1949-től a  Vasipari Kutató Intézetnek nemcsak 
egyik alapítója, hanem az egyik osztálynak a vezetője 
is. Eredményes kutatóm unkájának elismeréséül 1952- 
ben a Magyar Tudományos A kadém ia a műszaki tu 
domány kandidátusává avatta. Az MTA Kohászati Bi
zottságának és Vaskohászati Műszaki Tanácsának ál
landó tagja és a Nyersvasgyártó Szakbizottságnak az el
nöke lett. Számos állami k itüntetést kapott. 1958-ban 
a miskolci Nehézipari Műszaki Egyetemen átvette az 
aranyoklevelet.

A halál 1965. február 24-én, 85. életévében ragadta 
el tőlünk a kohászatért rajongó tudóst, aki a trianoni 
döntést követő években tudásával nagyban hozzájá
rult iparunk újjáélesztéséhez, ta lp ra  állításához. M un
kássága a kohászat szinte valam ennyi területét átfogta 
az ércek előkészítésétől kezdve a metallurgiáig, a hő 
kezelésig és az öntészetig. Számos folyóiratcikk, könyv 
viseli nevét. Az Akadémiai Kiadó által m egjelentetett 
Vaskohászati Enciklopédia VI. kötetébe dr. Tarján 
Gusztáv professzorral közösen írta  m eg а ,A vasércek 
és a nagyolvasztó elegyének előkészítése” című fejeze
tet. Több szabadalom tulajdonosa volt. Rendkívül so
kat tett műszaki nyelvünk magyarosságának és szaba
tosságának érdekében is.

Egyesületünknek 1906 óta volt tagja, aktívan részt 
vett a Bányászati és Kohászati Lapok szerkesztőbizott
ságának munkájában.

Befejezésül néhány m ondato t idézek dr. Visnyovszky 
László nekrológjából:

„Dr. Vécsey Béla aranyokleveles kohóm ém ök halá 
lával egy 60 éves küzdelmes, de eredm ényekben rend 
kívül gazdag mérnöki pályafutás zárult le. Kohásztár
sadalm unk őszinte kollégát, jó  szakembert, kiváló ta
nítóm estert, szívünkhöz nő tt b a rá to t vesztett vele. Kö
telességtudás, munkaszeretet, alkotóerő  voltak tetté 
nek rugói, de sem a siker, sem a sikertelenség nem  
tudta elhomályosítani énjének lényegét, a baráti indu 
latot, a hagyományos selmeci kollegialitást. О tanítot
ta meg a magyar kohászokat jó  acélt gyártani. Ebből 
az acélból a békés eszközökkel együtt fegyverek is ké

szültek, de ő a fegyvereket sohasem  fordította kollé
gái ellen, hanem  értük  küzdött azokkal.”

Vécsey Béla publikációi az Öntődében 
(a MÖSZE lapjában) és a BKL-ben

[1] Korróziónak ellenálló vasötvözetek. Ö ntöde, 2. 
k. 1934. 5— 7. sz. p. 11— 16.

[2] A hazai bauxitok kohósítása. Ö ntöde, 3. k. 
1935. 1— 3. sz. p. 2—8.

[3] Vasötvözetek lassú edzésének gyakorlati jelen tő 
sége. BKL, 69. k. 1936. p. 237— 246.
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84. k. 1951. p. 56—62.

[8] Vasércek term ikus vizsgálata a Habicht-féle ké
szülékkel. Kohászati Lapok, 88. k. 1955. p. 
149— 150.

[9] Levél a  szerkesztőhöz műszaki nyelvművelés 
ügyében. Kohászati Lapok, 89. k. 1956. p. 34—
35.

[10] Megemlékezés a regeneratív tüzelés századik év
fordulójáról. Kohászati Lapok, 90. k. 1957. p. 
108— 109.

[11] Az acélgyártás jövője. Kohászati Lapok, 90. k. 
1957. p. 445— 453.

[12] A színvasgyártás metallurgiája. Kohászati Lapok, 
91. k. 1958. p. 357—361., 406— 409.

[13] (Visnyovszky Lászlóval) Ferrokróm  és ferroman- 
gán nitridesítése. Kohászati Lapok, 92. k. 1959. 
p. 407— 409.
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Soijátlanítórobotot tervezett és szállított
a SIG Robotics (Neuhausen am R hein 
fall, Svájc) a tem itzi Fischer Druckguss
werk Ges. m.b.H . alum ínium öntöde 
(Ausztria) részére, amely nyomásos ö n 
téssel mozgólépcsőfokokat és já rm ű h ág 
csókat gyárt. A hattengelyes robot a m eg 
munkálás h a t különböző szakaszára 
program ozható. A perifériálisán csatlako 
zó standard szerszámokat (reszelő, m aró  
és köszörű) kiegészítették egy különleges 
géppel, amely a robottal szimultán dol 
gozik. A ro b o t megfogja a szállítószala
gon érkező öntvényt, s a m egm unkálás 
után ismét visszahelyezi oda. A ro b o t h á 

rom műszakban dolgozik, a tisztítás ideje 
15-ről 5 percre csökkent. A Fischer 
Druckgusswerk m ár m egrendelte a má
sodik, ugyanilyen ro b o to t a SIG Robotics 
cégtől. (K L.)

Giesserei-Rundschau, 1993. 3— 4. sz.

A Mercedes-Benz vasöntödéjének m o
dernizálása befejeződött. A mannheimi 
üzem Németország egyik legnagyobb vas
öntödéje. A korszerűsítés célja az volt, 
hogy az im m ár egyrészes hátsóhidak 
gyártását megkezdhessék. A 60-féle válto
zatban, gömbgrafitos öntöttvasból készü
lő hátsóhidak form ázásához egy új, vario-

impulzusos form ázóberendezést telepí
tettek; a 2,6x1,3x0,6 /0 ,6 m-es formaszek 
rényben egyszerre két h íd  készül, az 
óránkénti teljesítmény 30 forma. A két 
12 tonnás középfrekvenciás indukciós 
kem ence tandem üzem ben biztosítja az 
alapvasat. A m ég 1965-ben üzem be he 
lyezett 14 hálózati frekvenciás indukciós 
kem encét egy 20— 25 t / h  teljesítményű 
forró  szeles kupolóval helyettesítették. Az 
acélhulladékból, öntöttvasforgács-brikett- 
ből és lemezpakettből olvasztott öntöttva
sat elsősorban a hengerfejek és m otorhá 
zak öntésére használják. Az 50 M DEM 
költségű beruházással évente mintegy 11 
M DEM költségmegtakarítást kívánnak 
elérni. (K. L.) Giesserei, 1993. 13. sz.
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_  FÉM KOHÁSZAT —
A m agyar alum ín ium ipar helyzete és kilátásai

A magyar alumíniumipar ugyanolyan nehéz 
helyzetben van, mint más országokban.
A z iparág túlélését a privatiációval
és a gyártmányszerkezet korszerűsítésével
kívánja elérni a HUNGALU Rt. vezetése.

A
 magyar alum ínium ipar alig 5— 6 éve még ha
zánk húzóágazatai közé tartozott. Azóta — 
részben a KGST összeomlása, részben pedig a 

világméretű gazdasági válság hatására —  alum ínium i
p arunk  is nehéz helyzetbe került. Am int dr. Keresztes 
Péter; a H ungalu Rt. vezérigazgatója újságíróknak el
m ondta, a magyar timföld oroszországi kohósításának 
feltételei jelen tősen  romlottak. A gépipar recessziója, 
a FÁK túlzott alum ínium exportja, továbbá új alumíni
um kapacitások belépése a fém ár csökkenését ered 
ményezte. Az áresés a H ungalunál nagyobb termelő 
ket is veszteségessé tett.

A gazdálkodás helyzete

A H ungalu vállalatcsoport gazdálkodásának főbb ada
tait ö t évre visszamenően az 1. táblázat szemlélteti.

A táblázatból jó l látható, hogy az elm últ időszak
ban  m ind a term elés, m ind pedig a létszám jelentő 
sen lecsökkent. Ugyanakkor az exportértékesítés még 
az 1990. évi legnagyobb szinthez képest is csak 32%- 
kal csökkent, az 1995. évi tervezett értékhez képest 
pedig 21,5%-kal több lesz. Ennek ellenére a vállalat- 
csoport egyelőre veszteséges.

Az előbbi adatok  nyomán a H ungalu vezetése sze
re tné  átm enten i az iparágat a jo b b  időkre, am iben az 
ipari tárca is tám ogatja a társaságot. Ezért került a 
H ungalu Rt. a  válságkezelésre szoruló 12 ipari nagy- 
vállalat közé.

Az új alapokhoz illeszkedő, zökkenőm entes átállás
ra  a H ungalu m ár korábban 5— 7 évre tervezett reor
ganizációs program ot dolgozott ki azzal a céllal, hogy 
fejlesszék a nyereséges term elést és a portfolio tisztítá
sával felszámolják a veszteséges gyártást. A nem  várt 
piaci hatások m iatt a reorganizációs program ot fel 
kellett gyorsítani, és — am int dr. Keresztes Péter ve
zérigazgató m ondotta, —  „a m indenkinek fájdalmas 
rom bolóm unkát két év alatt elvégeztük”.

A m egtett lépések valóban fájóak voltak: a bauxitbá- 
nyászati és timföldgyártó kapacitást felére csökkentet
ték, a korábban 200 kt/év körüli félgyártmány-terme
lést pedig mintegy 40%-kal fogták vissza. Az energiai
gényes, ezért folyamatosan dráguló alumíniumelektro 
lízist 60%-kal csökkentették. A 400 kt alum ínium  előál-

Dr. Keresztes Péterrel, a Hungalu Rt. vezérigazgatójával folytatott 
beszélgetés a lapján készült, 1993 novemberében.

lításához elegendő éves timföldmennyiségből koráb
ban is csak 75 kt-t dolgoztak fel itthon . A kapacitások 
leépítésének edd ig  két alumíniumkohó (Tatabánya és 
Ajka) és egy timföldgyár (Ajka I.) esett áldozatul.

, A  vállalati portfolió  egyharm adának értéke a jövő
ben  folyamatosan növekedni fog —  m ondotta  a ve
zérigazgató. Ide tartozik a tim földalapú term ékek és a 
félgyártmányok előállítása, beleértve az Alcoa Köfém 
Kft.-t is. A portfo lió  másik harm adának értéke alapve
tően  nem változik, és egyelőre n incs eldöntve, hogy 
ezek gyarapítják-e a vállalati vagyont. Ide  tartoznak az 
alumínium-késztermékek, illetve a csomagolástechni
kai eszközök (fólia) gyártása. Végül a  megmaradó 
harm adik h a rm ad b a  tartozó vállalatrészek egyértel
m űen veszteségesek, értékük folyam atosan csökken.” 
Ez a tevékenységi kör: a bauxitbányászat, a kohászati 
célú timföldgyártás és az inotai elektrolízis, a Hunga
lu  legérzékenyebb pontjai.

A timföld legnagyobb részét m a m ég  a FÁK terüle 
tére  exportáljuk. Az orosz piac átveszi ugyan a timföld 
egy részét, de bizonytalan hogy m ed d ig , és nehéz a 
m ind kedvezőtlenebb fém /tim föld árucsere helyett 
készpénzfizetési export/im port szerződéseket létre
hozni. Ezért m inél jobban tud juk  függetleníteni 
tim földgyártásunkat az orosz, illetve a FÁK-piactól és 
ezzel párhuzam osan a kohósításnál kedvezőbb feldol
gozási lehetőséget találni, annál b iztosabb lesz tim
földgyártásunk jövője. A hazai ado ttságok  alapján a 
technológiai fejlesztés főbb irányait a  következőkben 
leh e t m eghatározni:
—  fokozott tisztaságú timföldhidrát term ékek  és gyár

tástechnológiák fejlesztése,
—  nem  kohászati célú (speciális) tim földféleségek és 

technológiák fejlesztése,
—  szilíciumalapú termékek, zeolitok gyártástechnoló 

giájának fejlesztése,
—  kerámia-alapanyagok, valamint (társíto tt) kompo- 

zitanyagok előállítási módozatainak fejlesztése,
—  új alum ínium term ékek gyártástechnológiájának 

fejlesztése,
—  a melegfejes tuskóöntési technológia továbbfejlesz

tése,
—  öntészeti technológiák, elsősorban a  nyomásos ön

tés fejlesztése,
—  minőségbiztosítási rendszerek bevezetése, illetve 

továbbfejlesztése,
—  alum ínium hulladék és salakok feldolgozásának fej

lesztése,
—  fokozott környezetvédelem megvalósítása.

A privatizálás helyzete

Az alum ínium ipari vállalatok nem  e lég  tőkeerősek, 
nincsenek fejlesztési forrásaik, így a  privatizálást csak 
tőkebevonással lehetett, illetve le h e t megvalósítani.
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1. táblázat

A Hungalu vállalatcsoport term elési, értékesítési é s  létszámadatai 1989 é s  1993 közötti időszakban
Megnevezés M.e. 1989. éves 1 9 9 0 .éves 1991. éves 1992. éves 1993. éves 1993. éves

TERMELÉS
tény tény tény tény terv* várható*

— Bauxit Mt 2,35 2,33 2,01 1,72 1,88 1,55
— Timföld Et 890,57 831,25 660,81 558,54 529,60 458,49
— Nyersalumínium Et 75,20 75,16 63,32 26,90 28,40 27,82
— Alumínium-félgyártmány összesen Et 184,09 147,77 100,31 100,52 25,22 25,85
Adózás előtti eredmény Mrd Ft 5,65 3,31 -0,55 -5,93 -3,03 ** -3,88
— extern belföld Mrd Ft 21,23 19,62 17,61 13,88 18,23 14,39
— export Mrd Ft 21,14 27,68 24,71 26,63 15,29 18,60
— Extern értékesítés összesen Mrd Ft 42,37 47,30 42,32 40,51 33,52 32,99
Teljes munkaidős létszám fő 20 384 19 371 16 468 13 293 9 284 9 054
* Köfém nélkül '* Befektetés leírás nélkül

Amíg m aga a  Hungalu Rt. teljes egészében állami tu 
lajdonban van, és így egészben n e m  is privatizálható, 
a vállalatcsoport egyes részei irá n t je len tős az érdeklő 
dés. Az esetíeges vevők nem  vállalják a teljes Hungalu- 
ra  vonatkozóan a strukturális átalakítás sok-sok gond- 
ját-baját. M int köztudott, a Székesfehérvári Könnyű
fém m űben az Alcoa szerzett 51% -os részesedést. A 
hódmezővásárhelyi Alucon Kft.-t teljes egészében 
megvette egy ném et építőipari cég, a Plettac GmbH. 
Az Alucon Kft. másik gyáregysége, a Metalucon Kft. 
egyelőre m ég befektetőre vár. Privatizációs esélye van 
az ajkai form aöntödének és rövidesen  kiírják a pályá
zatot a Balassagyarmati Fém ipari Vállalat privatizálásá
ra is. A m egszüntetett Tatabányai Alumíniumkohó 
helyén ipari park létesült, az ingatlanok  egy részét és 
a gazdaságosan használható berendezéseket magán- 
vállalkozók vásárolták meg.

Kérdéses m ég a mosonmagyaróvári Motim Kft. és a 
kőbányai Köbal Kft. privatizálása. Ezeknél a korábbi 
próbálkozások nem vezettek eredm ényre.

A vegyes vállalatok révén tö rté n ő  tőkebevonás 
nemcsak a H ungalu Rt. piaci helyzetét és nemzetközi 
m egítélését javítja, hanem a befek te tő k  a gyárak kor
szerűsítésére, újabb beruházásokra és környezetvédel
mi intézkedésekre is vállalkoznak. Csak példaként 
em líthető, hogy az Alcoa Székesfehérvárott 150 M 
USD összegű beruházást és kom oly technológiai fej
lesztést ígért.

2. táblázat
Az IPÁI szervezetébe tarto zó  országok, 

illetve régiók timföld- és a lum ín ium  kapacitásának 
fejlesztési előrejelzése 1996.június. 30-ig 

(1000 tonnában)
Változás

százalékban Országok 1993. jú n iu s 1996. június
(1993— 1996)
Alumíniumoxid

+ 3,1 Óceánia 12 585 12 975
+ 8,1 Latin-Amerika 9 150 9 910
+ 1,2 Észak-Amerika 6 369 6 444
+ 3,3 Európa 6 090 6 290
+ 1,2 Ázsia 3 029 3 065
— Afrika 700 700

Primer alumínium
— Észak-Amerika 6 424 6 425
+ 1,3 Európa 3 506 3 553
+ 2,3 Latin-Amerika 2 023 2 070
— Ázsia 1 736 1 766
+ 1,7 Óceánia 1 664 1 664
+ 80,8 Afrika 657 1 188

Kilátások

1994 még a m agyar alum ínium ipar nehéz éve lesz, 
mivel a világméretű recesszió fékezi az alum ínium  és 
az alum ínium term ékek iránti kereslet növekedését. 
Az előrejelzések is tartósan  alacsony fém árat jósolnak. 
E zért a Hungalu Rt. is csak 1995— 1996-ban számít 
növekedésre. Ezt tám asztja alá az IPÁI előrejelzése is 
(2. táblázat).

Egyelőre nem  várhatjuk a gazdálkodási feltételek 
javulását. Hosszabb távon lehet árnövekedésre számí
tan i és a hazai gazdasági növekedés m egindulása is 
élénken hat majd a  belső  piacra.

Bár a Hungalu Rt. m ár kapott kormányzati segítsé
get, ez nem volt e legendő  az összegyűlt problém ák 
teljes megoldásához. Az adósságkonszolidáció okvet
lenü l szükséges a nyugodt vállalati m űködéshez és a 
piacon maradáshoz szükséges fejlesztések érdekében. 
Ezért azt várjuk a kormányzati intézkedésektől, hogy 
a  hitelállomány 65% -ától szabadítsa m eg a társaságot 
—  mutatott rá a n e h é z  helyzetből való kilábalás egyik 
feltételére dr. Keresztes Péter vezérigazgató.

Ha sikerül m egoldan i a legnagyobb veszteségfor
rás —  a bányák —  problém áját, továbbá sikerül érté 
kesíteni a H ungalu Rt. székházát, akkor az adósság
konszolidáció m egnyugtató m egoldást fog jelenteni a 
vállalatcsoport pénzügyi gondjaira. E nnek  eredm é 
nyeképpen egy kisebb volumenű kapacitást jelentő , 
és természetesen csökkentett létszámú magyar alumí
n ium ipar hosszabb távon is m egm aradhat.

(O.K)
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A m agyarországi n em esfém v izsg á la t  
legújabbkori fe jlő d é se

VITÉZY ANDRASNÉ —  HEGYI M IKLÓSNÉ

A magyar gazdaság átalakítása során 
összevonták, m ajd  megszüntették a vizsgáló 
és hitelesítő intézeteket, és a fémjelzést 
a Magyar Nem zeti Bank, illetve 
a Pénzügyminisztérium hatáskörébe utalták. 
Végül 1955-től szervezték meg a máig is 
működő Nemesfémvizsgáló és Hitelesítő 
Intézetet, am ely kibővített feladatkörrel 
és korszerű felszereléssel valamennyi, 
a nemesfémekkel kapcsolatos feladatot ellátja.

E
lőző közlem ényünkben [1] a két hivatal tö rté 

netét 1949-ig kísértük figyelemmel. Ezt köve
tően szinte évenként változott a hivatalok jog

állása és hovatartozása.

Szervezeti változások

1949-ben a ké t intézm ényt egyesítették Nem esfém 
vizsgáló és H itelesítő Hivatal néven, hatáskörét p én 
zügyminiszteri rendelettel szabályozták. 1950-ben 
azonban a M agyar Népköztáraság M inisztertanácsa 
m ár meg is szüntette  az összevont hivatalt, feladatait 
pedig ismét m egosztotta.

A volt Érc- és Fémvizsgáló Intézet m unkakörét a 
Nehézipari M inisztérium  felügyelete alá tartozó Fém 
ipari Kutató In tézet szervezetébe illesztette, helyileg 
azonban — nagy területigénye és jelentős ügyfélfor
galma miatt —  továbbra is a Széchenyi utcai épü le t 
b en  maradt. H am arosan  új helyiség után kellett nézni 
—  az épületre  ugyanis más minisztérium tarto tt 
igényt —  és így k e rü lt a hajdani, im m ár csoporttá zsu
gorodott Főkém lő Hivatal a VIII. kerület Vajdahu- 
nyad u.30. alatti épületbe.

A volt Fém jelző Hivatal hatáskörével, erősen m eg 
fogyatkozott személyzetével és berendezéseivel együtt 
az MNB felügyelete alá került 1950. április 1-én Kalu- 
zsa József vezetésével, majd félév elteltével az Állami 
Pénzverő hatáskörébe utalták.

A z Intézet jubileum ára készült írás 1993. szeptemberében érke 
ze tt szerkesztőségünkhöz.

Vitézy Andrásné oki. kohómérnök szem élyi adatait a BKL Kohá 
szat 1993. 10— 11. szám ában közöltük.

Hegyi Mikiósné 1982-ben szerzett vegyész üzemmérnöki okle 
velet a Veszprémi Vegyipari Egyetemen. 1983 óta a Pénzügym i
nisztérium Nemesfémvizsgáló és Hite lesítő Intézeténél do lgozik  
tudományos főmunkatársként. 1991-től a laboratórium vezetője, 
m ajd 1993 áprilisa óta az Intézet műszaki igazgatóhelyettese.

Többszöri helyváltoztatás után 1951-ben véglege
sen az Állami Pénzverő Győrffy István utcai oldalán 
helyezték el. Az Állami Pénzverőben a  legképzettebb 
fémjelverő vezette a csoportot.

Az érc- és fémvizsgáló csoport 1955. július 1-én 
visszakerült a Pénzügyminisztérium felügyelete alá, 
amely önálló költségvetési intézm ényként megalapí
totta a Nemesfémvizsgáló és H itelesítő Intézetet. Az 
új elnevezés m ár je lezte , hogy a fém jelző részleggel 
történő összevonás eldöntö tt tény, az átszervezésre 
azonban csak 1959 elején került sor. A  Vajdahunyad 
utcai épület helyszűke miatt a fém jelző részleg to
vábbra is a  Győrffy István utcában m űködött.

Az Intézet szétszakított szervezeti egységei egy he 
lyen történő elhelyezésének szükségessége m ár a 70- 
es évek közepén megfogalmazódott, hiszen ez az egy
mással szorosan összefüggő fémjelzési, vizsgálati tevé
kenység zavartalan működésének, koordinálásának 
nélkülözhetetlen feltétele volt. Sürgette a beruházás 
elkezdését az a tény is, hogy ajózsefváros rekonstruk 
ciója kapcsán a Vajdahunyad utcai ép ü le te t szanálásra 
ítélték. 1978-ban elkezdődött a beruházás műszaki 
előkészítése, azonban a többszörösen m ódosított ter
veket a Pénzügyminisztérium csak 1985-ben hagyta 
jóvá, így ezután kerü lhete tt sor az építkezés kivitelezé
sére a VIII. kerületi Bláthy Ottó utcában.

A Nem esfém  vizsgáló és Hitelesítő  
Intézet

Az 1955-ben alapíto tt és 1959-ben ténylegesen létre
hozott intézmény önálló  költségvetési szervezetként 
1955. július Tjén kezdte meg m űködését a Pénzügy
minisztérium felügyelete alatt.

Az egyesített in tézet feladatkörébe a  következők 
tartoztak:
— A nemesfém ek meghatározása ércekben , fémek

ben és egyéb nem esfém tartalm ú anyagokban.
— Az állami Pénzverő által gyártott nem esfém  érmék 

ellenőrzése.
— Az exportált és im portált nem esfém tartalm ú anya

gok vizsgálata a szakszerű értékbecsléshez és vám
kezeléshez.

— Ércek, bánya- és kohóterm ékek színesfémtartalmá
nak megállapítása.

—  A hazai ékszeripar által belföldi forgalmazásra 
gyártott és az im portból származó nemesfém áru 
vizsgálata és fémjelzése.

—  Nemesfémekkel kapcsolatos ügyekben szakvéle
m ény készítése.
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1. ábra A z 1966-tól érvényes, nemesfémtárgyakon használt m agyar fém je lek: a) belföldön készü lt nemesfémtárgyakon; b) a külfö ldről be 
hozott nemesfémtárgyakon

Az Intézet működésének jelen legi jogszabályi alap
já t  képező 1965. évi 14. sz. tvr. hatályba lépéséig a fen 
tiek szerint végezte tevékenységét. A végrehajtásra kia
do tt rendeletet azóta három  alkalommal, 1971-ben, 
1980-ban és 1990-ben m ódosították. Az Intézet szak
feladatainak ellátását szabályozta m ég a nemesfém 
gazdálkodás rendjéről kiadott 3 7 / 1967. (XII.29) PM 
sz. rendelet.

Az Intézet fém jelzési tevékenysége

A fémjelző részleg feladatköre a második világhábo
rú t követően jelentősen változott. A kor szellemének 
megfelelő devizagazdálkodási jogszabályok értelmé
ben nemesfém tárgyakat 1950. ja n u á r  1-jétől csak álla
mi vállalatok és szövetkezetek gyárthattak, illetve kizá
rólag állami üzletek árusíthattak. A háború  előtt mű
ködő jelentős számú arany- és ezüstműves megszün
tette iparát és többnyire az em líte tt vállalatoknál he 
lyezkedett el. A munkák dön tő  többségét e néhány 
vállalat szériatermékeinek vizsgálata és fémjelzése je 
lentette, a fémjelzési törvényben előírt ellenőrzési 
m unka háttérbe szorult. Ez nem  is volt baj, m ert a 
csökkent létszámú részleget az effektiv fémjelzési 
m unka így is teljes m értékben lekötötte.

Az egyesített Nemesfémvizsgáló és Hitelesítő Inté 
zet számára felelősségteljes szakmai feladata volt az új 
fémjelzési törvény előkészítése. M ár az ötvenes évek 
közepétől éreztette hatását a megváltozott társadalmi,

gazdasági viszonyokhoz illeszkedő jogi szabályozottság 
hiánya. Másrészt a külföldi országokkal jo b b an  egye
ző ötvözet összetételek bevezetésére irányuló igény is 
sürgette az új fémjelzési törvény megalkotását. Az 
1965. évi 14. sz. PM számú rendelet 1966. ja n u á r  Í jé n  
lépett hatályba, hosszas és nehéz m unka u tán . Elké
szítésében nagy segítséget je len te tt a Pénzügyminisz
térium jogi Főosztályának közreműködése.

Az új törvény rögzítette a nemesfém tárgyak fogal
m át és megváltoztatta a finomsági fokokat.

Jelenleg érvényben lévő jogszabályok alapján a tör
vényes finomsági fokok és fémjelrajzolatok az 1. ábrán 
láthatók.

Az új fémjelzési törvény értelm ében az ékszerek, 
nemesfémtárgyak csak a hivatalos finom ságokban 
gyárthatók, illetve hozhatók forgalomba. Az aranytár 
gyak készítésére használt ötvözet rezet, és ezüstöt, az 
ezüsttárgy az ezüstön kívül csak rezet, a platinatárgy 
anyagát képező ötvözet pedig a platinán kívül csak re
zet és palládium ot tartalmazhat. A fehéraranyban 
m ég m egengedett ötvözőelem a nikkel és a  cink. 
Ezektől eltérő pótfém  alkalmazására a készítő vállalat
nak vagy szövetkezetnek a pénzügyminisztérium tól 
engedélyt kell kérnie.

A nemesfémtárgyak készítőjének vagy forgalm azó 
jának  m űködése megkezdését, megszűnését, valam int 
működése helyének és foglalkozásának körébe tarto 
zó minden változást az Intézetnél m eghatározott időn 
belül be kell je len ten i. A belföldön előállított nemes-
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fémtárgyat a készítő a fémjelzésre való beadás előtt 
köteles az Intézet által részére engedélyezett névjellel 
ellátni.

A tárgyak finom ságát az Intézet karcvizsgálattal ál
lapítja meg. Am ennyiben a karcvizsgálat pontossága 
nem  kielégítő, úgy roncsolásos vizsgálattal kell a ne 
m esfém tartalm at m eghatározni. Az e lő írt finomságok 
—  műszaki okokból —  m egengedett eltérései, for
rasztás nélküli, nyers vagy teljesen kész, arany- és plati
na  tárgyaknál három  ezredrész, ezüsttárgyaknál nyolc 
ezredrész, forrasztott arany- és platina áruknál öt ez
redrész, ezüstáruknál tíz ezredrész. A m ennyiben a ne 
mesfémtárgy az előírt finomsági fokot az engedélye
zett tűrés beszámításával sem éri el, és azt a döntő 
vizsgálat is igazolja, úgy a kérdéses nemesfémtárgyat 
össze kell törni. Ha viszont a nemesfém tárgy az előírt 
finomsági feltételeknek és egyéb kellékeknek megfe
lel, úgy azt az Intézet fémjellel látja el.

A névjelek, a  fémjelek és az intézetjel beütésének a 
helyét a nem esfém tárgyon a fémjelzési törvény mel
léklete pontosan  ismerteti. Az azonossági je l beütésé
nek  helyét esetenként az Intézet határozza meg. 
(Term észetesen az 1868. évi XVIII, törvény és az 
1936. évi IV. törvény alapján magyar fémjellel ellátott 
nem estárgy továbbra is törvényesen fém jelzettnek te
kintendő.)

A fémjelzési törvény végrehajtási utasítása többször 
m ódosult. A leglényegesebb változások egyike az volt, 
hogy a 6 /1980  (III. 6) PM rendelet értelm ében a 
pénzügym iniszter aranytárgyak készítését 333 ezred
rész aranyat tartalmazó ötvözet alkalmazásával is en 
gedélyezte. Ugyanez a rendele t helyezte hatályon kí
vül az egy gram m  alatti aranytárgyak és a kettő 
gram m  alatti ezüsttárgyak fémjelzési kötelezettségét.

Az Intézet laboratórium i 
tevékenysége

Az ötvenes évekre jellem ző iparpolitika —  a bányá
szat, vegyipar erőltetett fejlesztése — egyre több m un
kát ado tt vizsgálati részlegünknek. A recski ércbánya 
ismét term elni kezdett, m ajd Gyöngyösorosziban is el
készült az ércdúsító. így a rézérc m ellett az ólom és 
cinkszínpor nemes- és színesfém tartalm át is vizsgálta 
laboratórium unk. A vegyipar fejlesztésével megjelen 
tek a platina, palládium, irridium  összetételű, ipari 
célra használatos ötvözetek is a platina-, palládium 
tartalm ú ékszerészeti ötvözetek mellett. Vizsgálandó 
anyagaink vegyelemzésénél egyre gyakrabban merült 
fel a teljes összetétel ism eretének igénye.

Ezekben az években kezdődött el az Intézet analiti
kai m unkájának korszerűsítése. A m egszaporodott 
ércm inták szükségessé tették  a dokimasztikus (nemes
fémtartalom-) vizsgálati m ódszerek fejlesztését, a ter
m elékenyebb és pontosabb tégelypróba bevezetését. 
A platinafém ek vizsgálatára új nedves kémiai, majd 
m űszeres —  term oelektrom os — m ódszert vezetett 
be az Intézet. A  kvalitatív analízis a klasszikus nedves 
kémiai eljárásokkal bonyolult, időigényes művelet, 
többek között ezért került sor a hatvanas évek köze
p én  a Q24-es spektrográf beszerzésére.

Az elmúlt évtizedekben — m in t m in d en ü tt a világ
ban — hazánkban is egyre inkább elő térbe  került a 
nem esfém tartalm ú hulladékok hasznosítása. Az ipari 
hulladékok feldolgozása, a nem esfém ek kinyerése — 
hazai lehetőségek hiányában —  álta lában  nyugat-eu
rópai cégeknél tö rtén t és történik napjainkban is. Az 
érvényben lévő előírások értelm ében a vizsgálatokat 
magyar részről az Intézet végezte, illetve végzi, ered
ményei igen szigorú feltételek m elle tt korszerű kül
földi laboratórium ok eredményeivel kerültek és ke
rü lnek ma is összehasonlításra. E m elle tt a megszapo
rodo tt színarany vizsgálatok és az 1980-tól bevezetett 
új 8 karátos ékszertötvözetek elem zési problémái is 
sürgették a tűzi vizsgálatok finom ítását.

A tűzi laboratórium  fejlesztő m unkájának  köszön
hetően, a rendszeres m ódszerhibák összehasonlító 
etalonok alkalmazásával történő kiküszöbölésével, a 
m érések reprodukálhatóságának növelésével — külö
nösen az alacsony nem esfém tartalm ú minták esetén
—  értünk el figyelemre méltó eredm ényeket.

Vizsgálatainkkal szemben — a pontosság mellett
—  egyre inkább előtérbe került a gyorsaság követel
ménye , amely a feladatok igen rövid határidőn belül 
történő  teljesítését igényelte.

A nyolcvanas évek elején a nem esfém  vizsgálatokat 
m ég szinte kizárólag a rendkívül hosszadalmas, 
klasszikus analitikai eljárásokkal végeztük. Egyre nyil
vánvalóbbá vált, hogy a hazai elvárásoknak és a nem 
zetközi norm ák szabta igényeknek csak vizsgálati 
módszereink korszerűsítésével tu d u n k  maradéktala
nul eleget tenni. így került sor egy átfogó fejlesztési 
koncepció kidolgozására, ennek megvalósulását azon
ban késleltette a beruházási p ro g ram  elhúzódása, 
ugyanis a laboratórium  ekkor m ár „k inőtte” a Vajda- 
hunyad utcai épü le tet, amely alkalm atlan  volt a kü
lönleges elhelyezést igénylő, m o d ern  berendezések 
fogadására. Ennek megfelelően a laboratórium  kor
szerűsítése is több  ütem ben tö rtén t, és közel tíz év 
alatt valósulhattak m eg azok az elképzelések, amelye
ket már 1980-ban megfogalmaztunk. Elektroanaliti- 
kai módszereink fejlesztése során m á r  a  Vajdahunyad 
utcában bevezettük és tovább fejlesztettük a színezüst 
és ötvözeteinek vizsgálatára a klasszikus Gay-Lussac 
elvre épülő potenciom etriás titrálást, am ely a korábbi 
nedves analitikai eljárásoknál reprodukálhatóbb, 
gyorsabb m éréseket tesz lehetővé.

Korszerűsítettük m érlegparkunkat. M ár 1981-ben 
volt egy Sartorius gyártmányú, ultra-m ikromérlegünk, 
amely abban az időben  kuriózum nak számított, mivel 
a mintaanyagok 0,1 gg pontossággal tö rtén ő  mérését 
tette  lehetővé.

Analitikai m érlegeink fokozódó érzékenysége és 
pontossága adta  az ötletet — am it végül is az élet 
kényszerűéit ki —  egy érdekes kísérletsorozat elvégzé
sére. Ennek eredm ényeként a „mikro-tüzipróba” né
ven ismertté vált m ódszert dolgoztuk ki aranytárgyak 
roncsolásm entes vizsgálatára. M uzeális értékű tár
gyak, ékszerek, bűnügyi tárgyi bizonyítékok vizsgálata 
esetén tarthat érdeklődésre számot az em líte tt eljárás.

A műszerfejlesztési program k e re téb e n  a legjelen
tősebb előrelépést akkor tettük, am ik o r 1989-ben —
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m ár az új épületben — beszereztünk egy francia Jo- 
bin & Yvon gyártmányú ICP spek trom étert. A számí
tógépes vezérlésű és kiértékelésű elemzőkészülékkel 
növeltük a  platina csoportbeli fém ek  vizsgálatának 
pontosságát és küszöböltük ki a b o nyo lu lt kémiai elvá
lasztási módszereket. A berendezés alkalmas olyan kis- 
mennyiségű szennyező elem ek m eghatározására is, 
amelyek a nemesfém feldolgozást befolyásolják, vizs
gálatukra azonban korábban —  m egfelelő eszközök 
hiányában —  nem  volt lehetőségünk. Az ICP spektro
m éter teljesítménytartalékai további lehetőséget jelen 
tenek a nemesfémekkel kapcsolatos minőségellenőr
zési feladataink bővítésére. Az ig en  komoly szakmai 
felkészültséget igénylő műszeres analitikai eljárások 
bevezetését mérnökeink, techn ikusaink  fejlesztő 
munkája te tte  lehetővé, szerény —  elsősorban iroda
lomkutatást célzó — anyagi e rő fo rráso k  igénybevéte
lével.

Az Intézet szakmai tevékenysége

Az analitikai, fémjelzési m unkák m elle tt meg kell em
lítenünk szakértői tevékenységünket is. Az Intézet 
éveken á t közreműködött az ex p o rtá lt, illetve impor
tált bánya- és kohótermékek m intavételével, átadásá
val kapcsolatos munkákban. Szakértő ink  által kidolgo
zott m ódszer alapján mintáztak m eg  több ezer tonna 
jugoszláviai anódrezet. A hatvanas években a gyön- 
gyösoroszi cinkérc, majd a Csepeli Fém m űben felhal
m ozódott nemesiszap külföldi feldolgoztatásával 
összefüggő mintavételt és á tadást végezték szakembe
reink. A nem esfém  tartalmú hulladékokkal, a vegyi
parban használatos platina-ródium  katalizátorhálók
kal kapcsolatban mintavételre, elem zési kérdésekre, 
az analíziscsere eltérések elb írálására terjedt ki szakér
tői tevékenységünk.

A Magyar Szabványügyi Hivatal felkérésére — a ko
hászati és vegyészeti szakbizottságban —  közreműköd
tünk a nem esfém ek anyagm inőségét, vizsgálati mód
szereit rögzítő  szabványok kidolgozásában. Szakértői 
tevékenységünket a bűnüldöző szervek, nyomozó ha
tóságok is rendszeresen igénybe veszik.

Az In tézet speciális feladata a  nem esfém  készítés
sel, forgalmazással foglalkozók k ö rén ek  ellenőrzése, 
melyet a Vám- és Pénzügyőrséggel együttműködve 
gyakorol.

A fémjelzéssel kapcsolatos visszaélések elszaporo
dása szükségessé tette az ötvenes években háttérbe 
szorított ellenőrzések rendszeressé tételét, szigorítá
sát. Legsúlyosabb visszaélésnek a  fém jel hamisítása 
minősül, am ely — a költségvetési bevételek megrövi
dítésén túl —  a becsületes, adófizető  vállalkozók érde
keit is sérti, m ert tisztességtelen versenyhelyzetet te
remt. Az e lm últ hónapokban kom oly  próbatételt je 
lentett fémjelzési szakembereink szám ára az ellenőr
zések során lefoglalt, hamis fém jelzéssel ellátott tár
gyak vizsgálata, az eljárást m egalapozó  szakértői véle
mények elkészítése. Lehetőségünk szerint töreked
tünk a felelősségteljes m unka tech n ik ai feltételeinek 
m egterem tésére is, egy korszerű videomikroszkóp be
szerzésével.

Az Intézet nem zetközi kapcsolatai

Intézetünk a m últban  is nagy figyelm et fordított a 
nemzetközi szakmai kapcsolatok kialakítására, és a jö 
vőben is ápolni, bővíteni kívánja azokat.

Már korábban em lítettük [1] a L ondonban  meg
ta r to tt Nemzetközi Fémjelző Konferenciákat, amelye
k e n  hazánk képviseletében fémjelzési szakembereink 
ed d ig  négy alkalom m al vettek részt. A laboratórium 
b a n  dolgozó m unkatársaink szintén több esetben 
kap tak  meghívást fejlett nyugat-európai nemesfém 
vizsgáló intézetekbe, a mintavétel, az analitikai m un 
k a  korszerűsítésével kapcsolatos szakmai kérdések 
megvitatására.

Az Intézet az e lm últ évtizedekben rendszeres m un 
kakapcsolatot ép íte tt ki több európai ország társintéz
ményével, különösen a cseh, a szlovák, az osztrák, a 
svájci és az orosz fém jelző hivatalokkal. Nagy jelentő 
séget tulajdonítunk —  a közös e red e ten  alapuló fém 
jelzési hagyományaink miatt — a bécsi kollegáinkkal 
folytatott rendszeres szakmai konzultációknak.

Tevékenységünk sajátos jellegéből adódóan a ha 
zai tapasztalatszerzés lehetősége m inim ális, ezért is 
vállaltuk 1989-ben és 1991-ben a térség országain kí
vül Svájc, Ném etország és Mongólia nem esfém  vizsgá
lattal, fémjelzéssel foglalkozó szakem berei számára a 
Híd-konferencia m egrendezését. Munkatársaink 
szakmai előadásai is bizonyították, hogy élve új he
lyünkön megvalósított korszerű technikai lehetősége
inkkel, lépést tu d tu n k  tartani az eu ró p ai országok 
vizsgálati és fémjelzési követelményeivel.

Jövőbeni feladatok

Továbbra is folyamatosan gondoskodnunk kell a fém 
jelzési, laboratórium i szakterületet é rin tő  fejlesztési 
elképzeléseink megvalósításáról, a műszerállomány 
cseréjéről, bővítéséről, többek között elektroanalitikai 
vizsgálatainkkal kapcsolatban. Távlati feladataink kö
zö tt szerepel a fémjelzési tevékenység korszerűsítése, 
a  karcvizsgálat finom ítása, esetleg más, műszeres vizs
gálattal történő kom binálása, a fémjelzés gépesítése.

Az elkövetkező időszak felelősségteljes szakmai fel
ad a ta  lesz a nemesfémvizsgálat, fém jelzés és ellenőr
zés törvényi szintű újraszabályozása. A jelenleg ér
vényben lévő jogszabályok ugyanis a korábbi rendszer 
k ö tö tt devizagazdálkodási igényeire épülnek, elavul
tak, korszerűtlenek és a többszörös módosítások elle
n é re  sem képesek követni a közelm últ nagyarányú 
változásait. Az előkészítő m unkát m ár elkezdtük, 
melynek fontos részét képezi az eu rópai országok 
fémjelzési törvényeinek és gyakorlatának megismeré
se, annak érdekében, hogy nemzeti sajátosságaink és 
hagyományaink m ellett a korszerű európai norma- 
rendszerhez való felzárkózás, az integrálódás is tükrö 
ződjék új törvényünkben.

IRODALOM

[1] Vitézy A.-né —  Fülep /.: BKL Kohászat 126. évf. (1993) Ki
l l ,  sz.
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IPARPOLITIKAI HÍREK

Energiapolitikánk jövőjéhez

(A KDNP koncepciója)

A választások közeledtével egyre több pártprog
ram megismerésére nyílik lehetőség. Szakmán
kat elsősorban az energia- és iparpolitikai kon
cepciók érintik. Nem közömbös tagságunk élet
minősége szempontjából, hogy milyen alapel
vek mentén tervezik az egyes pártok az ország 
gazdasági fejlődésének alapjait megteremteni.

Elsőként a KDNP energiapolitikai koncep
cióját ismertetjük annak a rendezvénynek 
alapján, amelyre 1993. november 13-án az 
MVAE előadótermében, az OMBKE, a Bio
massza Társaság és a KDNP rendezésében ke
rült sor. A szóbeli tájékoztatót Huszár László, 
a KDNP energiapolitikai bizottságának elnöke 
tartotta. A rendezvényen lapunk megbízásából 
H arrach Walter rovatvezető vett részt. Rész
ben ez a körülmény magyarázza, hogy az is
mertető a Fémkohászat rovatban jelenik meg, 
de azt is figyelembe vettük, hogy az alumíni
umipar fajlagosan az egyik legnagyobb ener
giafogyasztó.

Természetesen, a többi párt ipar- és ener
giapolitikai koncepcióját is igyekszünk olvasó
inkkal megismertetni abban az esetben, ha a 
pártok ilyen célú rendezvényére Egyesületünk 
vagy lapunk képviselőit meghívják, vagy köz
lés céljából ismertető anyagot küldenek.

(A szerk.)
*  *  *

Hazánk gazdasági életének biztos hátterét 
a jó energiapolitikai elvek alapján megva
lósított, az európai norm ákhoz illeszkedő 
energiarendszer adja meg. Az energia biz
tosítása olyan szakmai, társadalmi és poli 
tikai téma, amellyel az ország vezetésének 
mindig foglalkoznia kell.

Ma a magyar családok —  az élelmisze
rek  után — az energ iára  költenek legtöb 
bet, az iparban p ed ig  alapkövetelmény a 
zavartalan energiaellátás. Az energiát 
nem csak m ennyiségében, de minőségé
b en  is biztosítani kell. Nemzetközi kap
csolatainkban is m ég csak a mennyiségi 
m utatók alapján határozzuk meg a köve
telményeket (villamosenergia, olaj, föl
gáz im portjának m ennyisége). A minősé
gi mutatókhoz tartozó frekvencia, szünet- 
m entes vételezhetőség, fűtőérték, kéntar 
talom a mai energiakoncepcióban csak 
elvétve kerül szóba.

Rá kell dö b b en ten ü n k  társadalm un 
kat, hogy az energ ia van vagy nincs kér 
dése hiánygazdálkodási kategória, ez 
m ár nem  illik a m ai világba.

A minőségi követelm ényeknek m eg 
felelő energiaellátás m ár az európai n o r 
m ák szerinti életszínvonal eléréséhez 
szükséges, de term észetesen nem  elégsé 
ges feltétele.

1.

Kontinensünkön az energiához jutás — 
kellő térítés ellenében  — állampolgári 
jo g o n  jár, ebből egyetlen polgárt sem le
h e t kizárni.

Az EK-hoz tö rténő  csatlakozásunk 
energiagazdálkodásunk te rén  is rend 
szerváltással felérő átalakulás lesz. Nem 
az elvek elfogadása lesz a döntő , hanem  
a konkrét műszaki-gazdasági feltételek 
megléte lesz a belépő, mely hosszú előké
szítést és gondolatvilágunk műszaki átér 
tékelését követeli meg.

Egy ország korszerű energiaellátása 
stratégiai fontoságú feladat. Ez a stratégi
ai feladat olyan országban m int hazánk, 
—  ahol a teljesen saját forrásból történő 
ellátás leheteden —  fokozottan előtérbe 
kerül. Ilyen h áttér előtt m indnyájunk kö
telessége m inden  olyan ö tle t és megol
dás vizsgálata, am it eddig nem  tartottunk 
lényegesnek.

A múlt éveiben eltöltött bennünket a 
megalománia. Országos vezető m ár nem 
foglalkozott 50— 60 MW teljesítményű 
egységek problémáival.

Az elm últ héten  dr. Szűcs István ál
lamtitkárhelyettes a gyöngyösi 1 MW-os 
m inierőm ű avatása alkalmával azt m ond 
ta, ha az energiaóriásoknak koronájuk 
lenne, ezen a koronán  ez az erőm ű apró 
gyöngyszem lehetne . H át ez a szemlélet- 
váltás. Ha hazai erőforrásainkból sok 
ilyen gyöngyszemet m eg tudnánk  valósí
tani, akkor m ár te ttünk  néhány lépést a 
korszerű energiaellátás, nem zeti önálló 
ságunk, nem zed érdekeink szolgálatára.

Ezeket a stratégiai feladatokat csak 
törvényben lehet szabályozni, így 10— 15 
évre szabjuk m eg m inden korm ány fela
datát. Erre egy senkire sem kötelező kon 
cepció nem  alkalmas.

2.

Milyen Magyarország helyzete m a az 
energiaterm elés és fogyasztás terén?

Az általános helyzetet az határozza 
meg, hogy a fogyasztói oldalról sem 
mennyiségi, sem minőségi követelmé
nyek hangoztatásával nem  döröm bölnek. 
Gyakorlatilag csak a lakosság mennyiségi 
igénye nő.

Szenes erőm űveink között van 18%- 
os hatásfokú is, de a legújabb erőm ű 
vünk, a visontai erőm ű is több m int 20 
éves. Gáz és olajtüzelésű blokkjaink a fo
gyasztói igénytelenség áldozatai. Az üze- 
mállás és az eseti indulások „felmorzsol
ták” a kazánokat, a sorban u tánuk kap
csolt turbinák, tápházak, villamos beren 
dezések nem  a műszaki méretezési elvek 
alapján élik é letüket és nagyon betegek.

A paksi 1760 MW teljesítményű ato
m erőm ű az egyetlen biztos pon t az ener 
giatermelésben, de csak addig, amíg ezt 
is el nem éri a fogyasztók igénytelensége 
miatti kényszerű teljestményingadozásból 
eredő romlás. Term észetesen m inden re
mény megvan arra is, hogy a Százhalom
battán a közelm últban m egindított kor

szerű, 150 MW-os g áz tu rb ina  biztos pont
j a  lesz hazai energiaellátásunknak.

Villamoshálózataink és alállomásaink 
teljes felújításra szorulnak. Transzformá
to raink  zajosak, hatásfokuk rossz és olaj
ja l szennyezik a kö rn y ezete t

Mélyművelésű bányáinkban az elmúlt 
tíz évben a felszámolások légkörében élve 
felújításokra gyakorlaülag nem  került sor. 
Felszíni lignitbányáink műszaki berende
zései korszerűtlenek, teljes felújításra 
vagy cserére szorulnak. Olaj- és gázterme
lő berendezéseink, vezetékeink a mennyi
ségi termelés szem léletében a lakosság 
szeme láttára történt csőtörésekkel bizo
nyítják rossz m inőségüket (pedig közöt
tük  nyugatról im portált csőanyag is bő
ven volt. Szerk.) és/vagy elhasználtságu
kat.

Ilyen állapotban lévő berendezések 
hez prim ér energiahordozókból — az 
atom erőm ű nukleáris tö lte té t is import
nak számítva — felhasználásunk közel 
70%-át importáljuk. Ezen energiahordo 
zók minősége is sok kívánnivalót hagy 
m aga után. Csak nagyon halkan szabad 
feltennünk azt a provokatív kérdést, hány 
napig tudna energiaellátásunk működni, 
h a  valamilyen véletlen folytán ez a 70% 
im port váradanul k im aradna? Remélem, 
ezek után nem vonja senki sem kétségbe 
az energiaellátás és az ország biztonsági 
stratégiájának szoros kapcsolatát.

Szakembereink fogynak, fejlesztési 
m unka nem  folyik, fiatal mérnökeinknek 
nem  tudunk célt m u ta tn i, holott a vilá
gon m indenütt a recessziós időszakban 
végzik a legtöbb fejlesztési munkát. Min
d en  prognózis im portberendezésekre és 
az azokkal elvégzett fejlesztésekre támasz
kodik. Hazai energeükai gépgyártásunk 
gyakorlaülag megszűnt. A környezetvé
delm i beruházások v o n ta to ttan  folynak.

Fogyasztói oldalról a  távfűtési rend
szerek szabályozhatadanok, tehát pazar
lók. A háztartások, ipari berendezések fű
tő- és technológiai berendezéseinek ha
tásfoka rossz, a berendezések  környezet
szennyezők.

Hogyan lehet eb b ő l a  helyzetből 
olyan állapot, am it első  lépésben ma
gunknak, gyerm ekeinknek, munkásaink
nak, m érnökeinknek m egmutahatunk, 
m e rt jó n ak  tartjuk, m ásodik  lépésben pe
dig másoknak is m eg tu d u n k  mutatni és 
el tudjuk fogadtatni?

3 .

Ilyen előzmények u tá n  úgy érzem nem 
m eglepő, ha kijelentem , hogy a KDNP 
energetikai szakbizottságának az a véle
m énye, hogy a teljes korszerűsítést tartja 
az egyetlen helyes lépésnek . Az üzemvi
telhez tartozó karbantartási munkákon 
túl semmilyen részleges felújítási progra
m o t vagy ideiglenes p ó tlást nem helyesel 
a szakbizottság. N ekünk  kell integrálód
n u n k  a nyugati energetíkai rendszerhez, 
de nem  néhány vonalas vezeték kiépíté
sével, hanem  az elfogadhatatlan  energia- 
rendszereink rendszerváltásával.

A  Közös Piac elő írásai a nyolcvanas 
években alakultak ki, így a hetvenes évek 
KGST-normáihoz képest olyan áthidalha-
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tatlan távolság keletkezett, hogy a  k é t 
rendszer össze sem hasonlítható. M ind 
nyájan tudjuk, hogy Európában m ár n é 
hány éve m inden valamirevaló „en erg ia 
gyártm ányt” előállító cégtől elvárják az 
ISO 9000 szerinti gyártást.

N álunk gyakorlatilag még nem  te r 
je d t el valamely termék minőségbiztosítá 
si rendszerben  történő előállítása, n em  
beszélve pl. egy beruházási rendszer m i 
nőségbiztosításáról.

Kérdéses helyztebe került az energia- 
term elés káros hatásait kivédő környzet- 
védelm i m unka is. A teljesen korszerű t 
len energiaterm elésünk sem m űszakilag, 
sem anyagilag nem viseli el, hogy a  k o r 
szerű környezetvédelmi technológia az 
elavult berendezésekkel összeépüljön. Az 
állandóan felm erülő anyagi kérdések is 
m egkövetelik, hogy ne töltsünk el te n 
gernyi p énz t rengeteg költséget felem ész 
tő roncsokra.

Fogyasztói oldalon sem lehet a  régi 
berendezéseket foltozgatni.

Egy példa: Európában je len leg  tilos 
környezetvédelm i területeken szabad té 
ren  olajtöltésű transzformátorokat m ű 
ködtetni, nem  beszélve a városokban a 
já rd ák  fedlapjai alatt üzemelő, a lakóhá 
zakat ellátó tűzveszélyes o lajtöltésű 
transzform átorokról.

Összegezve tehát sem term elői, sem  
fogyasztói oldalon nem engedhető m eg  a 
foltozgatás, a rossz berendezések re 
konstrukciója. Bármennyire gyenge le 
gyen is a gazdasági hátterünk, a rossz b e 
rendezésekre kidobott pénz hatványozot
tan öngyilkos cselekedet.

4.

Milyenek az erőforrásaink? Annyira kilá 
tástalan a helyzetünk, hogy m inden hazai 
erőforrás-tartalékunkra legyintenünk 
kell? Nem! A helyzet egyáltalán n em  
ilyen kilátástalan. Mindenki szíves figyel
m ébe ajánlom  az energetikai szakm ai 
nap  meghívójának jeligéjét, ami szerves 
folytatása a KDNP kampánynak, az ú n . 
két H  mozgalomnak: hazai áru, hazai 
m unkahely, hazai energiával.

Kőolaj- és földgáztermelésünk m ai 
helyzete a  jövőben sem változik m eg  lé 
nyegesen. A földgáz továbbra is leg érté 
kesebb energiahordozónk lesz, ezért az 
ár a m ainak 3-4-szeresére fog felértéke 
lődni. E rre az energiahordozóra te lep í 
tendő  energiaterm elő egységeket csak 
gondos vizsgálatok után szabad ind ítan i, 
m ert a lakosság nagy része nem  tud ja  
majd m egfizetni az ebből term elt hő- és 
villamosenergiát. Jelentősek lehetnek  vi
szont az in e rt gázokon alapuló en e rg ia 
fejlesztő egységek.

Energiahordozóink közül a hazai lig 
nit- és szénvagyon a legfontosabb. A 
rendszerváltással együtt hirtelen fedezték  
fel a közgazdászok, hogy a hazai m élym ű 
velésű szénbányászat gazdaságtalan. N em  
volt ez titok korábban sem, de nem  illett 
beszélni róla, el kellett titkolni. A KDNP 
m indig tám ogatta azt a józan koncepciót, 
hogy a bányabezárásokat csak fokozato 
san, a  szociálpolitikai szem pontokat fi
gyelembe véve szabad végrehajtani. A b á 

nyákat azt észszerűségi határig ki kell te r 
melni, és ezekre új, korszerű  erőművi kis 
blokkokat kell te lep íten i, fluidágyas tüze 
lésű kazánokkal.

A villamosenergia-termelés bázisának 
a hazai lignitvagyont tekintjük, kapcsolva 
a környezetbarát külszíni fejtésre telepí
tett legkorszerőbb erőm űvi technológiá
val. Ugyanakkor n e m  szabad figyelmen 
kívül hagyni a m elegházi hatást okozó, 
szén-dioxid kibocsátás technológiai prob 
lémáját sem. Ilyen hazai ereőműkomple- 
xum lényegesen csökkenti importfüggő
ségünket, és m unkát ad  a gyártó- és javí
tóiparnak.

Az atom erőm ű kérdését a KDNP 
energiapolitikai b izottsága kiemelten ke 
zeli. Véleménye szerin t az atom erőm ű el
sősorban nukleáris üzem , amely villamos
energiát termel. Ez az üzem  akkor is léte 
zik, és akkor is ü zem elte tn i kell, ha nem  
termel villamosenergiát. Időközben telje 
sen bizonytalanná vált a  kiégett fűtőele 
mek elhelyezése, m ivel Oroszország kész
sége kell ezek befogadására, és a közbee
ső országokon tö r té n ő  átszállítás lehető 
sége is bizonytalan. A  világ számos ato 
merőművében bekövetkezett üzemzava
rok ellenszenvet és félelm et keltettek a 
közvéleményben. E n n ek  ellenére véle
ményünk szerint folyam atosan kell üze 
meltetni a paksi atom erőm űvet. Közben 
— esetleg nagyobb anyagi ráfordítások 
árán is — el kell végezni a biztonság által 
megkövetelt felújításokat, fejlesztéseket. 
A kiégett fűtőeleem k részére biztonsági 
okokból meg leh et ép íten i a tervbe vett 
ideiglenes tárolókat.

Uj atom erőm űveket azonban a közeli 
évtizedben építeni n e m  szabad!

Hazai erőforrásainkból végezhető (kis 
mértékben) n ap en erg ián , bioenergián, 
mezőgazdasági hulladékokon, és — a h e 
lyi adottságokat kihasználva — geoterm i
kus energián alapuló villamosenergia-ter 
melés. Itt is alapvető szemléletváltozásra 
van szükség. H a az egész országra vonat
koztatva azt m ondjuk , hogy csupán ná- 
hány százalékkal tö b b  energiát tudunk 
előállítani, ez 50— 100 település korszerű 
energiaellátását je len ti.

Külön fel kell h ívnom  a figyelmet az 
eddig kellőképpen figyelembe nem vett 
hőszivattyú-technológiára. Ausztriában, 
Svájcban és sok m ás európai országban 
évente 80000— 100000 ház, iskola, torna 
terem, épül ilyen energiaellátással. Ezt a 
példát hazánkban is követnünk kellene.

5 .

Beszélnünk kell az anyagiakról is. Straté 
giai iparágakban az állam  tulajdoni több 
ség mindig fennm arad . így az állami ve
zetés nem vonulhat fé lre  véleményével, 
átengedve a te rep e t a  piaci törvények
nek. A szerkezeti átalakulás ezen a téren  
nagy zűrzavart eredm ényezett, hiszen az 
ágazatot egyszerre irányítják a piaci tör 
vények és az állami szabályozók.

A világpiaci á ro n  beszerzett energia- 
hordozók elavult, gyakorlatilag leírt be 
rendezéseket látnak el. így állítják elő az 
itthon eladott energ iát. Hazai nyersanya
gainkból a kizárólag energiaterm elésre

bányászott szén eddig árukén t je len t meg 
olyan energiaterm elő folyamatban, ahol 
nincsenek piaci viszonyok bánya és erő 
m ű között. N em  is beszélve olyan megté
vesztő árképzésről, am ikor m ég külön 
kezelik a felújításra, a beruházásra és a 
rekonstrukcióra fo rd íto tt összegeket.

6.

A lakosság m agára m aradt. Nem kap 
kedvezményeket, tám ogatást, hogy jó  be 
rendezéseket vásároljon, vagy energia- 
megtakarító intézkedéseket tegyen (pl. 
házak hőszigetelése). Még m indig az a 
gyakorlat, hogy a lakosság jelentős költ
séggel já ru l hozzá a villany, gáz, csatorna 
építési költségeihez, ami azután nagy ér
tékű vagyonként kerül a szolgáltató válla
lat tulajdonába, érdem telenül növelve 
annak eredményességi m utatóit.

7.

Nem m utattuk m eg a vállalkozóknak, 
hogy az energiaterm elés gazdaságos üzle
ti tevékenység. Sok vállalkozó lenne, aki 
hosszú távon szeretne biztos nyereséget.

8.

Külön kell hangsúlyozni a környezetvé
delem kérdését. Az energiaterm elés saj
nos környezetszennyező. Az elm últ negy
ven évben ezzel nem  sokat törődtünk. 
Ezt a kérdést gyakorlatilag csak úgy lehet 
megoldani, h a  a korszerűtlen technológi
ákat eltüntetjük. Ezért nem  szabad fol
tozgatni. Az új energiaterm elő  berende 
zéseknél a term elési technológia és a 
környezetvédelem elválaszthatatlan egy
mástól. Csak az európai szabványok sze
rint gyártott korszerű —  és ennélfogva a 
környezetvédelmi előírásoknak is megfe
lelő — műszaki berendezés fogadható el.

9.

A társadalom aktív együttm űködése nél
kül az enrgiaternelés problém ái sem old 
hatók meg. A környezeti ártalmak, az 
energiaellátás árterhei, a fogyasztó be
rendezések költségei súlyos te rhe t je len 
tenek. Az önkorm ányzatokra nagy fela
dat hárul ezen a  téren , különösen a szo
ciális problém ák rendezésében. A KDNP 
nem  támogatja esetleges ártámogatások 
bevezetését, hanem  társadalmilag elle
nőrzött tarifarendszerek kialakítását tart
j a  lényegesnek. Kézben kell tartani a 
környzetvédelmet, a helyi létesítési és 
üzemeltetési engedélyezéseket, a helyi 
adókat stb. Ö nálló érdekképviseleti testü 
leteket kell létrehozni és fenntartani.

10.

A KDNP tehát kiem elt tém aként kezeli 
az energiapolitikát, ahol az ökoszociális 
gazdasági rendszernek m egfelelően nem 
a gazdasági optim um  a cél, hanem  
egyensúly m egterem tése a nemzetbizton 
sági, ellátási gazdasági és humánpolitikai 
szempontok között. Ezen a téren  is rész
letesen ki kell dolgozni az Európához va
ló csatlakozás feltételeit.
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2 . táblázat
A z 1991. óta tartósan leállított kohókapacitások

Kohó neve Gyártó cég O rszág N évleges Leállított 
kapacitás, kt

Rheinfelden Alusulsse Német 42 42
Porto-Merghera Alumix Olasz 30 30
T routdale Reynolds Metals É-Amerika 121 121
Mettur Madras India 27 27
Ranshofen Austria Metall Ausztria 83 83
Tatabánya és Ajka Hungalu Magyar 40 40
Fusina Alumix Olasz 32 32
Vlissingen Pechiney Hollandia 175 20
Sibenik TLM Horvátország 73 73
Mostar Mostar Bosznia-Hercegovina 92 92
Puerto Madryn Aluminium Argentino Argentína 165 15
VAW különböző kohók VAW Német 297 40
DelfzijA/oerde Hoogovens Német/Hollandia 175 18
Hydro kül. kohók Norsk Hydro Norvégia 604 45
Nogueres/Rioperoux Pechiney Francia 52 52
Saramenha Alcan Brazília 60 9
Sundsvall Granges Svédország 100 20
Essen Alusuisse Német 136 40
Vera Cruz
Bell Bay, Boyne Island,

Alcoa Mexikó 70 70

Tiwai Point Comalco Ausztrália 350 2,4
Lochamber Alcan Anglia 38 10
Shawinigan Alcan Kanada/Quebec 84 21
llse-Maligue Alcan Kanada/Quebec 73 25
Lynemouth Alcan Anglia 130 66
Arvida Alcan Kanada/Quebec 282 22
Chippis Alusuisse Svájc 12 12
Asahan Inalum Indonézia 225 52
Ferndale Alumax É-Amerika 254 64
4 kül. kohó Alcoa É-Amerika 310 310
Goldendale Columbia Ali É-Amerika 168 36
Columbia Falls Columbia Falls É-Amerika 163 49
MeadAacoma Kaiser É-Amerika 273 68
The Dalles Northwest Alu É-Amerika 82 5,4
Mt Holly 
Összesen

Alumax É-Amerika 181
5 034

36
1 682,8

MŰSZAKI-GAZDASÁGI
HÍREK

Az orosz államelnök, Borisz Jelcin ta
vasszal rendelete t írt alá az alumínium i
pari vállalatok támogatásáról. Az orosz 
cégek 1993-ban 520 kt alum ínium tuskót 
értékesíthetnek és a kapott valutáért 
nyersanyagot és a gyárak felújításához 
elengedhetetlenül szükséges berendezé 
seket vásárolhatnak. E nnek  következté
ben  Oroszország különösen érzékenyen 
figyeli az alum ínium  árának  alakulását a 
világpiacon.

A Moszkovszkije Novosztyi szakírója 
szerint 1996-ra je len tős kapacitáshiány 
fog fellépni a világ alum ínium iparában, 
és nem  kizárt, hogy a fém  tonnánkénti 
ára eléri a 1650 USD-t. Ez az a küszöbér
ték, am i fölött gazdaságossá válik a fém 
gyártása.

Az elkövetkezendő három  évben az 
orosz vállalatok kedvező helyzetbe kerül
nek, mivel évi kb. 3%-kal n ő  az alumíni
um  iránti kereslet, bár m a az ár tonnán 
k én t 1140 USD csupán.

A FÁK területén az energiaárak és a 
m unkaerő  olcsósága m iatt az alumínium 
önköltsége csupán 540 USD, ami miatt a 
New Yorki-i Spactor R eport konzultáns 
cég a kelet-európai alum ínium ipari szál
lítások növekedését prognosztizálja. Ez 
term észetesen a szállítók közötti konku
renciaharc éleződését is okozza, esetleg 
az árak csökkenéséhez is vezethet.

Orosz geológusok becslése szerint az 
orosz terü leten  belül levő Komi Köztársa
ságban, a  timani hegylánc hatalm as bau- 
xitvagyont rejt m agában. Itt több százmil
liónyi to n n a  ércről van szó. A föld mélyé
b en  levő kincsekről rendelkező orosz tör 
vény értelm ében a kiaknázásra kiírásra 
kerülő pályázaton csak orosz vállalatok 
vehetnek részt. A  projekt bekerülési költ
sége a je lenlegi árakon 1 trillió rubel 
(1 USD = 1050 rbl).

Ezzel a tim ani lelőhellyel az orosz alu 
m ín ium ipar évtizedekre biztosítja nyers
anyagbázisát, és ezzel befolyâsolhaţja a 
következő évtizedek alum ínium árának 
alakulását. (OK)

(Magyar H írlap, 1993. VII. 4. p. 4.) 

*  *  *

A R udo lf W olff & Co. Ltd. angol cég, a
H ungaluker vegyes vállalati partnere 
összeállítást készítette az alum ínium ipar

1995. évi távlatairól. A tanulmány abból 
indu l ki, hogy az alum ínium árak 1992-re 
1988-hoz képest 51%-kal csökkentek és 
1254 U SD /t szintet é rtek  el. Ugyanakkor 
a fémkészletek 1,8 Mt-ról 3,7 Mt-ra nőt 
tek.

A kohófém term elés a recesszió elle 
n é re  nőtt, mivel új üzem ek kezdtek ter 
melni. A FÁK a hazai piac összeomlása 
m ia tt erősen növelte  alumínium export
já t.

Az előrejelzett term elés és felhaszná
lás az 1. táblázat szerin t alakulhat.

Ezért új kapacitások beállítását 1995- 
1996-ig nem tervezik. Zöldmezős beruhá 

zás elindításához a 75 c /lb  (1650 
U SD /t) fémár elérése  lenne szükséges A 
nyugati világ 16 M t/é v  kapacitása tehát 
nem  változik. E bből a  kapacitásból azon 
b an  316 kt/év átm enetileg  nem üzemel, 
sőt további áresés, ú jabb  üzemek leállítá
sához vezethet. Észak-Amerikában —  
részben a folyók vízhozamának csökke
nése miatt is —  visszaesett az energiater

melés, ami kihatott a kohók termelésére 
is.

A FÁK a kezdeti 100 kt-ról 1 Mt-ig nö 
velte alum ínium exportját. Ez a jövőben 
csökkenhet a FÁK belső piacának feléle
dése és a környezetbarát termelési mód
szerek felé való közeledés következtében. 
Kihat az exportra a politikai helyzet is. A 
tadzsik kohó esetében  például az 1992 
évi 400 kt term elés 1993-ban 310 kt-ra 
csökken a kohó n eh éz energiahelyzete 
miatt. (Ez a kohó ad ja a FÁK termelésé
nek 13%-át.)

1994-re általános növekedés prog
nosztizálható. A fejlődő országok jól fej
lődnek, növekszik Délkelet-Ázsia fontos
sága. Lengyelország 1993-ban 4%-os 
GDP növekedést é r  el, Kina már 1992- 
b en  12%-ot produkált.

Az alumínium felhasználás növekedé
se jelentős m értékben  függ a nyugat
európai és a jap án  gazdaság javulásától. 
Számszerűen, ha ezen  országok GDP-je 
2% fölött lesz, várható  az alumíniumke
reslet növekedése.

A felhasználás növekedése a követke
ző iparágakban várható: építőipar, szállí
tás, italosdoboz-gyártás, autóipar. Minde
zek nyomán 1994-től a világgazdaság fej
lődése várható, és ezt követi az alumíni
umfelhasználás növekedése is. A terme-

1. táb láza t
Évek: 1992 1993 1994 1995
Kohókapacitás, Mt 15,69 16,00 16,00 16,00
Kohófém termelés, Mt 14,76 14,88 14,40 14,80
Alumínium felhaszn. Mt 15,24 15,14 15,70 16,30
Teljes készlet, Mt 3,21 3,60 2,85 1,80
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lés je len leg  16 Mt-s szinten stabilizáló 
dott. A növekvő kereslet és a várható ki
sebb keleti ex p o rt következtében számí
tani lehet a  készletek csökkenésére. Az 
árak azonban addig nyomottak m arad 
nak, amig 3,7 M t fémkészlet van az LME 
raktáraiban. Az áremelkedés csak a kész
le t csökkenése u tán  várható. A term elés 
növekedése csak akkor valószínű, h a  az 
alum ínium ár újból eléri az 1440-1540 
U S D /t szintet. Erre az elkövetkező k é t 
évben sor kerülhet. (OK)

H= H= H=

Latorczai János ipari és kereskedelmi m i
niszter a Kossuth Rádió Reggeli króniká 
jáb an  nyilatkozatot adott, melyben közöl
te, hogy elkezdik a paksi atomerőmű kié 
gett fűtőelem ei számára száraz táro ló  
építését, így az erőm ű további üzem elte 
tése nincs veszélyben. A rádió riportere a 
kérdést azért te tte  fel, mert korábban a 
Népszabadság közölte az atomerőmű saj
tószolgálata vezetőjének nyilatkozatát, 
miszerint az orosz parlament m egtiltotta 
a hulladékanyagok importját, így a kié 
gett fűtőelem ek visszavételét is, és ez bi
zonytalanná teszi Paks további m űködé 
sét. (H. W.)

(Természetesen az orosz parlament döntése 
során felvetődik az a kérdés is, hogy az utódál
lamok milyen mértékben tekinthetők egy meg
szűnt birodalom jogutódjának, és hogy 
mennyire megbízhatók a nemzetközi szerződé
sek, illetve a szerződő felek. Szerk.)

=H *  *

Komolyan kifogásolta hazánk gazdaság- 
politikáját Petrenkó János képviselő Ma
gyarországnak az Európai Közösségbe va
ló csaüakozásával kapcsolatos parlam enti 
vita során. Kifogásolta, hogy míg az 
acélkrízis m ia tt az NSZK 1,2 Mt-val csök 
kentette 30 M t/év  fölötti acéltermelését, 
hazánk túlteljesítetett és több m int 1,5 
Mt-val fogta vissza a korábban 3,4 M t/év  
termelést. Az EK ennek ellenére az acél
gyártás további csökkentését követeli tő 
lünk.

A hozzászólásra Kádár Béla miniszter 
válaszolt. Válaszában tárgyi érv helyett az
zal vágott vissza Petrenkó Jánosnak, hogy 
talán nosztalgiából hazánkat ismét a „vas 
és acél országává” szeremé visszaalakíta
ni.

(Parlament plenáris ülése 
1993. dec. 20-án)

Hs * *

Előfordul, hogy politikusaink is helytele 
nül ítélik m eg  hazánk m ontániparát. 
Egyik vezető politikusunk nyilatkozatából 
idézünk: „...am ikor a vas és acél kezdett 
kim enni a divatból...” Reméljük, hogy a 
vas, az acél és az alumínium még sokáig

„nem megy ki a divatból”. Ezt bizonyítja 
az a tény is, hogy a fém ek nemzetközi je 
lentősége m ind a gazdasági életben, 
m ind pedig a nem zetközi politikában 
változatlan.

(Kossuth Rádió 1993. dec. 11-i 
m űsora alapján)

H: H: H:

1995-ben indul az ép ítés alatt álló 1,1
M t/év  kapacitású A lunorte timföldgyár. 
A termék 70%-a kerül m ajd  a hazai piac
ra  és az Albras vásárolja m eg. A termelés
ből a Cia Basiliera de A lum inio az 5,7%, 
a Minaracao pedig 24,6% tőkerészesedé
sének megfelelően fog részesedni. Az 
Alunorte timföldjének önköltsége kisebb 
az im port timföld áránál. (OK)

(Metal Bull. 1993. jú l. 26. p. 6.)

Hí Hí Hí

N ém et VAW 15 M DEM ráfordítással új 
kutatóbázist nyitott m eg  az alumínium 
újrafeldolgozás fejlesztésére. A központ 
feladata az emisszók csökkentése, a leg
gazdaságosabb kom binációk kiderítése a 
hulladékfeldolgozásnál. (OK)

(Metal Bull. 1993. szept. 30. p. 13.)

*  Hí *

Három napos m unkahétre tértek át az
Aluterv-FKl-ben, az á tm en e ti gazdasági 
nehézségek áthidalására. Sok dolgozót 
bocsátottak el 1993 végén a  MAFI-ból és 
ELGI-ből a gazdasági go n d o k  miatt. Míg 
Nyugaton gazdasági válság idején szor
galmazzák a ku tatóm unka fokozását, 
hazánkban a karcsúsítással próbálják 
m egoldani a túlélést. Félő, hogy a fellen
dülés kezdetére a jó  ku ta tók  vagy külföl
dön gazdagítják a tudom ányt, vagy a bel
kereskedelemben és vendéglátóiparban 
találnak jövedelm ezőbb m egélhetési for
rást. (OK)

Hí Hí Hí

A dél-afrikai Mintek cég új technológiát 
dolgozott ki a ferro-m angán és ferro- 
króm  salakból és egyéb anyagokból törté 
n ő  előállítására. A te rm elt anyagot nem 
kell ismételten átolvasztani. A közlés sze
r in t rossz minőségű fém koncentrátu- 
mokból is elérhető 97%-os FeCr és 95%- 
os FeMn kihozatal. (OK)

(Metal Bull. 1993. szept. 30. p. 13.)

H< Hí Hí

1993. végén kezdődik az oroszországi 
alum ínium kohók privatizálásának máso
dik szakasza. Eddig a bratszki kohó (845 
k t/év), a novokuznecki kohó  (226 kt/év) 
és a krasznojarszki kohó  (725 kt/év) tu 
lajdonának egyharmada m en t át magán- 
tulajdonba. A privatizálás m ásodik szaka
szának befejezése u tán  a kohók vagyon

értékének  33%-a m arad állam i tulajdon
ban . (OK)

(CRU Alumínium 1993. 10. sz. p. 7.)

*  *  Hí

1993. decem berében a F e jé r megyei Mo
h a  községben tűzharc a laku lt ki a Kaik 
Kft. alum ínium raktárát megdézsmáló 
tolvajok és a telep őre által riasztott ren 
d ő rö k  között. Ha p o n tosak  a  napi sajtó 
értesülései, a négy alum ínium tolvajt a 
nyolc odaérkezett ren d ő r  rövid utón ár- 
ta lm adanná tette. Az eset kapcsán ismé
te lten  felvetődik a kérdés: elégségesek-e 
a  fém hulladék-kereskedelem  szabályozá
sára te tt intézkedések? (H .J.)

*  H: H:

320 M USD költséggel tim földgyárat akar 
lé tesíteni az indonéziai Nyugat-Kaliman- 
tan b an  a kínai S handong  Aluminium 
W orks cég. Az új tim földgyárnak a Kíná
b a  irányuló ausztrál tim földszállítást kel
lene  kiküszöbölnie. (OK)

(Aluminium 69 (1993) 7. p. 602.)

H: H: H:

Az uráli térség mintegy 20 titán- és man
gán term elő  vállalatának összevonását ter
vezik Uraltitan néven. Az új társaság vesz 
m ajd  részt regionális p ro g ram  keretében 
a térség érckitermelésének és kohászatá
n ak  fejlesztésében. A vállalatcsoporthoz 
tartoznak majd a Cseljabinszk körzeté
b en  fekvő titán- és m angánlelőhelyek is. 
(OK) (Aluminium 69 (1993) 7. p. 607.)

H: *  H:

9 M  AUD költséggel bővíti az Australian 
Fused Materials Pty Ltd. rockinham i tim
földfeldolgozó üzemét. A  14 M AUD 
költséggel épült korundgyár mellett ol
vasztott zirkon-oxidot gyártó  üzemet épí
tenek. Az AFM az ausztrál D oral Mineral 
Industries Ltd (a Devex fiókválalata) és a 
Ja p an  Abrasive Co Ltd. (JACO) vegyes 
vállalata. (H. W.)

(Western A ustralian Review, 
1993. nov—dec. p.4.

H: H: H:

Ausztráliában az alum ínium ipari re 
cesszió ellenére a tim földiparban is bőví
tenék. így bővítéseket végeznek  az Alcoa 
o f  Australia wagerupi tim földúzem ében, 
ah o l 1,5 Mt/év-ről 1,7 M t-ra növelik a ka
pacitást 35 M USD költséggel.

A  worsley-i timföldgyár bővítés har
m adik  lépcsőjében 650 k t /é v  kapacitás
sal, 500 M USD költséggel növelik a ka
pacitást. Az új m unkahely 180 dolgozó
n ak  ad  munkát.

Kwinanában 260 k t/év -ró l 800 kt/év 
re  bővítik a tim földhidrát kapacitást ve
gyipari felhasználásra. (H. W.)

(Prospect, W.Australia, 
1993. szept— nov. p. 31.)
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Ötvözetolvadékok gyorshűtése 

és az üvegképződés, II. rész*
LOVAS ANTAL —  BUZA GÁBOR

A z ötvözetolvadékok gyorshűtésének egyik 
leglátványosabb következménye a gyors hűtött 
ötvözet üvegállapota. A dolgozat 
az üvegképződés feltételeit tárgyalva 
megállapítja, hogy a z  üvegállapot kinetikai 
kényszer eredménye, topológiai és kémiai 
értelemben metastabil.

A
z előzőekben ism ertetett gyorshűtéses eljárások 

nem  szükségképpen eredm ényeznek am orf 
állapotot. Az 1. ábrán látható, hogy a különbö 

ző sebességű hűlések során eltérő m etastabil szerke
zetek keletkeznek. A  106 К/s  hűlési sebességek tarto 
m ányában a szokásos metastabilitások (új kristályos 
fázisok, nagy m értékű  szemcsefmomodás) fellépése 
m ellett annak egy új formája jelenik  m eg, amelyet a 
rövid és hosszú távú kristályos rend  hiánya jellemez. 
Ezt nevezzük am orf állapotnak. Kialakulása akkor vár
ható, ha az olvadék lehűlése során a kristálycsírák lét
rejö ttéhez és növekedéséhez nincs e legendő  idő. A 
tapasztalat azt m utatja, hogy ez az időigény anyagon
kén t nagyon különböző. Egyes ötvözetek olvadékai 
(pl. PdCuSi) m ár 103 К/s  hűlési sebesség esetén is 
üvegesednek, vagyis az egyes ötvözetek üvegképzési 
hajlam a eltérő [2].

Az üvegképző hajlam  jellem zéséhez szorosan hoz
zátartozik a kritikus hűlési sebesség és az üvegesedési 
hőm érséklet fogalm a. Az előbbin azt a  minimális hű 
tési sebességet értjük, amely kristályosodás elkerülésé
hez szükséges, az u tóbb in  azt a hőm érsékletet, amely
nek  környékén a lehű lő  rendszer a term odinam ikai 
egyensúlyt elhagyva üveggé derm ed, kristályosodás 
nélkül lejátszódik a folyékony—szilárd halmazállapot
változás. A következőkben e fogalm ak elemzésével 
foglalkozunk. Röviden áttekintjük az üvegátalakulás 
fenom enológiáját, m ajd kitérünk az üvegképződés fi
zikai-kémiai h á tte rén ek  ismertetésére és azt vizsgál
juk: m ennyire olvasható ki a megszilárdulás természe
téből, ill. az ötvözet kom ponenseinek kémiai jellegé-

*£z a cikk az OMFB támogatásával készült és az OTKA 1/3 2656 
számú témájában elért eredményekre is támaszkodik.

1. ábra. A hűtési sebesség és a mikroszerkezet kapcsolata [1]

2. ábra. Termodinamikai állapotjelzők és függvények változása az 
üvegátalakulás során

bői, valamint az egyensúlyi fázisdiagramok alakjából 
az üvegképző hajlam .

A z üvegátalakulás

Az üvegátalakulás jellem zését segíti a 2. ábra. Ha egy 
L, túlhűlésre hajlam os olvadékot Tolv olvadáspont alá 
hűtünk, tú lhű tö tt olvadékról beszélünk. Mivel a folyé
kony halm azállapot T g üvegképződési hőm érsékleten

Buza Gábor és Lovas Antal személyi adatait 1993/12. számunk
ban közöltük.
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m egszűnik, az anyag m egderm ed, ezért túlhűtött o l 
vadékról csak a  Tolv és T h őm érsék letek  között be 
szélhetünk. A  túlhűtött o lvadékot az jellem zi, hogy  
viszkozitása folyamatosan n ő , fajtérfogata, entalpiája 
és entrópiája fokozatosan csök k en  a hőm érséklettel. 
Az olvadék —  egyre nagyobb relaxációs idővel —  fel 
veszi a termodinam ikai egyensúlynak m egfelelő ato 
m i konfigurációt. Az üvegesedési hőm érséklet m eg 
közelítésével már a szilárd testek re jellem ző 1 0 '2 
N s /m 2 (pascalszekundum) érték re n ő  a viszkozitás. 
Az en n ek  m egfelelő  nagy relaxációs idők miatt a 
rendszer további átrendeződéssel m ár nem  csökkent- 
heti energiáját a rendelkezésre á lló  id ő  alatt, ezért a 
tú lhűtött olvadékállapotra je lle m z ő  atom i konfigurá
ciók  befagyását érzékeljük, vagyis a  rendszer kiesik a 
term odinam ikai egyensúlyból.

Az állapotjelzők változásában ek k or törés figyelhe 
tő  m eg, ez m ásodrendű fázisátalakulásra utal, azon 
ban e  törés n em  rendelhető eg y e tlen  hőm érséklet
hez. F igyelem re méltó, hogy a kü lön böző  termikus 
e lő é le tű  (pl. Vj, v2 különböző seb ességgel lehűtött) 
G j, Gg üvegek  entalpiája, térfogata , konfigurációs 
entrópiája különböző, és a m e g fe le lő  üvegesedési h ő 
m érséklet is eltérő  [3].

Az üvegátalakulás h őm érsék letén  tehát a folyadék- 
állapotra je llem ző  diffúziós szabadsági fok nélküli, 
n em  kristályos állapot alakul ki, am elyet üvegnek n e 
vezünk.

Az üvegképző hajlam kinetikai é s  termodinamikai 
tényezőkre vezethető vissza. E zek egym ással k ölcsönö 
sen  összefüggenek, az á ttek in th etőség  céljából azon 
ban különválasztva tárgyaljuk őket.

Az üvegképződés 
mint kinetikai je lenség

A  fém es rendszerek közül csak a  két- és többkom 
p onensű  ötvözetek olvadékai m utatn ak  jelentős üveg 
képzési hajlam ot, m égpedig h atározott összetétel-tar
tom ányban. Ezek az ötvözetek kristályos (egyensúlyi) 
állapotban többfázisúak. Maga az olvadék viszont egy 
fázisú. Az alacsony hőm érsék leten  stabil állapot tehát 
a kristályos fázisok nukleációjával, a  kristályos csírák 
növekedésével alakul ki.

Am ikor az üvegátm enetet m in t  kinetikai je len sé 
g e t  tekintjük, azt vizsgáljuk, m ik én t változik az olva
dék  tú lhűtésének  mértékével a  kristályos csírák kelet 
kezésének  és növekedésének seb essége . Az am orf ál
lapot létrehozásakor ugyanis ez t akarjuk elkerülni.

A  kristálycsírák keletkezésével já r ó  szabadenergia - 
változás:

AGrT = - ^ - A G v + 4r2n YsL (1)

AGr T az r sugarú, göm bnek fe lté te lezett térfogat sza- 
badentalpia-változása T h ő m érsék le ten  folyékony—  
szilárd halmazállapot-változás e se té n , AGv az egység 
nyi térfogatú anyag szabadentalpia-változása, ySL a fo 
lyékony/szilárd fázishatáron u ra lk od ó  fajlagos felü le 
ti feszültség.)

Az (1) egyen letb ő l látható, hogy k ét e llen tétes ha
tás érvényesül: a fázisátalakulással járó  térfogati ener 
gianyereség és az új határfelület létrehozásához szük
séges energiajárulék.

E két e llen té tes  hatás eredm ényeként az olvadás
p on t közelében (csek ély  túlhűtésnél) a m agképződés 
gyakorisága igen  kicsi (a  térfogati energiajárulék ne 
h ezen  kom penzálja az új felület létrehozásához szük
séges energiát). A  hőm érsék let további csökkenésével 
(növekvő tú lhű léssel) a fázisátalakulás hajtóereje nö 
vekszik, így a m agk ép ződ és gyakorisága is n ő . Még na
gyobb túlhűlés e se té n  viszont - a már em líte tt növek 
vő  viszkozitás (c sök k en ő  diffúziósebesség) miatt - is
m ét csökken a m agképződés gyakorisága. Ezeket a 
tendenciákat veszik  figyelem be a m agképződést (1), 
növekedést (U) le író  egyenletek  [3]:

1 = ^ е х р [ - Ь к ^ / Г г (ДТ$ (2а)

К ’
U = -— (I -  exp [-рДТ/TJ) (2Ь)

am elyekben Ku és K '  kinetikai állandók, r| a viszkozi
tás, b a kristályok alakjától függő állandó, к és ß para
méterek a ySL fe lü leti feszültséggel kapcsolatos 
m ennyiségek, AS az olvadási entrópiaváltozás, ATj. = 
(T  ! -  T) / Т  |v szerint definiált redukált tú lhűlés.

A m agképződés gyakoriságának hőm érsékletfüggé 
sét mutatja a 3. ábra, am elyet TTT (time, temperature, 
transformation) d iagram nak neveznek. Az olvadékhő 
mérséklettől a g örb e  orrához húzott ér in tő  adja m eg 
a minimális hűtési seb ességet (R*).

A fentiek alapján várhatóan azok a rendszerek  mu
tatnak je lentős üvegképzési hajlamot, am elyekben a 
transzlációs szabadsági fok  m egszűnésével je llem ezh e 
tő  T üvegesedési hőm érséklettel szám ítható  Trg = 
T  / Т  ! relatív ü vegesed ési hőm érsék let szám ottevő  

0  0,5).
A viszkozitás (és a  vele  inverz diffúziós állandó) h ő 

m érsékletfüggésének leírására gyakran alkalmazott 
fogalom  az ún. szabad térfogat. Eszerint az

3. ábra. TTT diagram
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П = А exp в  - - j|| D = D0 exp (— _  j  ) (3a,3b)

alakú /'MMír-cisszefüggésckben az A ill. I)() és В állan 
dókon kívül az a T0 karakterisztikus hőm érséklet sze
repel, am elyen az egy atom ra ju tó  szabad térfogat zé
russá válik [4, 39]. Ezen a feltételezésen alapul az 
üvegátalakulás perkolációs elm élete [5].

A szabad térfogat létezésén alapuló m odellek kü
lönböző változatainak közös feltételezése, hogy a 
transzportfolyamatok elem i lépéseinek hőmérséklet- 
függő gátoltságát a rendelkezésre álló szabad térfogat 
nagysága határozza meg. Az atomi m éretű  cellákhoz 
rendelhető  szabad térfogat hőm érsékletfüggésében 
létezik egy küszöbérték, amely alatt az atom i mozgá
sok zömm el oszcilláló jellegűek, e küszöbérték felett 
viszont a transzlációs mozgások is m egengedettek.

A szabad térfogat m odellekhez képest koncepcio 
nális eltérést je le n t az Adam-Gibbs-féle [6] leírás. Ez 
utóbbi feltételezi, hogy az üvegátalakulás relaxációs 
időspektrum át a konfigurációs en trópia határozza 
meg. Eszerint a  viszkozitás hőmérsékletfüggése:

tl =  n 0 e x p  ( - ( 4 )

kifejezéssel írh a tó  le. Ebben Sc az olvadékfázis konfi
gurációs entrópiája, Ag pedig az átrendeződést aka
dályozó energiagát. E képlet szerint tehát a magasabb 
entrópiájú olvadék belső átrendeződése szükséges ah 
hoz, hogy az egyre nagyobb túlhűlésnek megfelelő 
atomi konfiguráció kialakulhasson. A csökkenő hő 
m érséklettel ez egyre kevésbé valószínű, így a kineti
kai akadályok fékezik a kristálycsírák keletkezését. Ez 
a gondolatm enet közelebb áll ahhoz a metallurgiai 
képhez, amely megfigyeléseinkkel nincs ellentm on 
dásban, amely az üvegképzés jelenségéhez megbízha
tóan hozzárendelhető. A következőkben ennek  kifej
tésével foglalkozunk.

Az üvegképződés fém tani háttere

Az előzőkben vázolt kép szerint az üvegátalakulás 
kristályosodás nélküli megszilárdulás, amely kinetikai 
kényszer eredm énye. Egyértelmű az is, hogy a kris
tálycsírák nukleációját és növekedését leíró (2)— (4) 
kifejezésekben anyagi állandók is szerepelnek. A T IT  
diagram ok alakja ezért ötvözetről ötvözetre igen elté 
rő. Nyilvánvaló tehát, hogy a kristályosodás elkerülhe 
tőségének alaposabb m egértéséhez a term odinam ikai 
háttér, valam int a megszilárdulás atomi m echanizm u 
sának ism erete is szükséges. Ezzel kapcsolatban há
rom  kérdéskör megvilágítása látszik szükségesnek:
A: m iként értelm ezhető  az üvegátm enet jelensége a 

kristályosodás atomi folyamatai alapján;
B: milyen összefüggés van az üvegátm enet atomi me

chanizm usa és az ötvözet-olvadékok term odinam i
kai tulajdonságai és szerkezete között;

C: m iként olvasható ki az üvegképző hajlam az egyen
súlyi fázisdiagramok alakjából ill. a kom ponensek 
tulajdonságaiból.

A z üvegátmenet m int atomi folyamat, 
a kristályosodás sebességfüggésének 
elemzése alapján

Az üvegátm enetnek megfelelő egyensúlyi folyamat a 
kristályosodás, am ely határfelület m en tén , annak elő
rehaladásával zajlik. Mivel elsőrendű fázisátalakulás,

A folyamatot az átalakulás hőm érsékletén az ent
rópia ugrásszerű változása jellemzi. A fázisátalakulás 
által megkövetelt entrópiaváltozás szűk tértartomány
ban, az olvadék/szilárd határfelületen következik be. 
Nagysága egyértelm ű kapcsolatban van a sebességével
[7] . A nagyobb megszilárdulási sebességgel keletkező 
(egyébként azonos kristályszerkezetű) kristályos fázis 
nagyobb rendezeüenséggel és nagyobb szabadenergi
ával rendelkezik, másrészt az a kristályos fázis, ame
lyik kisebb entrópiaváltozással kristályosodik (pl. tisz
ta fémek) nagyobb megszilárdulási sebességet mutat
[ 8 ]  .

Az üvegképző olvadékok kristályosodása jelentős 
összetétel változással já r  [9]. Ez az összetétel változás 
szintén szűk tértartom ányban játszód ik  le, s a követ
kezménye az, hogy stacioner á llapo tban  egy oldott 
anyagban feldúsult, ún. diffúziós ha tárré teg  alakul ki 
a határfelülettel szomszédos olvadékrétegben.

A határrétegben zajló diffúziós folyamatok sebessé
gének és a szilárd/olvadék határfelület előrehaladási 
sebességének viszonya döntő hatással van a határfelü
let lokális egyensúlyára, ill. m eghatározza az egyensúly
tól való eltérés m értékét. Ettől függ az, hogy a megszi
lárduláskor keletkező fázis (ok) milyen diszperzitásúak, 
rendezettségűek és összetételűek [10, 11, 12].

Az előzőek során  m ár volt szó a rró l, hogy a hőtar
talom tekintélyes része hővezetéssel elvonható a rend 
szerből. A kristályrács, a kristálysíkok kiépülési sebes
ségének viszont az atomoknak szilárd határfelületbe 
történő ütközési gyakorisága szab h a tá r t  [13, 14]. A 7) 
hőm érsékletű határfelület v előrehaladási sebessége 
és a Vq hangsebesség között

V = f v0 (1 -  exp [-A G /R TJ} (6)

összefüggés van, amelyben /  a határfelü leten  találha
tó, beépülésre alkalmas helyek száma, A G a fázisátala
kulással járó  szabadentalpia-változás. Az f  tényező tisz
ta  fémekre közel egységnyi. Nyilvánvaló, hogy a beé- 
pülési folyamat a nagyobb koncentrációban jelenlevő 
mátrixatomok szám ára egyszerűbb, és csak rövid távú 
(a rácsállandóval összemérhető) elm ozdulást jelent, 
m íg az oldott anyag számára diffúziós újrarendező
dést igényel a határrétegben. Mivel növekvő v esetén 
ez utóbbira nincs elegendő idő, n e m  alakul ki a sta
cioner állapotra jellem ző koncentrációprofil, hanem 
egyre m eredekebb lesz [15]. Maga a  megoszlási állan
dó  tehát függvénye a megszilárdulási sebességnek. 
Aziz [16] szerint:
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kţyj a sebességtől függő megoszlási hányados, ßf| a v 
megszilárdulási sebességből és l a to m i távolságból

szerint képzett dimenziótlan m ennyiség, к értéke 
eszerint az egyensúlyi érték és az egység között mo
zoghat, vagyis

ha V = ф 0, akkor k(v) => k0

ha V => «>, akkor k(v) =» 1 (8)

Az üvegképződés szempontjából különösen fontos 
szerepe van а  к  = 1 esetnek. Ekkor az olvadékból azo
nos összetételű kristályos szilárd o ld a t keletkezik, a 
nagy sebességgel előrehaladó m egszilárdulási front 
az o ldott atom okat mintegy „eltem eti” [16, 17]. Az 
történik tehát, hogy a bázisfém atom jai kristályrácsba 
rendeződve szilárdulnak m eg. Termodinamikai 
szem pontból az ily módon keletkező szilárd oldat fel
tétlenül vetélytársa az am orf állapo tnak , mivel a kris
tályrácsba rendeződött mátrix alacsonyabb energiaál
lapotot képvisel.

A megszilárdulási front növekvő sebességű előre
haladása következtében a m axim ális entrópia és 
összetételi változással jellem ezhető stacioner kristályo
sodást egyre kisebb entrópia és összetételi változással 
járó  derm edési folyamat váltja fel. A  megoszlási állan
dó sebességfüggése miatt a k om ponenseket az egyen
súlytól való eltérésnek különböző m értéke jellemzi 
[18]. A lehetséges metastabil fázisok között alapvető 

je len tőségűek a megoszlásmentesen kristályosodó 
(rendszerint túltelített) oldatok, m in t az amorf álla-

4. ábra. Eutektikus ötvözet szabadentalpia diagramjai különböző 
hőmérsékleteken [41]

p ó t vetélytársai. Üvegek keletkezését teh á t ott várjuk, 
ah o l a lehűlő olvadékból kis átrendeződéssel nem  ke
letkezhetnek kristályos, túltelített szilárd oldatok, 
vagyis ahol a képződő egyensúlyi fázisok között nagy 
összetételkülönbség van, és a kom ponensek közötti 
kölcsönös oldhatóság csekély.

A z üvegképző olvadékok 
termodinamikai tulajdonságai

Az üvegképződéshez az előzőek alapján az szükséges, 
hogy a megszilárdulási front kb. nanom éternyi előre 
haladásának időigénye összemérhető legyen a megfe
lelő átmérőjű tartom ányokban lezajló, kristálycsírák 
keletkezését m egelőző rendeződési folyamatokéval. A 
következőkben azt vizsgáljuk, hogy az olvadékok mi
lyen szerkezeti és term odinam ikai tulajdonságai segí
tik  ezt elő.

Term odinam ikai tulajdonságaikat tekintve az 
üvegképző olvadékok nem  ideálisak. Az ilyen ötvözet
olvadékok jellem zője, hogy a különböző atom típusok 
között erős vonzó kölcsönhatás van [19, 20]. Ennek 
eredm énye az asszociátumok képződése. Asszociátu- 
m ok  képződésére u talnak  olvadékban a kvadrupól re 
laxációs mérések [21]. Eszerint vannak az olvadékok
b an  olyan tértartom ányok, amelyekben az atom ok 
közötti korrelációs idő  hosszabb, m int az ideális olda 
tokban. Ugyancsak az asszociátumok létére utal a 
K night eltolódás erős változása az interm etallikus ve- 
gyületekhez közel eső olvadékösszetételnél. Ugyane
zen  összetételeknél az izoterm viszkozitás és a vezető- 
képesség intenzív változás figyelhető m eg. Tomlinson 
és Lichter [40] m egm utatta, hogy az elektrom os veze
tőképesség változása korrelációt m utat a Darken [22] 
által bevezetett stabilitási függvényekkel, ami annyit 
je le n t, hogy az intermetallikus vegyületekhez közel 
eső koncentrációtartom ányban nagyobb a képződés
hő . Ez megnyilvánul a fokozódó elektronlokalizáció 
b an  éppúgy, m int az olvadék rendeződésében [23].

A felsorolt tulajdonságok értelm ezésére fejlesztet
ték  ki az olvadékok asszociációs m odelljét [24, 25, 26, 
27]. E term odinam ikai kép szerint ad o tt hőm érsékle 
tű , A és В kom ponenst tartalmazó olvadékban hom o 
g én  egyensúly alakul ki az AjBj összetételű asszociátu
m ok  és az asszociációban részt vevő atom ok között. 
Az asszociátumok állandó összetételű dinam ikus kép 
ződmények, s a hom ogén  egyensúly feltételét a tö 
m eghatás törvénye íija  le. Az asszociált atom ok ará 
nyát, valamint az asszociátumok összetételét természe
tesen  energetikai viszonyok határozzák m eg (kötéstí
pusok). Ugyancsak a kötéstípusok erősségétől függ 
ad o tt hőm érsékleten az asszociátumokra jellem ző 
korrelációs idő, am ely tükrözi az asszociátumok vi
szonylagos élettartam át a nem asszociált atomokhoz 
képest.

Minthogy az asszociátumok élettartam a kb. két 
nagyságrenddel nagyobb az elemi diffúziós lépések 
időtartam ánál ( -1 0 '11 s, ill. ~10"13 s), várható, hogy 
létük  jelentős szerepet kap a kristálycsírák nukleáció- 
já n a k  és növekedésének elkerülésében [26]. Az asszo
ciátum ok összetétele nem  egyezik m eg feltétlenül a
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5. ábra. T0-görbék meredeksége és a CL olvadékösszetételhez 
való viszonya üvegképző (a) és metastabil kristályos szilárd olda
tot képező rendszernél (b) [  12]

stabil (vagy metastabil) fázisok összetételével. Ahhoz, 
hogy a kristályos fázisok csírái kialakulhassanak, az 
asszociátumok összetételváltozással já ró  átrendeződé 
sére van szükség. H a az átrendeződés időigénye meg
közelíti azt az időt, amely alatt a megszilárdulási front 
az asszociátumon áthalad, kinetikai szem pontból jo 
gosultnak látszik, hogy az olvadék lokális összetételé
nek befagyasztásáról (esetleg különböző m értékű le
bom lásáról) beszéljünk az üvegképződés során.

A z üvegképző hajlam és 
a fázisdiagramok alakjának kapcsolata

Az előzőek alapján je len tős üvegképző hajlam ot olyan 
ötvözeteknél várunk, amelyeknél az olvadékban kiala
kuló klaszterszerkezetből ill. asszociátumokból kis át
rendeződéssel (kis entrópiaváltozással ) nem  kelet

kezhetnek a kristályos fázisok csírái. Egy ilyen típusú 
rendszer szabadentalpia-diagramjait láthatjuk a 4. áb
rán. A T4 hőm érsékletnek megfelelő egyensúlyi viszo
nyok az eutektikus hőm érsékletnek felelnek meg, 
amelyre tehát az jellem ző, hogy két, az olvadéktól és 
egymástól lényegesen különböző összetételű szilárd 
fázis van egyensúlyban az olvadékkal. A szabadental- 
pia-diagramok alap ján  megszerkeszthetők az ún. T() 
görbék (5. ábra), az ezeket alkotó pon to k b an  az olva
dék  és a túltelített szilárd oldat szabadentalpiái azo
nosak [28]. E g ö rb ék  mindig a likvidusz és szolidusz 
között helyezkednek el. Lefutásuk m eredeksége és az
5. ábrán látható CL olvadékösszetétel egymáshoz vi
szonyított helyzete határozza meg, hogy a Cj összeté
telű  olvadékból megoszlásmentes megszilárdulással 
kristályos fázis keletkezik, vagy üveg. A m ennyiben T0- 
nak  és CL-nek n incs közös pontja, az olvadék tovább 
h ű l olyan hőm érsékletre, ahol a diffúziós mozgások 
gátoltsága már megakadályozza a kristályos fázisok ke
letkezését. Megjegyezzük azonban, hogy a  T0 görbék 
termodinamikai adatokból való számolása nem  feltét
lenül vezet kvantitatív eredményre az üvegképzési 
hajlam ot illetően. A számolások eredm énye nagyon 
függ a számítások alapjául felhasznált term odinam i
kai modellektől [29, 30].

Az eutektikus összetétel szerepének term odinam i
kai okát látva, célszerű az ilyen típusú ötvözetek kris-

6. ábra. A csatolt növekedés és az olvadékban lé tre jövő koncent
ráció-fluktuáció [42]
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tályosodási mechanizmusának részletesebb elemzése. 
Indokoltságát az is alátámasztja, hogy a gyakorlati 
szempontból legfontosabb átm enetifém -m etalloid tí
pusú fém üvegek és eutektikus ötvözetek ide tartoznak
[31].

Mivel a növekvő szilárd fázisoknak az olvadékkal 
közös határfelületük van, a folyam atos megszilárdulás 
csak azáltal lehetséges, hogy a szilárd fázisokkal hatá 
ros olvadékrétegben a kom ponensek egymással szem
beni diffúziója jö n  létre. Ez biztosítja a fázisnöveke
déshez szükséges lokális olvadékösszetételt. Az olva
dékban teh á t a fázisok összetételétől és a megoszlási 
hányadosoktól függő koncentrációfluktuáció alakul 
ki (6. ábra). A  megszilárdulási sebesség növekedésé
nek következménye eutektikus fázisok diszperzitásá- 
nak növekedése, a lamellák közötti távolság csökkené
se [32]. A csatolt növekedés tartom ányában a kristá
lyos fázisok nukleációja és növekedése sokkal lassabb, 
m int a tartom ányokon kívül. E n n ek  oka a szimultán 
nukleációhoz tartozó nagy felületi energia [8] és a 
csatolt kristálynövekedéshez szükséges — olvadékon 
belüli — nagy atomi átrendeződés. Boettinger [35] a 
csatolt növekedés tartom ányában gyors hűtéskor 
am orf állapotot talált, míg ezen kívüli tartományban 
kristályos fázisok jelentek m eg ugyanolyan hűtési se
besség esetén.

Kiem elkedően jó  üvegképző hajlam ot csak az ún. 
m élyeutektikumok mutatnak. Az eutektikum ok alakja 
(a likviduszgörbe meredeksége és az eutektikus össze
tétel környezetére jellemző olvadáspont-csökkenés) 
az alkotóelem ek tulajdonságaitól függ.

Hume-Rothery és munkatársai tisztázták, m iként ér 
telmezhető a  szilárd oldhatóság és a közbülső vegyü- 
letfázisok képződése a kom ponensek méretkülönbsé
ge ill. elektronegativitásbeli és valencia-különbségeik 
alapján. M ind a növekvő m éretkülönbségek, m ind a 
valencia és elektronegativitásbeli je len tős eltérések az 
oldhatóság csökkenésével járnak . Egyidejűleg a köz
bülső fázisok termodinamikai stabilitására és a hatá 
rozott sztöchiometriára való törekvés erősödik [34]. 
Az oldékonyság csökkenése csakúgy, m int a határo 
zott sztöchiometriájú, magas olvadáspontú interme- 
tallikus vegyületek megjelenése nagy negatív képző
déshővel já r  együtt [2]. A nagy képződéshő a likvi- 
duszgörbét az alacsony hőm érsékletek irányába tolja 
el, ugyanakkor növeli a rendszer kohéziós energiáját, 
így az üvegátm enet hőm érsékletét is [35]. E két hatás 
eredménye, hogy a redukált üvegesedési hőmérséklet 
2 /3  körüli é rték  lesz, amelyet Donald és Davis [36] az 
üvegképzési hajlam gyakorlati kritérium aként java
solt.

Noha az üvegképző hajlam ra számos kinetikai és 
term odinam ikai tényező alapján következtethetünk, a 
konkrét (elsősorban a gyakorlat számára fontos) 
rendszerekre vonatkozó kritikus hűtési sebességet ál
talában kísérleti úton határozzák m eg [29, 37, 38]. 
Ennek oka elsősorban az, hogy a kristálynukleáció- 
ban szerepet játszó felületi energ ia, valamint a viszko
zitás ill. a diffúziós állandó hőm érsékletfüggése ritkán 
áll rendelkezésre.

Összefoglalás

Az üvegállapot k inetikai kényszer eredm énye, topoló 
giai és kémiai érte lem ben  metastabil. Topológiailag 
azért, mert a legalacsonyabb energiaállapotnak meg
felelő rövid és hosszú távú kristályos r e n d  hiányzik be 
lőle, kémiai é rte lem b en  azért, m ert az alkotóelemek 
kémiai potenciálja n e m  felel meg az egyensúlyi érték 
nek.

Az üvegképző hajlam ra a fázisdiagram ok alakjából 
és a kom ponensek tulajdonságaiból kvalitatív követ
keztetéseket von h atu n k  le: az üvegállapot kialakulásá
hoz kedvezőek a m ély eutektikumok, amelyekben a 
stabil vegyületképző hajlam és a korlátozott prim er 
oldékonyság ren d szerin t egy időben áll fenn. Ekkor 
teljesül az a kinetikai követelmény, hogy  stabil kristá
lyos fázisok csak az olvadékon belüli nagy átrendező
déssel nukleálódhatnak.
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A K+FI

Az Európai Közösség Közép-Kelet-Európa felé 
irányuló tudom ányos és technológiai programjai

Magyarország szerepe

Az Európai Közösség, vagy újabban az 
Európai U nió hivatali központjában, 
Brüsszelben m űködő  főigazgatóságok a 
Közösség m inisztérium ainak szerepét lát
ják  el. A közép-kelet-európai országok, 
köztük a Visegrádi H árm ak országai, és 
így Magyarország felé irányuló együttm ű 
ködés részletkérdéseivel ezek a főigazga
tóságok foglalkoznak. Jelentős segítséget 
nyújtanak a PHARE Program  keretében 
többek között ezen  országok átalakulásá
nak elősegítéséhez.

A tudom ányos kutatásra és a felsőok
tatásra az Európai Közösség országain be 
lül, és általában csak az EK tagországok 
számára sok program  áll rendelkezésre, 
amelyből pályázati ú ton  nyerhetnek fi
nanszírozást a különböző intézmények. 
Ilyen program  példáu l az АСЕ (a közgaz
daság-tudomány terü letén  való együtt
m űködési p rogram ), a CADDIA mező- 
gazdasági adatbázis, az ERASMUS (okta 
tó- és diákcsere), a  LINGUA nyelvképzési 
program , a SPRINT (Innováció és Tech 
nológia Transzfer), a COMETT felsőfo
kú szakképzési p rogram  stb. Jól m űköd 
nek továbbá az EK ötéves keretprogram 
ja i a technológia és fejlesztés területén, 
amelyek az eu rópa i kutatás és technoló 
gia politika alapjául és egyben eszközéül 
is szolgálnak. Az 1990— 94-es keretprog 
ram ban 5 m illiárd 700 ezer ECU került 
szétosztásra, leginkább a inform áció és 
távközlés, az ipari- és anyagtechnológia, a 
környezetvédelem, a biotechnológia, a

földművelés és élelm iszeripar, az orvostu
dományok, az energia szektor és az em 
beri erőforrás területén.

Az EK különböző program jai, a keret- 
program ok, vagy a különleges progra
mok (pl. LINGUA, COM ETT stb.) általá
ban nem  nyitottak hazánk  és a többi kö
zép-kelet-európai ország számára. Társult 
tagságunk lehetővé teszi azonban azt, 
hogy ezek a források fokozatosan meg
nyíljanak Magyarország előtt. Az átmene- 
ü időszakban az EK különleges, a közép- 
kelet-európai országok felé irányított 
program okat hozott lé tre, ezek a jól is

m e rt PHARE, a TEM PUS és más hasonló 
programok.

1. A tudomány és a technológia, vala
m in t a kutatás-fejlesztés területén a kö
zép-kelet-európai országok felé irányuló, 
és számukra megnyíló program ok tevé
kenységének áttekintése, és a jövőbeni le
hetőségek megállapítása céljából 1993. 
novem ber 23-án Brüsszelben az EK Hiva
talában a XII. (Tudom ány—Kutatás- és 
Fejlesztés), a XIII. (Távközlés, Informá
ciós Ipar és Innováció) Főigazgatóságok a 
kérdésben szintén é rin te tt I. (Külügy) és 
III. (Ipari és Kereskedelmi) Főigazgatósá
gok részvételével a közép-kelet-európai 
országok megbízottainak tájékoztatót és 
vitát rendeztek. H azánk képviseletében 
dr. Serfőző Gusztáv, az MKM Tudományos 
Osztály vezetője és Zsigmond Attila az 
OMFB képviselője vettek részt, a szlovén, 
cseh, litván, szlovák, lengyel, román, bol
gár, lett, észt, albán küldöttek mellett.

2. Az első je len tős tudom ányos kuta
tási pályázatot Pandolfi, az EK alelnöke
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JÖVŐNK ANYAGAI, TECHNOLÓGIÁI

kezdem ényezte, és sokan éppen ezért 
Pandoffi-Programnak, vagy a b en n e sze
replő forrás nagysága miatt „55 m illiós” 
ECU program nak  nevezik, mások PEC O  
1992 vagy Copernicus Program néven is
merik. A „PEC O ” ’92” keretében 40 m il 
lió ECU volt pályázható ösztöndíjakra, 
konferenciákra, kutatási hálózat lé treh o 
zására és közös projektek m űködtetésére. 
10 millió ECU-t a keretprogram okban 
való részvételre, 5 milliót pedig a m ár fo 
lyamatban lévő COST (tudomány- és 
technológiai kutatások területén való 
együttm űködés) programokra le h e te tt 
fordítani. Ez a program jelentős segítsé 
get nyújtott környezetvédelmi, orvostu 
dományi, ipari és távközlési, tech n o ló 
giai, élelm iszeripari kutatásokhoz, és le 
hetőséget nyújtott az EK III. kere tp rog 
ramjaiban való részvételre a környezetvé 
delem, az orvostudomány, a nem -nukleá 
ris energia, a  nukleáris biztonság és az 
em beri erőforrás területén. A felhívás 
nyomán m integy 11 ezer pályázat é rk e 
zett be 1992. augusztus 7-éig az EK 
brüsszeli központjába, amelyet 200 szak
értő dolgozott fel. Magyarország kiem el
kedően szerepelt ebben a program ban, a 
mintegy tízszeres túljelentkezés e llen é re  
hazánk a tám ogatás mintegy egyharm a- 
dát nyerte el. Különösen jól szerepeltünk 
a közös projektek, a III. keretprogram , a 
COST te rü le tén , de a mobilitás és konfe 
renciák te rü le ten  is a lakosság szám ará 
nyához képest nagyon jelentős tám oga 
tást kap tunk  (1. ábra). A tudom ányterüle 
tek szerint a  környezetvédelem kapta a 
legtöbbet, ez t követi a nem -nukleáris 
energia és az egészségvédelmi p rogram . 
Magyarország sikeres szereplését hazánk  
tudom ányos és egyetemi élete viszonylag 
magas színvonalának, és a magyar tu d ó 
sok, oktatók és kutatók jelentős szem é 
lyes aktivitásának, s ennek nyomán lé tre 
jövő nyugati kapcsolatainak köszönhet 
jük.

3. A PECO  1993-ban 17,7 millió ECU- 
t osztott szét, amelyet a keretprogram ok 
ban való részvételre, konferenciákra, táv
közlésre és a PECO ‘92 folytatására leh e 
tett fordítani. A források szétosztása m ég  
nem ism eretes, annyit azonban tudunk , 
hogy a leg több  pályázatot R om ánia 
(18%), Lengyelország (16%), M agyaror
szág (13%) és a Cseh Köztársaság 
(12,5%) nyújtotta be. Megjegyezzük, 
hogy a pályázat elnyerése és a pályázók 
száma között nincs egyenes kapcsolat, így 
rem élhető, hogy hazánk pályázatnyerési 
aránya az előzőhöz hasonlóan a PEC O  
‘93-ban is m agas lesz.

4. A PECO  Copernicus 1994. nevű 
program  m eghirdetésére 1993. d ecem 
ber 15-én kerü l sor az EK hivatalos újság 
jában (Official Journal), amelyet ja n u á r  
31-én ism ételnek meg. Ebben a p ro g 
ram ban 29,5 millió ECU kerül felosztás
ra az EK keretprogram jaiban való részvé
telre, 20 m illió ECU a volt Szovjetunió

országai felé irányul, és 57 millió ECU-t 
fordítanak a PECO ‘94 speciális prog
ramjaira. Előreláthatólag a program in 
formációs anyagait és a jelentkezési űrla 
pokat 1994. ja n u ár l jé tő l  lehet megkap
ni. Ajelentkezés 1994. április 30. és az el
ső szerződéseket 1994. szeptemberétől 
lehet megkötni, m elynek alapján 1994. 
decem berétől in d u lh a t m eg a munka.

A program prioritásai: információs 
technológia, távközlés, telematika és lan 
guage engineering, gyártás, termelés, fel
dolgozás és anyagok, m érések és teszte
lés, mezőgazdasági és élelmiszeripar, bio 
technológia. A pályázat támogatja a pre- 
kompetitív kutatást és a  technológia-fej
lesztést, a versenyképes termelés és tech
nológiák kifejlesztését. Az adott kutatási 
szektoron belül prio ritást kapnak a mi
nőségellenőrzés, a szabványok, a megbíz
hatóság, a biztonság és az újra-felhasznál- 
ható termékek előállításának kutatásai.

A pályázaton in d u lh a t bármilyen ter
mészetes személy vagy törvényes szerve
zet, az EK tagországai, valam int Albánia, 
Bulgária, Cseh Köztársaság, Észtország, 
Magyarország, Litvánia, Lettország, Len
gyelország, Rom ánia, Szlovák Köztársa
ság és Szlovénia terü letérő l. A volt Szov
je tunió  független országai is részt vehet
nek a program ban, azonban csak az 
előbbi országokkal elfogadott pályázatok 
kiegészítő résztvevőjeként. A EFTA orszá
gok tagjai csak saját költségükön csatla
kozhatnak a program okhoz.

A programok közös kutatási projek
tek (Joint research p ro jec ts), és az úgyne
vezett „összehangolt program ’’-okból 
(Concerted Actions) áll. Ezen utóbbiak 
hosszú távú technológiai célok megvaló
sítására koordinálják aktivitásukat, ame
lyik túlnyúlik a határokon . AJRP pályáza
tokban való részvétel feltétele minimum 
két közép-kelet-európai partner, és lega
lább egy EK tagországbeli résztvevő. Az 
összehangolt p rogram ban  való részvétel 
minimális feltétele k ét különböző közép- 
kelet-európai országbeli partner, és lega
lább két EK résztvevő együttes pályázása. 
Előnyben részesülnek a  kiterjedt együtt
működésben résztvevők. A legnagyobb 
pályázható összeg 500 ezer ECU.

5. A közös kutatási programokban 
résztvevő pályázatokat a  következő szem
pontok alapján bírálják el:
—  A pályázati felhívásban m eghirdetett

célok
—  Az EK-PECO együttműködéséből

származó előny
—  Tudományos és technikai minőség
—  A javaslattevők m egbízhatósága

. —  A munkaterv megvalósíthatósága és a
vezetés minősége

—  Az elért eredm ények jelentősége
—  Előnyös költségvetés

6. Az összehangolt program ra való 
pályázatok elbírálása az alábbi szempon
tok alapján történik:

—  Az EK PECO együttm űködés ered 
ményessége, beleértve a földrajzi ki
terjedés és a  terjeszkedési kapacitás 
lehetőségét is, a  te rü le ten  folyó össze
hangolt p rogram  szükségességének 
igazolása.

—  Tudományos és technikai minőség.
—  A résztvevők m egbízhatósága és m eg 

felelő gyakorlatuk, valam int a vezetés 
minősége, ideértve a m enedzseri 
módszereket, a koord ináto r szerepe 
stb.

—  A munkaterv megvalósíthatósága, ide 
értve az együttm űködési tevékenység 
leírását, m unkaértekezletek és talál
kozók szervezése, rövid idejű kutató 
cserék és látogatások, az inform áció 
elterjesztése, publikációk, elektroni
kus levelezés stb.

—  Az eredmények jelen tősége és a to 
vábbi kutatáshoz kapcsolódó tevé
kenység fejlődése.
Az értekezlet résztvevőit tájékoztatták 

az előkészületben lévő IV. keretprogram 
b an  való részvétel feltételeiről. Az előze
tes információk szerin t az EK Bizottsága 
790 millió ECU-t javasol harm adik or 
szággal való együttm űködésre, amelynek 
keretében 41— 47% ju t  Közép- és Kelet- 
Európára. A EK-hoz társult országok szá
m ára  a koppenhágai csúcstalálkozó ered 
m ényeként újabb program ok nyílnak 
m eg.

7. tA magyar tudom ányos és kutató in 
tézmények, valamint a  felsőoktatási kuta 
tóhelyek, tudósok, ku tatók, oktatók foko 
zo tt figyelmébe ajánljuk, hogy igyekezze
n ek  minél részletesebb ism ereteket sze
rezn i az EK program jairól, m űködésük 
rő l, a pályázatok kitöltési módjáról; m ár 
e lő re  gondoskodjanak együttműködő 
partnerekről, és a  közölt szem pontok 
szerint még a pályázati felhívások beérke 
zése előtt kezdjék m eg  felkészülésüket si
keres és tökéletes pályázat benyújtására. 
A verseny egyre fokozódik, és az eddig 
hozzánk képest n á lu n k  hátrányosabb 
helyzetben lévő országok fokozzák erőfe 
szítéseiket, és eddigi kudarcaikból tanul
n i igyekeznek. Ezeket a pályázatokat 
nemzetközi bizottság bírálja el Brüsszel
b en , akik formai h iba esetén a pályázatot 
azonnal eredm énytelennek minősítik, és 
óriási tapasztalattal rendelkeznek magas 
színvonalú pályázatok elbírálásában. Ja 
vasoljuk, hogy az intézm ényeknél m eglé 
vő PHARE és EK Irodák , Külügyi Osztá 
lyok, stb. szerezzék be a  szükséges infor 
mációkat, és készüljenek fel az élesedő 
versenyben való helytállásra.

8. A pályázatok elnyerésében elért 
magyar siker je len tős eredm ény, amely 
n ek  elérésében a pályázókon kívül nagy 
szerepe volt a szervezőknek és előkészí
tőknek is, azoknak, akik a hosszadalmas 
és bonyolult tárgyalásokat az EK képvise
lőivel és a közép-kelet-európai országok 
szakértőivel lefolytatták.

— az MMA informááója alapján —
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ROVATVEZETŐ K: P R . BUZÁNÉ P R . D É N E S MARGIT, D R. FA U SZT A N N A

EGYESÜLETI H ÍR M O N D Ó
ELNÖKSÉGI HÍREK ШШШ

Elnökségi ülés*

Az OMBKE e ln ö k ség e  1993. szeptem ber 9-én  az egyesü let 

István körúti klubjában ü lést tartott, ah o l az alábbi napiren 

d i pontokat tárgyalta m eg:
1. Az OMBKE jö v ő jé n e k  kialakítása 

Előadó: Dr. T a rd y  P á l  főtitkár

2. Javaslatok az alapszabály m ódosítására

Előadó: Dr. Im re J ó z s e f  alapszabály b izottság  vezetője

3. Az elnökség írásos beszám olójának m egvitatása  
Előadó: Dr. C saba  J ó z s e f  főtitkárhelyettes

4 . Egyebek

Dr. Tóth István e ln ö k  a  n ap iren d n ek  m eg fe le lő en  m egnyi

to tta  az ülést, m ajd  fe lk é rte  Lohrmann Keresztélyt, az é rem b i 

*Az ülés jegyzőkönyve 1993. december 8-án érkezett szerkesztőségünkbe.

zottság vezetőjét, hogy  n ap iren d en  kívül k itü n te té s i javasla
tait tegye meg.

A bizottság vezetője előterjesztette, hogy  tovább i kitünte 
tésekre érkezett javaslat. Hozzászólások u tá n  az elnökség a 
pótlólagos javaslatok közül egyhangúlag e lfo g ad ta : Szalai Je
nó' tiszteled tagságát, Dr. Mating Béla 40 éves tagságát.

K övetkezőkben fe lk é rte  dr. Tardy P á lt az első  nap irend  
ism ertetésére. A  té m á t az elnökség m ár tö b b sz ö r  tárgyalta, 
az írásos beszám oló egy továbbfejlesztett an y ag  a többség 
vélem énye alap ján  (az elnökségi állásfoglalást lapunk 9. számá
ban közöltük).

T öbb k érd ésb en  az állásfoglalás m ég  m in d ig  n em  volt 
egységes, ezért cé lszerű n ek  tartotta, hogy  közgyűlés előtt 
ezeket m ég  egyszer vitassuk m eg. V annak  o ly an  kérdések  is, 
m elyek befolyásolják az alapszabály b izo ttság  je len té sé t is, 
de sok vita van a szak lapok  körül is.

A szóbeli kiegészítés u tán  a vitában Fazekas János, az ön- 
tészeti szakosztály javaslata it tartalm azó ism é te lt levelével 
kapcsolatban m eg k érd ez te  az öntészeti szakosztály elnökét, 
hogy m ost is van-e lényeges e llen tm ondás a  szakosztály és az 
elnökség vélem énye között.

Dr. T óth  István
oki. bányam érnök ú r
az OMBKE e ln ö k e  részére

Kedves E lnök Úr!
Erkölcsi k ö te le sség ü n k n ek  érezzük, 
hogy ism ételten, írá sb a n  adjunk h an 
g o t az OMBKE je le n é v e l és jövőjével 
kapcsolatos ag g o d a lm u n k n ak , fel
ajánljuk  cselekvő seg ítségünket.

Tesszük m in d e z t a n n a k  ellenére, 
hogy több  a lk a lo m m al —  ahogy azt a 
szakosztály írásos an y ag áb an  felsorol
tu k  és dr. Tardy Pál fő titk á r  ú r részére 
e lju tta ttuk  —  k ísé re ltü n k  m eg írásos 
je lzést adni és m eg o ld ás i javaslatot 
te n n i az OMBKE é le té b e n  fellelhető 
p roblém ák, válság jelenségek  vonat 
kozásában, ez id e ig  n e m  túl m eggyő
ző sikerrel.

Az egyesület jöv ő jév el kapcsolatos 
anyagot, jav asla ta in k a t szakosztályi 
szinten e lkészíte ttük , azt szakosztály
vezetőségi ü lé sen  k é t alkalom m al is 
m egvitattuk. E zen fe lü l írásos anyag 
készült a d iósgyőri és soproni helyi 
szervezetünknél, v a lam in t egy háro m  
fős team  (köztük k é t  tiszteleti tag) ál
tal készített an y ag o t szin tén  továbbí
to ttu n k  az ad  h o c  b izo ttság  felé.

N em  ism erjük  a  tö b b i írásos anya 
g o t —  kivéve a  B ányászat 1993/1 . 
szám ában m e g je le n te t — , de felelős 
ségünk  teljes tu d a tá b a n , tagságunk 
vélem ényére a lap o zv a  látjuk, hogy 
nagym últú eg y esü le tü n k  válságos 
időszakot él át, m e ly  feltétlen  sürgős, 
hath ató s in tézk ed és t követel.

Ezek u tán  n e m  é r tjü k  az 1993. j ú 
n iu s 17-i e lnökség i ü lé sen  tö rtén t h a 

lasztó, e ln ap o ló  álláspon t tálalását, és 
en n ek  egy hozzászólásban tö rtén ő  
alátám asztását. N em  értjük, hogy az 
alapszabály-m ódosítás elkészítése 
sem  kezd ő d ö tt el, ha táro zo tt rákér 
dezés e llen é re  sem . N em  értü n k  
egyet a jö v ő k ép , az elnökségi beszá
m oló  és az alapszabály-m ódosítás ké 
sőbbre halasztásával. Az esetleges 
szeptem ber eleji rendkívüli elnökségi 
ü lésen olyan é r te lm ű  dön tés n eh e 
zen hozható , am i a közgyűlés elé ke 
rü lhetne.

A fen tiek  a lap ján  az alábbi javasla 
to t tesszük, az o n n a li in tézkedés céljá 
ból:
—  a tagdíj em elése , mely m agában 

foglalja a la p o k  előállítási költsé 
gét, va lam in t egy szerény m űkö 
dési kö ltségrészt is. R endezni kell 
a diákok, nyugdíjasok, tiszteleti ta 
gok tagd íját is;

—  m eg kell te re m te n i —  a csökkenő 
létszám m ia tt —  a  vidéki osztályok 
m egalak ítha tóságának  —  szigorú 
an  alu lró l jö v ő  kezdem ényezés 
alapján —  feltéte leit;

—  a m u n k ab érb ő l tö rté n ő  tagdíj le 
vonást m eg  kell szüntetni, át kell 
té rn i az egyéni, e lő re  tö rtén ő  tag- 
díjfizetésre (p é ld a  van rá, hogy 
m u n k ab érb ő l levont tagdíj nem  
kerü lt az egyesü le t felé átutalás 
ra);

—  elő kell k észíten i a —  pénzügyi 
helyzet ese tleg es további rom lását 
feltételezve —  a  lapok  időszakos 
összevonásának lehetőségét. A la
pok szerkesztését be kell hozni az 
egyesületi in fo rm ációs irodához,

h a  ez kö ltségm egtakarítást, de leg
a lább  azonos k ö ltség e t je len t. A 
következő tisztú jításnál m á r a  lét
szám csökkenés figyelem bevételé 
vel kell kisebb lé tszám ú  elnöksé 
g e t választani;

—  tovább kell fo ly tatn i az egyesület 
anyagi bázisának b iz tosítását, a 
legszigorúbb takarékosságot, 
pénzügyi és utalványozási, vala
m in t áttek in th ető  e llen ő rzési és 
tervezési ren d e t k e ll m egvalósíta 
ni;

—  végre helyre kell te n n i  a  tag- és 
tagdíj nyilvántartást, a  n em  fize
tőkné l szankcionálni kell;

—  az egyéni é rd e k ek e t az egyesületi 
é rd ek ek  alá kell re n d e ln i;

—  ah o l kell, o tt az alapszabá ly  m ódo 
sítást azonnal m eg  kell kezdeni;

—  szeretnénk, h a  a  k ö v e tk ező  elnök 
ségi ülésre írásos e lő terjesz tés ké
szülne.
N em  szóban, h a n e m  írásb an  ter 

je sz tjü k  be, nehogy b á rk i által félre 
é r th e tő  vagy fé lrem ag y arázh ató  — 
m in t e rre  m ár volt p é ld a  —  legyen.

K érjük javaslataink átgondolását, 
és felajánljuk — h a  e z t kérik , és ezzel 
seg íth e tü n k  —  a  m e g o ld ásb an  való 
cselekvő részvételünket.

J ó  szerencsét!

Szom batfa lvy  R udolf 
az ö n té sze ti szakosztály  

elnöke

dr. L engyel Károly 
az ö n té sze ti szakosztály  

titkára
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127. évfolyam  1. szám, 1994. ja n uá r hó EG Y ESÜ LETI HÍRM ONDÓ

Szombatfalvy Rudolf az elnökség ú ja b b  előterjesztését elfo 
g ad ta  azzal, hogy ez az irányvonal jó ,  és ezen  dolgozzon to 
vább az elnökség.

Dr. Károly Gyula az előterjesztés te ch n ik a i részére k érd e 
z e tt rá. F ő titkárunk  elm ondta, hogy írásos előterjesztés lesz, 
d e  bizonyos kérdésekben  szavazni kell.

Dr. Imre József és Horváth Gyula az e ln ö k ség  létszámát ille 
tő e n  szólt hozzá. Fazekas János, K ároly Gyula, Várhelyi Rezső, 
Szombatfalvy Rudolf, Hangyái János tovább i vélem énykutató 
szavazólap tém ájában  szóltak hozzá, am i a  közgyűlésen ke 
rü ln e  kiosztásra. Harrach Walter, dr. Lengyel Károly, Zámbó Jó
zsef, Imre József, Pantó Dénes, Fazekas János, Kassai Lajos, V ár 
helyi Rezső, H angyái János a szaklapok fontosságát hangsú 
lyozták ki, ill. egy H írm o n d ó  m eg je len te tésérő l szóltak.

T ó th  István e ln ö k  ú r  a vitát lezárta , az elnökség úgy d ö n 
tö tt, hogy az OMBKE jövőjéről a  közgyűlésre írásos anyag 
készül ill. a ny ito tt kérdések e ld ö n té sé re  szavazólap lesz a 
további döntésekhez. A kérdőív összeállításáért Fazekas J á 
n o s  a  felelős.

M ásodik n ap iren d b en  az alapszabály  m ódosításának j a 
vaslata szerepelt, m elyet a 3. sz. m e llé k le t írásos anyaga tar 
talm az.

Im re  József e lm ondta , hogy az alapszabály nagyobb,vég 
leges átalakítására a jövő évben k e rü l sor, m ost ismét csak a 
szükséges m ódosítások vannak végrehajtva . Ezt indokolja a 
v árh a tó  új egyesületi törvény is.

A  vitához hozzászólt Fazekas J á n o s  és Pantó  Dénes. El
m o n d ták , hogy az egyéni é rd ek v éd e lm et az egyesület n em  
tu d ja  felvállalni. Ezt az elnökség eg y h an g ú lag  elfogadta, te 
h á t  az 1 /e  és 2 /k  pon toka t a javasla tbó l törölni kell. A to 
vábbi m ódosításokat az elnökség e lfo g ad ta .

A  3. n ap iren d i pon tban  az e ln ö k ség  írásos előterjeszté 
sé t v itatták m eg. A Csaba József által összeállított anyagot az 
elnökség  egyhangúlag  elfogadta és úgy  d ö n tö tt, hogy az írá 
sos beszám olót a  közgyűlés résztvevői p o stán  megkapják.

Egyebek kö zö tt C sath  Béla ké t levelet ism erte te tt. Az 
egyik a C lem en t csa lád n ak  az egyesület é rd e k é b e n  kifejtett 
tevékenysége, é rd e m e i elism eréseképpen  k ap jo n  cen tenári 
um i ezüstérm et. A  té m áb a n  tö b b en  hozzászóltak, és az el
nökség a tö rtén e ti b izottság  vezetőjének jav asla tá t n em  fo
gad ta el.

Másik b eje len tés a  m ú zeum ok  tám ogatásáró l szóló pén 
zügym iniszteri levél volt, am elyben az országos m űszaki m ú 
zeum ok 60 m illió  F t tám ogatást kaptak  a  további m űködés 
re , melyet egy k u ra tó r iu m  osztott szét a  m ú z eu m o k  között. 
E n n ek  m egfe lelően  a  K özponti Bányászati M ú zeu m  6,1, az 
O lajipari M úzeum  5,7, az A lum ín ium ipari M ú zeu m  2, az 
Érc- és Ásványbányászati M úzeum  1,7 m illió  F t tám ogatást 
kapott, több p én z  pályázat ú tján  k apható  m eg.

Egyebek közö tt T ó th  István e lm ondta , hogy  a  közgyűlés 
program jában  szerep lő  4-es pon t, az előadás, a z é r t n em  lett 
m egnevesítve, m e rt  m ég  folynak a tárgyalások, je len leg  
m ég  Kádár B élátó l az NGKM m iniszterétő l v an  ígére tünk  
az előadás m eg tartására . Ezenkívül fe lkértük  a  „testvér” Er
dészeti Egyesület e ln ö k é t előadás tartására.

E lnök ú r  b e je le n te tte , hogy az egyesület K árpáta lján  já r t  
a  bányász-kohász kapcso la tok  kialakítására tö rek ed v e, ahol 
őszinte légkörben , szívélyesen fogadták ő k e t a  bányásznap 
alkalm ából. A k ap cso la t felvételét javasoltuk, k ü lö n ö s  tekin 
te tte l a bányászat és ö n tésze t te rü le tén , ny íltak  vagyunk az 
egyesületek közötti kapcsolatra.

Szombatfalvy R u d o lf  a  XIII. m agyar ö n tő n a p o k  előké
születeiről, d r. Szabó György a XXII. vándorgyűlés és kiállí
tás rendezéséről a d o tt  tájékoztatást, és m eg h ív ta  az elnöksé 
get.

Pantó D énes az e lh u n y t kollégák m egem lékezésére  tett 
javaslatot.

Ezután az e ln ö k  ú r  az ü lést bezárta.

Elnökségi ülés

Az OM BKE elnöksége 1993. n ovem b er 4-én  ülést tartott az 
egyesü let Szt. István krt.-i klubjában, ah o l az alábbi napiren 
di pontokat tárgyalta meg:

1. A  81. küldöttközgyűlés határozataiból adódó feladatok. 
Előadó: D r. T ardy P ál főtitkár

2. Az OMBKE 1994. évi ülésterve 
Előadó: D r. Csaba József főtitkárhelyettes

3. Egyebek

Dr. Tóth István e lnök  az ülést m egn y ito tta , és felkérte dr. 
Tardy Pál fő titkárt az első n ap ire n d  m egtartására.

A  főtitkár ism ertette  a 81. közgyűlés határozataiból ad ó 
d ó  feladatokat, illetve a közgyűlésen k ioszto tt szavazólapok 
érték elésén ek  eredm ényét. A je len lév ő k  közül 190 tagtár 
su n k  szavazott, az 1 pon tb an  a tagdíj m é rték ére  vonatkozó 
an  azonos arányban  szavaztak a 100 illetve 200 F t/h ó  tagsá 
gi díj m ellett. A  kedvezm ényes tag d íjra , am i a diákokra, ka 
to n ák ra , nyugdíjasokra, család tagokra vonatkozik, d ö n tő  
többséggel igen  szavazat érkezett. E lfogadásra javasolták a 
70 év feletti tag társaink tagd íjm entességét. Az alelnökök lét 
szám át a szavazók nem  kívánták csökken ten i. A szaklapok 
m elle tt javasolt „H írm ondó t” leszavazták. Ezekkel a kiegé 
szítésekkel a fő titkár az előtejesztést v itá ra  bocsátotta.

A  hozzászólók között Csath Béla a  m ú zeum ok  ’94 évi tá 
m ogatására hívta fel a figyelmet, illetve, hogy a tagdíj em e 
lés m ár ’94-ben érvényesüljön. Dr. Károly Gyula az egyetem i

osztály vélem ényét ism erte tte  a közgyűlés határozataibó l 
ad ódó  feladatokról. (Az ülés mellékletét képező levelet a 44. olda
lon közöljük.)

A továbbiakban m ég  Várhelyi Rezső, Stoll Lóránt, Pantó Dé
nes a tagdíj m érsék lését javasolták, illetve szervezeti kérdé 
sekre tettek javaslato t. A  hozzászólások u tá n  az elnökség a 
81. küldöttközgyűlésből ad ó d ó  feladatokat az alábbiakban 
foglalta össze és fo g ad ta  el:

ad 1.

a. Folytatjuk illetve fejlesztjük a tárgyalásokat, inform áció- 
cserét a bányászat és kohászat sorsáért fe le lős korm ány 
zati szervekkel.

b. Politikai és in tézm ény i függetlenségünk  fen n ta rtá sa  mel
le tt a bányászat és a  kohászat é rd ek e in ek  feltárása és 
képviselete é rd e k é b e n  m in d en  a rra  alkalm as szervezet
tel (parlam en ti bizottságokkal, pártokkal, szakszerveze
tekkel stb.) eg y ü ttm űködünk .

c. Kezdem ényezzük a  bányászat és kohászat helyzetével és 
jövőjével foglalkozó szim pózium ok, k o n zu ltác ió k  szerve
zését, és e b b e n  az a. és b. p o n tb an  fe lso ro lt intézm é
nyekkel együ ttm ű k ö d ü n k .

d. Rendezvényeink, szaklapjaink kezeljék k ie m e lt tém a
kén t a bányászat és kohászat folyam atban lévő átalakulá 
sát, ism ertessék és elem ezzék az ezzel k apcso la tos nyilvá
nossá vált k o ncepciókat.

e. Eddigi e red m én y e in k re  és k ap cso la tren d szerü n k re  ala
pozva tegyünk erőfeszítéseket szakm úzeum aink  m űkö 
dőképességének  fenn tartására .
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ad 2.

a. R endezvényeinket, m egbízásos m u n k á in k a t, inform áci
ós tevékenységünket, egyéb bevételt h o z ó  m unkáinkat 
pénzügyileg  úgy kell tervezni, hogy a  fe lm erü lő  költsé
g ek  m e lle tt az egyesület fen n ta rtásáh o z  is hozzájárulja 
nak . E n n ek  e lé résé re  a  m u n k á t irán y ító  csoportokat 
(szervező b izottságokat) anyagilag is ö sz tö n ö zn i kell.

b. Az egyesület alapszabályának 14. § 3. b ek . 4. pontjában 
rö g zíte ttek  alap ján  —  a  81. küldö ttközgyűlésen  végzett 
közvélem énykutatás e red m én y é t figyelem be véve — az 
1994. évre érvényes tagd íjak  az alábbiak:
ren d e s  tagdíj 1200 F t / é v / f ő
kedvezm ényes tagdíj
(nyugdíjasok; házastársak  600 F t / é v / f ő
lap ju tta tás nélkü l)
d iák o k  (lap ju ttatás n é lk ü l) 120 F t / é v / f ő
In d o k o lt ese tb en  (pl. m unkanélkü liség , ta rtó s betegség 
stb.) —  az illetékes szakosztály vezetőségéhez intézett ké
re le m  alap ján  —  tagdíjm entesség  k é rh e tő .
A  70. életévüket b e tö ltö tt tagjaink, v a lam in t az egyesület 
tiszteleü  tagjai tagd íjat n em  kötelesek fizetn i. Tagtársa 
in k  a  tagd íjuka t legkésőbb  1994. m árc iu s  31-ig fizessék 
b e , m e rt ez e lő fe lté te le  annak, hogy  já ran d ó ság k én t 
m egkapják  az egyesület lapját.

c. Felülvizsgálandó a tagdíjfizetők és a la p o k a t fizetők név
sora. Az 1993. ja n u á r  1. ó ta  nem  fizetők kap janak  felszó
lítást a  pó tlásra, és am en n y ib en  n em  fize tn ek , a lapot ne 
k ap ják  többé , és a tagok  közül is tö rö ljü k  őket.

d. A m egk ezd ett m ó d o n  tovább kell fo ly ta tn i az új pártoló 
tagok  szervezését. E llenőrizn i kell a v e lü k  szem ben vál
la lt kö te lezettségeink  teljesítését, és az t —  am ennyiben 
lehetséges —  d o k u m e n tá ln i kell.

ad 3.

a. H elyi szervezeteink vizsgálják m eg, hogy  a  je len leg i szer
vezed fo rm áb an , vagy te rü le tí szervezetkén t kívánnak 
m ű ködn i.
Szándékaikat ja n u á r  so rán  egyeztessék az illetékes szak
osztályokkal, és —  ah o l ez lesz a d ö n té s  —  az új szerveze
ti egységeket az I. félév során  alakítsák ki (az illetékes 
szakosztályok közrem űködésével).

b. Az é rd ek e lt helyi szervezetek és szakosztályok képvise
lő in ek  közrem űködésével, a fő titkárhe lye ttes irányításá 
val 1994. I. n eg y ed éb en  ki kell a lak ítan i a  tö b b  szakmát 
in teg rá ló  te rü le ti szervezetek m ű k ö d é sén e k  alapelveit.

ad 4.

a. A  tagrevízió kapcsán (2c. p o n t)  fe lm é re n d ő  a  35 év alat
ti tag jaink szám a és részaránya.

b. Az egyetem i osztály alak ítson  ki állásfoglalást a fiatalok 
egyetem en tö r té n ő  beszervezésének leh e tő ség e irő l és az 
elnökség  ezzel kapcsolatos teendőirő l.

c. A  helyi szervezetek vizsgálják m eg a f ia ta l szakem berek 
és az egyesület kapcso la tának  javítási le h e tő ség e it és fel
té teleit.

d. A  tisztújítás során  m in d  a  helyi szervezetek, m ind  a szak
osztályok vonjanak  b e  az a rra  érdem es fiatalokat a veze
tésbe.

ad 5.

a. A közgyűlés résztvevőinek többsége n e m  ta rto tta  aktuá
lisnak  az Egyesületi H írm o n d ó  m eg je len te tésén ek  gon 
do la tá t. E n n e k  tü k réb e n  a  főszerkesztők alakítsanak ki 
közös p ro g ra m o t az egyesületi és k ö zé rd ek ű  h írek  gyors 
m eg je len te tésére .

b. Ahol nem  m ű k ö d ik  m egfelelően a  la p o k  je len leg i elosz
tási rendszere, vissza kell térni a h ag y o m án y o s postázás
ra. (K ülönösen a  nyugdíjasok részérő l so k  a  kifogás.) A 
helyi szervezetek ja n u á r  elejéig tegyék m e g  ezzel kapcso 
latosjavaslatukat.

ad 6.

a. A szakosztályok jav aso lt képviselőinek bevonásával 1994 
januárjában  lé tre  kell hozni az O M B K E  Gazdasági Bi
zottságát, m eg  k e ll fogalm azni hatás- é s  feladatkörüket. 
(A bizottsági ta g o k  nevére a szakosztály titk áro k  2 héten 
belül tegyenek javaslato t.)

b. A gazdasági b izo ttság  irányításával k észü ljö n  olyan egye
sületi költségvetés, am ely lehetővé teszi a  helyi szerveze
tek  és szakosztályok —  bevételeikkel a rán y o s —  önálló 
gazdálkodását. Az ügyvezető igazgató a  gazdasági bizott
ság közrem űködésével évente két a lk a lo m m al (február 
és szeptem ber) á llítson  össze je le n té s t a  pénzügyi hely
zetről, és ez t te rjessze az elnökség elé.

c. Az ügyvezető ig azg a tó  a lehetőség sz e r in t érvényesítse a 
bevételek n ö v e lésé re  illetve a k iadások csökken tésére  vo
natkozó, a fő titk á r  beszám olójában is fe lso ro lt javaslato 
kat.

ad 7.

Az OMBKE közgyűlésérő l m egem lékező, M iskolcon és 
Nagybányán szerv ezen d ő  em léküléséért az egyetem i osztály 
felel, főszervezője dr. Zsámboki László.

Bár a közgyűlés határo za ti javaslata n e m  foglalkozik vele, 
1994-ben az egyik legfontosabb feladat a  tisztújítás megfe
le lő  előkészítése és lebonyolítása lesz. A  felkészülést 1994. 
e le jén  m eg kell k ezd en i.

A  2. nap iren d i p o n tb a n  dr. Csaba J ó z s e f  ism ertette  a jö 
vő  évi elnökségi ü léste rv e t. A tervezettel kap cso la tb an  Lohr- 
mann Keresztély, dr. Fazekas János, Pantó Dénes, Várhelyi Rezső', 
dr. Tardy Pál, dr. Tóth István tett észrevételeket illetve javasla
tokat. Ennek a lap já n  az elnökség az a lá b b i ü lé sren d e t fo
g ad ta  el:
1994. február 24. (csütörtök)
—  Az ügyvezető ig azga tó  előterjesztésében és a gazdasági 

bizottság opp o n álásáv al előzetes tá jék o z ta tó  az OMBKE 
1993. évi g azd álkodásáró l és a szakosztályi költségvetések 
alapján az 1994. évi egyesületi kö ltségvetés előterjeszté 
se.

—  A történeti b izo ttság  írásos beszám oló ja a  m úzeum ok 
anyagi helyzetéről.

—  Az egyetemi osztály tájékoztatója a  nagybányai emlék
ülés szervezéséről.

—  A je len  cik lusban  született közgyűlési és elnökségi hatá 
rozatok te lje síté sén ek  áttekintése.

—  A 82. tisztújító küldöttközgyűlésen á ta d á s ra  kerülő  ki
tüntetések kere tszám ain ak  jóváhagyása.

1994. április 14. (csü törtök )
—  Jelen tés a je lö lő  b izottságok összeállításáról és a választá

si irányelvek e lfogadása .
—  Tájékoztató szervezeti kérdésekről: in te g rá lt  szervezetek 

m űködési alapelvei.
—  Az egyesületi tag ság  kor—összetételének elem zése, az if

jú ság  egyesületi é le tb e  történő fo k o zo ttab b  bekapcsolási 
lehetőségeinek  feltárása.

—  Tagdíjfizetési m o rá l alakulása egyesü le tü n k b en .
1994. június 16. (csü törtök )
—  Tájékoztató a  vezetőségválasztási és a  82 . tisztújító kül

döttközgyűlés előkészítéséről, valam in t a  k itün te tések  jó 
váhagyása.

—  A főtitkári b eszám o ló  legfőbb m o n d an iv a ló ján ak  megvi
tatása, irányelvek elfogadása.
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Az OMBKE egyetem i osztályának észrevételei 
a 81. — 1993. szeptem ber 25-i, Kecskem éten  

tartott — küldöttközgyűlés határozataihoz

1. Az egye tem i osztály tagsága ö rö m 
m el nyugtázza, hogy a mai n eh é z  gaz 
dasági körü lm ények  között is egyesü 
le tünk  p rio ritá s t kíván adni a  b án y á 
szat és a  kohászat egyetemes é rd e k e i 
szolgálatának. Túl azon, hogy e b b e n  
az OM BKE valamennyi szakosztálya 
m arad ék ta lan u l egyetért, az eg y e tem i 
osztály vezetése úgy ítéli m eg, h o g y  
egyesü le tünk  szakmai érdekképv ise 
leti tevékenysége a szakosztályok ré 
széről is m űszaki—gazdasági szem 
p o n tb ó l m egalapozottabb k iá llást 
igényel: á lta láb an  lanyhult a szakcso 
p o rto k  m u n k á ja , a szakmai közvéle 
m énnyel való kapcsolattartás. (Ki
em elt k o n k ré t példa: a vaskohászat 
ban évekre, évtizedekre m eg h a tá ro zó  
fejlesztési dön tések  e lő tt á llu n k . 
E gyesü letünknek  van-e az ille ték es  
szakcsoportok ill. a vaskohászati szak 
osztály m u n k á jára  épülően k ia lak í 
to tt k o n k ré t állásfoglalása? H a  van , 
akkor az a  h iba , hogy errő l a tag ság  
je len tő s  része nincs inform álva, h a  
nincs, az m ég  nagyobb hiba , m e r t  
kellene, h o g y  legyen.)

Szükségesnek véljük a szakm ai é r 
dekképviselet m inden lehetséges fo r 
m ájának felhasználását ahhoz, h o g y  
ip arág ain k b an  a  mai nehéz g azdaság i 
helyzet kö zep e tte  se tö r té n h esse n ek  
jó v á teh e te tlen  fejlesztések, k ö z p o n ti 
in tézkedések. N em  tisztázott vagy leg 
alább is szám unkra pl. ism ereü e n  a  
M ém ö k k am ara  ill. annak szakm ai ta 
gozatai és egyesületünk kapcso la ta , a  
feladatok megosztása, az eg y ü ttm ű 
ködés te rü le te i és feltételei.

2. E gyesületünk szakmai— tá rsa 
dalm i szervezet, nyilván ez a  m u n k a 
stílusra, a  m unkatem póra , v a lam in t a  
m u n k a je lle g é re  is kihat. Sajnos m e g 
íté lésünk  sze rin t összhatásában ro m 
ló az egyesületi élet színvonala. Nyil
ván e n n e k  sok  érthető  és m egm agya 
rázható  o k a ill. összetevője van, d e  ta 

gadhatatlan az is, h o g y  elnökségi ülé 
seink sem eléggé h atékonyak . Elnök
ségünk —  hangsú lyozzuk: nem egy- 
egy funkcióban lévő  személy, pl. az 
elnök, a fő titkár avagy az ügyvezető 
igazgató h ibájáu l fe lró h a tó an , ha 
nem  összességében az elnökség 
összetételéből, a  b ő v íte tt elnökség 
m unkájából a d ó d ó a n  —  nem  eléggé 
határozott a  szakosztályok számára 
m eghatározó eg y esü le ti irányvona
lak, fő tennivalók k ije lö lésében  (gya
kori pl. a rész le tek b en  elveszés — az 
ügyvezetés, a szakosztályok a szakcso
portok  stb. k o m p e ten c iá jáb a  vágó 
feladatok felesleges v itatása, a túlzott 
nosztalgiázás stb.)

Az egyetemi osztály  vezetése szük
ségesnek tartja, h o g y  m inden  ta
gunk, aktívánk az egyesü le ti életbe a 
m egfelelő szin ten  to v á b b ra  is bekap 
csolható legyen, d e  fe l kell készül
n ü n k  arra, hogy az egyesületünk — 
tagságunk részérő l jo g g a l  elvárt szín
vonalon tö rtén ő  —  tú lé lé se  csak egy 
generációs váltással biztosítható. Se
g ítenünk  kell, h o g y  ak tív  fiatal szak
em berek k e rü lh e sse n ek  szakosztálya
ink, elnökségünk vezetésébe, külön 
b en  m inden jó sz á n d é k  ellenére egye
sületünk je len tő ség e , befolyásoló sze
repe  iparágaink h e ly ze té re , fiatalabb 
szakem bereink eg y esü le ti életbe tö
m örítésére elhalványod ik , elvész.

Javasoljuk: a tisz tú jítás t megelőző 
hónapokban  az e ln ö k ség i ülések szá
m át csökkentsük, s e ln ö k — titkári ér 
tekezleteken k észítsü k  elő  — egy 
m egfelelő k o n cep c io n á lis  anyag 
összeállításával —  a  szervezeti formák 
m egújítását, az eg y esü le ti tartalmi 
m unka rövid— k ö zép táv ú  terveit, to 
vábbá a g en erác ió s váltást. Mindez 
nem  új, h anem  egy  k o ráb b an  bevált 
gyakorlat felújítása le n n e  az elnökség 
jogainak  csorbítása n é lk ü l, az elnök 

ség i ülések haték o n y ság án ak  javítása 
m e lle tt.

3. Az egyetemi osztály tagsága 
m egelégedéssel fo g ad ja  és öröm m el 
nyugtázza, hogy eg y esü le tü n k  köz
p o n ti  feladatául ism eri e l az ifjúság 
foko zo ttab b  b ekapcso lásá t az egyesü
le ti életbe. És ez sa jn o s n em  tekint
h e tő  szlogennek, h a n e m  valóban ak
tu á lis  feladat. Szakosztályunk a köz
gyű lési beszám olóban  részletesen 
e m líte tte  is a n eh ézség ek e t. A problé 
m am ego ldás n em  tö r té n h e t  csupán 
szakosztályi szinten, az e lnökség  hat
h a tó s  tám ogatása nélkü lö zh e te tlen :

—  a  hallgatók szak m áb a  bekap 
cso lása m a k o rán tsem  olyan gond 
m e n te s , m int az volt ak á rcsak  pár év
vel ezelő tt is, h iszen  bizonytalan a 
szakm ában  való e lhelyezkedés, egyre 
in k á b b  hiányoznak a  család i indítta 
tások , a  szakma irá n t i  elhivatottsá 
g o k , a  társadalm i ö sz tö n d íja s  kötődé 
sek , a  tanu lm ányu takon  és term elési 
gyakorlatokon sz e rez h e tő  élmények, 
és n e m  utolsósorban egyesü le tünk  if
jú s á g o t  érintő gáláns tám ogatásának 
so k sz ín ű  formái és eszközei.

(Példánk: a m a m é g  tanulm ányait 
vég ző  70 elsőéves k o h ó m é rn ö k  hall
g a tó  egyike sem eg y en eság o n  kohó 
m é rn ö k  hallgatónak  je len tkezett, 
m indegy ik  más ú to n  k e rü l t  a karra.

V állalataink alig  k ö tn e k  társadal
m i ösztöndíjat, egyre-m ásra hárítják 
e l a  hallgatók évközi lá togatásait, ter 
m e lés i gyakorlatokon részvételüket.

Rendkívül ritkák, elsőso rban  sze
m ély i kapcsolatokra alapozottak  a 
h a llg a tó k  bevonásai a  h aza i egyesüle
ti rendezvényekre, az egyetem i osz
tá ly n ak  költségvetése n in c s , bevétel 
h íjá n  pénze sincs a  h a llg a tó i rendez 
v én y ek  tám ogatására s tb .) .

Ézek után h iú  á b rá n d , hogy a fel
n ő t t  tagtársaink részé rő l is időnként 
g y ak ran  vitatott é r té k ű  szaklapjaink 
le n n é n e k  a tagságra je len tk ezés  hú 
zó e rő i a szakmai k ö tö ttsé g e t alig érző 
fia ta lja ink  számára. M ai liberálisabb 
v ilágunkban  más eszközök  szüksége
sek  a  hatékonyabb fia ta lítás  érdeké 
b e n .

—  A tisztújító  küldöttközgyűlés e lé  te rjesz tendő  alapsza
bály-m ódosítások.

—  T ájékoztató  a  külföldi kap cso la to k  fejlesztésének lehe 

tőségeiről.

1994. augusztus 25. (csütörtök)

—  A 82. tisztú jító  küldöttközgyűlés e ln ö k ség i és főtitkári be 

szám olójának megvitatása.

—  Jelö lőb izo ttság i tájékoztató a  kü ldö ttközgyűlési tisztújítás 
előkészítéséről.

—  T ájékoztató  az egyesület pénzügy i helyzetérő l és gazdál

kodásáról.

1994. szeptem ber 23— 24.
—  Tisztújító Közgyűlés (Dunaújváros)

Egyebek között Schmidt György b e je le n te tte , hogy Böször
ményi Béla, a n em ze tk ö z i bizottság vezetői tisztségéről —  a 
szakosztályi tám ogatások  hiánya m iatt —  lem o n d o tt. Az el
nökség, m egköszönte Böszörm ényi Béla tö b b  cikluson ke 
resz tü l végzett m u n k á já t, a  tisztújító közgyűlésig  —  a külföl
d i utazások csö k k en ésé t figyelembe véve —  a  nem zetközi 
tevékenységgel k ap cso la to s feladatok vég zésé t az egyesület 
titkárságára ill. a szakosztályokra bízta.

Szombatfalvy Rudolf beszám olt a sikeres X III. öntőnapok 
ró l, mely lá togato ttságában , az előadások színvonalában és
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pénzügyileg  is jó l  zárult. Az 1997. évi nem zetközi ö n tő  
kongresszusról e lm o n d ta , hogy a  nem zetközi bizottság  ve
ze tő i m ég n em  d ö n tö tte k  e n n e k  M agyarországon való 
m eg ren d ezésérő l. B eje len te tte , hogy no v em b er h ó n ap b a n  
az ö n tő k  H ex ag o n a le  ü lésére kerü l so r B udapesten .

Dr. Szabó György a  XXII. kőolaj vándorgyűlésről ad o tt tá 
jékozta tást, ah o l 500  fő vett részt (tö b b  m in t 100 kü lfö ld i), 
102 előadás h a n g z o tt el, szakmai kiállítással egybekötve. Az 
OM BKE m űszaki In form ációs Iro d á ja  kiválóan ren d ez te  
m e g  a  konferenc iá t.

Továbbá javaso lta , hogy a  privatizációs bevételekből p ró 
b á lju n k  részesedést kérn i az ipari m ú zeu m ain k  szám ára. 
E h h ez  k apcso lódo tt Csath Béla hozzászólása, aki eg y e té rte tt 
e n n e k  a leh e tő ség n ek  a kihasználásával.

B ejelentette , h o g y  a tö rténészek  az IC O H TE C  ’96-ot Ma
gyarországon ren d ez ik . A  nem zetközi tö rténész k o n fe ren 
c iá ra  várhatóan 150 fő érkezne a világ m in d e n  országából.

Dr. T óth  István arró l tájékoztato tt, hogy az ez évi B orbá 
la  n ap i központi ü n n ep ség e t Ajkán tervezzük, d e  ez m ég  
n e m  végleges elképzelés. B eje len te tte , hogy XI. 12-én a 
KDNP-vel közösen az OMBKE bányászati szakosztálya közös 
rendezvényt ta rt a  hazai nyersanyagbázis energ iapo litikáró l. 
Az elm últ h ó n a p b a n  az E urópai Bányász Szövetség m eg h í 
vására N ém eto rszágban  já rtak , ah o l az együttm űködési el

A fém kohászati szakosztály  
vezetőségi ülése Székesfehérvárott

1993. ok tóber 27-én a M agyar A lu m ín ium ipari M úzeum ban  
ta rto tta  a szakosztály soros vezetőségi ü lését, m elyet m egtisz 
te lt  je len létével Schmidt György, az OM BKE ügyvezető igaz
gató ja. Clement Lajos a  helyi szervezet, Kovács Istvánná a  m ú 
zeu m  nevében k ö szö n tö tte  házigazdaként a m egjelen teket. 
Horváth Csaba e ln ö k  beszám olt az OM BKE 81. kü ldö ttköz 
gyűléséről. G ra tu lá lt a szakosztály k itü n te te ttje in ek  a tiszte 
le ti taggá választott Szalay Jenő és a  Sóltz V ilm os-em lékérem - 
m e l k itü n te te tt Hatala Pál kollegának , m ajd  k ö szö n eté t 
m o n d o tt a közgyűlés kecskem éti szervezőinek.

M ásodik n a p ire n d i p o n tk é n t Puza F erenc részletesen  
beszám olt a ház ig azd a helyi szervezet tevékenységéről.

Ezt követően e lő b b  Kovács Istvánné m úzeum igazgató  
ta r to tt előadást ,A  M agyar A lu m ín iu m ip ari M úzeum  hely 
z e te ”, C lem ent Lajos, a  helyi szervezet e ln ö k e  „Fejlesztési el
képzelések az A lcoa-Köfém  h e n g e rm ű b e n ” cím m el, Puza 
F eren c  a székesfehérvári helyi szervezet esem ényeirő l és fe 
ladata iró l ad o tt tá jékozta tó t.

Ezután a szakosztály helyi szervezeteinek vezetői, illetve 
m eg je len t képviselői szám oltak be 1993 évi tevékenységük 
rő l, illetve aktuális kérdésekről. Kaptay György az alm ásfüzi- 
tő i szervezet titk á ra  beszám olt a hazai tim földgyártásról ké 
szült átfogó tan u lm án y u k ró l, m elynek  folytatása következik. 
R endezvényeik szám a szinte arányosan  csökkent a  taglét 
szám  csökkenésével(30 fő). F iatalok egyáltalán n incsenek . 
J ó l  sikerült tan u lm án y u ta t szerveztek Paksra. H ason ló  gon 
d o k ró l számolt b e  Somogyi István A jkáról. Az 55 fős szervezet 
kohászágazata m egszűn t. Rendezvényeik a vállalat k ibon ta 
kozását szolgálják. így több  szakmai n a p o t ta rto ttak  a zeolit 
tém akörben . S ikeres rendezvényük volt az áprilisi ICSOBA 
szakm ai nap. Az Aluterv-FKI szervezet tevékenysége szinte 
csak az ICSOBA szervezetén belü l érzékelhető . Horváth Já
nos berszám olt a  szervezet VII. nem zetközi kongresszusáról,

képzelésen kívül, fe lk é rték  az egyesületet, hogy  1995-ben 

szervezzünk m eg egy e u ró p a i bányász ta lá lkozó t, több  m in t 

1000 fő  részvételével. Az OMBKE levélben m eg k eresi az Eu
rópai Bányász Szövetséget, hogy a rendezvény  legbonyolítá- 
sára vállalkozik.

Az e lhangzottak  u tá n  d r . T ó th  István e ln ö k  az ülést be 
zárta.

D ecem ber 16-án tartotta m eg  az OMBKE e ln ö k ség e  szoká
sos karácsonyi összejövetelét az egyesület k lubhelyiségében. 
E lőször kü lön  rendezvény  kere tében  a tiszte leti tagokat kö 

szön tö tte  T ó th  István egyesületi elnök. Ezt k ö v e tő en  került 
sor a több i nyugdíjas karácsonyi beszélgetésére. A  rendkívül 
jó  h an g u la tb an  lezajlo tt rendezvényt sok n yugd íjas tag tisz
te lte m eg  je lenlétével.

D ecem berb en  b en ső ség e s  összejövetel k ere téb en  kapták 
m eg az 1992. és 1993. években  tiszteleti tagsággal k itünte 
te tt tag jaink  az egyesület álta l adom ányozott aranygyűrűket. 
Tavaly a  cen ten áriu m i ü n n ep ség  költségei n e m  te tték  lehe 
tővé az 1992-ben k itü n te te tt tiszteleti ta g o k  szám ára az 
aranygyűrűk elkészítte tését.

ahol a tisztújítás során  Komlóssy Györgyöt és Solymár Károlyt is 
m agas tisztségre választo tták  m eg. Szólt az 1994. évi freibur- 
gi k o n feren c ia  előkészü leteirő l, ahol a szervezet gondozásá 
b an  a  m ásodlagos fém e k  tém ája külön szek c ió t kapott. Ba
lázs Tamás az 54 fős csepeli szervezet e ln ö k e  sikeres egyete
m i kapcsolataikról, k o n ferenc iákon  tö r té n t  részvételről, 
előadásokró l szám olt be . în o ta  m unkahelyváltozásból eredő  
vezetőségváltozás m ia tt később  tart b eszám oló t. A  35 fős 
kecskem éti szervezetről Dánfy László e ln ö k  szólt. Beszámolt 
a lap o k b an  m ár p u b lik á lt kárpátaljai és se lm eci hagyomány- 
ápo ló  tanu lm ányú tja ik ró l, és a m ég id én  m e g re n d ez en d ő  
k ét szakm ai n ap  előkészületeirő l. A kő b án y a i szervezet 
évközi vezetőség választásáról ado tt tá jék o z ta tó t az új elnök, 
Acsády István. T itk á rrá  laposa Antalt választották. Részt vet
tek  tö b b  kon feren c ián , és m ég további szakm ai napokat 
ren d ezn ek . A M O TIM  helyi szervezet titk ára , Csutak István 
is ap ad ó  látszám ról és a  m egm arad t 15-20 fős cso p o rt újjá
szervezéséről szám olt be . U tóbbihoz a m á r  m eg ren d eze tt 
in d ító  szakestély igen  jó  h úzóerőnek  b izonyu lt. A Metallo- 
g lobustó l senki sem je le n t  m eg. Az Ipari S zakcsoportró l az 
örökifjú  Szőnyi Antal beszélt. Elsősorban a  sikeres inotai 
szakm ai n ap ró l szám olt be.

Az „egyebek” n a p ire n d i pon t k e re té b e n  elsőként 
S chm id t György ad o tt tá jékozta tó t a tag d íjró l és a  lapokról 
ta rto tt írásos közgyűlési szavazás ered m én y érő l. A küldött- 
közgyűlés elvetette az e ln ö k ség  javaslatát ö n á lló  Egyesületi 
H írm o n d ó  m eg je len te tésérő l és a lapok  összevonásáról. 
U gyancsak m egköszönte a  kecskem étiek sz ínvonalas szerve
zését. V élem énye sze rin t a  fém kohász a legak tívabb  szakosz
tály. K érte, hogy k o n fe ren c iák  szervezésével jo b b a n  já ru l 
ju n k  hozzá az egyesület pénzügyi helyzetének  javításához. 
Molnár István a selm eci professzorsírok g o n d o zásá ró l tájé
koztatott, Török Frigyes javaso lta  az egyetem i ifjúság bevoná
sát a sírok  ápolásába. H orvá th  János közlése  szerint az 
AIME p rogram jába v e tte  a  volt szocialista o rszágok  egyesü
le te in ek  bem utatását, k ü lö n ö s  tekintettel a  hagyom ányápo 
lásra. Javasolta az eg y esü le t vezetőségének, hogy  keressék 
m eg  szem élyesen az am erikaiakat. Mayer János javaslato t te tt 
a  tagtársak  kárpótlási jeg y e in ek  egyesületi g o n d o zásb an  tör 
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ténő  közös befektetésére. Puza Ferenc az 1994 évi nagybá 
nyai em lék-konferencia lehetőségeit és az edd ig  m eg te tt lé 
péseke t ism erte tte .

C lem e n t Lajos kérte, hogy a  k o ráb b i rendszerhez hason 
lóan a  helyi szervezetek költségvetési k e re tte l gazdálkodhas 
sanak. Az ifjúságnak az egyesületi m u n k á b a  tö rtén ő  bevoná 
sára jó  p é ld a k é n t m utatta be a helyi tech n ik u m m al k iép íte tt 
kapcsolatukat. A technikum  végzősei kö zö tt a  koh ó m ém ö k i 
karra  felvett 13 d iák balekvizsgára felkészítve érkezett M is 
kolcra. V égül javasolta a szakosztályvezetésnek a volt feh é r 

vári elnök, Egerszegi János tiszteleti taggá választását. Hajnal 
János felvetette a  BKL K ohászatban a nívódíj pályázat ú jra 
indítását. H o rv á th  C saba e lnök  e r re  részletes jav asla to t kért. 
A díjak összege alapítványból le n n e  fedezhető . Az alapít 
vány létrehozásával kapcsolatban tö b b  hozzászólás és javas 
la t hangzott el (S ch m id t György, Acsády István, D ánfy Lász
ló, Kovács I s tv á n n á ) .

Horváth C saba e ln ö k  m in d en k i m unkájá t m egköszönve, 
fakultatív üzem lá to g a tást ajánlva zárta  be a vezetőségi ülést.

HajnalJános

F eljegyzés Dr. Verő Balázs úr, 
a BKL K ohászat főszerkesztője részére  
B u dap est, 1993. decem ber 1.

Tisztelt F őszerk esztő  Úr!

Ö röm m el értesítjük, hogy az ön tésze ti szakosztály r e n d ez éséb en  1993. ok tób er 7— Kán m egtartott XIII. magyar öntő-
n apok  b evéte léb ől

200  0 0 0  Ft-ot

átadunk a  BKL Kohászat k ö ltségeih ez való  hozzájárulásként.
A m ennyiben  a későbbiekben sikerül olyan rendezvényeket szervezni, am elyeknél nyereség képződ ik , úgy a jö v ő b e n  is
tám ogatjuk lapunk m egjelenésén

Jó szeren csét!
Dr. Szom batfalvy R u d o lf Dr. Lengyel Károly

szakosztályelnök szakosztályi titkár

Feladatok, esem ények, tervek 
a székesfehérvári helyi szervezet 

életében

C so p o rtu n k  tevékenységének egyik m eg h atá ro zó  kerete az 
ipar, ezen  b e lü l iparágunk  általánosan  ism ert nehéz helyze
te. Sajátos helyi adottság, hogy m eg h a tá ro zó  bázisvállala
tunk  1993. ja n u á r  1-jétől Alcoa-Köfém Kft. néven am erikai 
m agyar vegyes vállalatként m űködik . Ez azt je len ti, hogy 
tagságunk m unkahelyének  jövője egyfajta m egoldást nyert, 
ugyanakkor a  felső vezetés tagjainak tö b b ség e im m ár külföl
di szakem ber. Ez nyilván érin ti egy Je lh iv a ta lo s” szervezet 
m űködését.

Szervezeti élet

T ag létszám unk az u tóbbi években kissé csökkent, je len leg  
160-170. A  belső  megoszlás: 24 ö n tő , 45 hengerész, 24 sajto 
ló, 4 készárúgyártó, 13 ipargazdász, 17 nyugdíjas és 13 külső 
cég m u n k a társa . Ez a megoszlás m á r jo b b a n  tükrözi a válto 
zásokat.

A bázisvállalat üzletági szervezetéhez igazodva és a nagy 
létszám jo b b  irányíthatósága m ia tt is célszerűnek látszik 
úgynevezett szakm ai csoportok m ű k ö d te tése . Ezek szervezé
se m ár k o ráb b a n  m egtörtén t, az átalaku lás u tán  nagyon 
fontos ezek  többé-kevésbé önálló  m ű k ö d te tése , am i nagy 
m érték b en  növelheti hatékonyságunkat és aktivitásunkat. A 
nagy létszám  m ia tt fontos a tagság in form álási rendszeré 
nek, v alam in t a  tagdíjbeszedés ko rszerű  m ódszerének  kiala
kítása. A BKL kézbesítési ren d jé t k ialak íto ttuk , m űködte t 
jük , b á r  ez n em  nevezhető korszerűnek . A helyiség kérdése

szakmai rendezvényekre  a bázisvállalattal, a m űvelődési ház 
zal, a T echn ika  H ázával, az A lu m ín ium ipari M úzeum m al 
való együttm űködés kere téb en  m egoldo tt. A m ib en  m ég 
nem  értünk  cé lh o z , az egy „sekrestye” m egszerzése kegytár 
gyaink, ira ta ink  stb . őrzésére, és ese ten k in t v an n ak  olyan 
rendezvényeink, m elyekre az egész városban n e h e z e n  talá 
lunk  m egfelelő nagyságú és színvonalú helyiséget. 

Kapcsolataink széleskörűek és gyüm ölcsözőek:
—  az öntödei szakosztállyal: ö n tő  szakem bereinket o tta n i tag 

nak is tek in tjük ,
—  az SZVT-vel: k o n feren c iák  szervezésében, ipargazdasági 

területen d o lg o z ó  tagjaink többny ire  o tt is tagok,
—  egyetemek (M iskolc, S o p ro n ), főiskolák (D unaújváros, Szé

kesfehérvár G E O ) és a környék helyi szervezeteivel: üzem - 
látogatások, se lm eci hagyom ányok ápolása Székesfehér 
várott, S elm ecen  és S o pronban  is,

—  a kecskeméti csoporttal: rendszeres és sikeres közös szerve
zésekben,

—  a Fémipari Technikummal (Szfvár): balekoktatás, szakesté 
lyek (ott is szerveződik  egy se jtünk),

—  a Szennapack-kal (Szenna): tö b b  közös p ro g ram , b á r  m ég  
nem  tagjai egyesü le tünknek ,

—  az Alumíniumipari Múzeummal: egyre több  közös ren d ez 
vényünk v an .

Szakmai tevékenység

M eghatározó, h o g y  m ilyen kapcso la to t tu d u n k  kia lak ítan i a 
külföldi szakem berekkel. E n n ek  é rd ek éb en  az egyesület ve
zetői m árcius 26-án találkoztak a  bázisvállalat vezérigazgató 
jával, kezdeti d e  b iz ta tó  e redm énnyel. Egyes külfö ld i szak
em berek  részt v e ttek  néhány  rendezvényünkön , am i köze 
lebb  vitt cé ljainkhoz.

Szakmai e lő ad ás  k ere téb en  egyik külföldi szakem ber a 
kialakítandó b é rren d sz e rrő l ad o tt ism ertetést. A hozzánk
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lá togató  n egyed ik  éves kohász évfolyam k ét hallgató ja  TDK 
dolgozatá t ism erte tte . A m erikai tan u lm án y ú to n  já r t  szak
em b ere in k  tapasztalata ik ró l ta rto ttak  is m e r te té s t .

S zak em b ere in k  (3 m unkatárs) részt vesznek a  hengerész 
szakcsoport m u n k á jáb an .

A h en g erész  k o n fe ren c ián  1 kolléga (előadással), az ön 
tő  n ap o k o n  2 ko lléga , a h idegalak ító  k o n feren c ián  2 kollé 
ga vett részt vállalati k iküldetésben. T ö b b en  ta rto ttak  előa 
dást m ás szervezetek  rendezvényein pl. m inőségügyi, kész
letgazdálkodási, logisztikai tém ákban. S zakem ere ink  cikkei 
m eg jelen tek  a  BKL-ben és m ás szaklapokban, d e  ezek szá
m a e lm arad  a  lehetségestő l.

A kecskem éti cso p o rtta l együtt já r tu n k  m ájusban  az ak- 
naszlatinai (K árpáta lja) sóbányában, m ajd  a  kecskem étiek  
voltak v en d ég e in k  az A lum ín ium  M úzeum m al együttm űkö 
désben  szervezett so p ro n i u tu n k o n . S o p ro n b an  az egyete 
m en  Winkler András rek to r ú r fo g ad o tt b en n ü n k e t, Molnár 
László igazgató m u ta tta  b e  a  Bányászati M úzeum ot. M egko 
szorúztuk az ágfalvai csata em lékm űvét és a közbeeső  estén  
együtt é n e k e ltü n k  o ttan i barátainkkal.

Szlovákiában a  Zsiari A lum ín iu m k o m b in á t készárúgyár- 
tó  ü zem eit lá to g a ttu k  m eg  szep tem berben , ahová m agunk 
kal vittük  a  S zen n ap ack  vezető szakem bereit.

Szakmatörténeti-társadalmi rendezvények

S zékesfehérvárott az első hengerlés 50 éve, 1943. április 20- 
án  tö rtén t. K ü lö n féle  m eggondolások  alap ján  k é t éve tar 
to ttu n k  m egem lék ezést az alapításról, d e  szán d ék u n k b an  
áll néhány , az első  évekkel kapcsolatosan összegyűjtött 
visszaem lékezés publikálása, illetve elhelyezése a  m úzeum 

b an , ahol a szakm a ok ta tástö rténeti k iá llításán ak  terve is fo 
galm azódik.

Szándékunk, h o g y  valamely rendezvényhez kapcsolódva 
u tc á t V . csarnokot n ev ezzü n k  el Selm ecről, e lh u n y t szakem
b e re in k  valam elyikéről.

Jú lius utolsó h e té b e n  első ilyen p ró b á lk o zásk én t néhá- 
nyan  —  te rm észetesen  Moravitz Péter, tisz te le ti tagunk  segít
ségével —  a se lm ec i hegyekben ü d ü ltü n k  családjainkkal 
együtt. Jövőre h a s o n ló t  tervezünk N agybányán , részben 
kapcsolódva az o t ta n i  em lékkonferenciához.

Szep tem berben  a  kecskem éti cso p o rtta l és a  dunaújvá
rosi főiskolásokkal utazva, Selmecen ta lá lkozva a  fém kohá 
szati szakosztály „sírrendezőivel”, v a lam in t a  m iskolci bá
nyász és kohász h a llg a tó k k al mintegy százan  —  m ost elő 
ször —  felvonu ltunk  a  szalam ander-m eneten , m ajd  az ének 
lést fél éjszakán á t  fo ly ta ttu k  az A kadém ia lép cső in . Másnap 
m egkoszorúztuk a  p rofesszorok  sírjait, e s te  p e d ig  részt vet
tü n k  a  selmec- és h o d ru sb án y a i csoport „S ocht-T ag”-ján. Ez 
u tó b b i keresztelő szakestélyre em lékeztet, se lm eci nóták 
nélkül.

Nagyon lé lek e m e lő  volt a szept. 24-i „ö kum en ikus sza
kestély” bányász, k o h ász , erdész és gépész részvétellel. Már 
folynak az e lő k észü le tek  egyik legpatinásabb , családos ren 
dezvényünk, a d e c e m b e r  4-én esedékes M ikulás-bál meg
rendezésére. E rre  az alkalom ra készül h u m o ro s  újságunk 
legú jabb  száma.

Tervezzük, h o g y  jö v ő  nyáron m eg lá to g a tju k  egyik újdon 
sü lt testvérvállalatunkat az A lcoa-Hispania-t (családosán, 
önköltségi a lap o n , d e  kiegészítő tu risz tikai p rogam m al a 
spanyol te n g e rp a r to n ) .

Рига Ferenc

„Ö kum enikus” szakestély  
Székesfehérvárott

1993-ban Székesfehérvár megyei jo g ú  város polgárm estere, 
Balsay István a  következő levéllel „lepte m eg ” a  helyi műsza
kiakat, többek  k ö zö tt OMBKE helyi szervezetének e ln ö k ét is:

Kedves B arátom !
T isztelettel és n ag y  m egbecsüléssel hívlak hagyom ányőrző 
szakestélyünkre T ég e d  és barátaidat.

S zékesfehérváron  és kö rnyezetében  élő  m űszaki értelm i
ség sokszínű szak m áit szere tnénk  ezen  gazdaságilag nehéz 
időszakban is eg y ü tt látni, együtt beszélgetni, közösen  gon 
dolkodni.

T ö b b en  je le z té k  felém , hogy e rre  az „ökum enikus” 
összejövetelre ig én y  van. Én is úgy g o n d o lo m  és szükségét is 
érzem , hogy a k á r  új hagyom ányt is terem tve év en te  vagy 
kétévente V ele tek  —  a rendkívül fon tos társadalm i szerepet 
játszó ex  se lm eciekkel —  közösen, kö te tlen  és h u m o ro s  for
m áb an  beszéljük  á t  dolgainkat.

A  beszélgetési fo rm ára  a  szakestélyt javasolom .
A rendezvény  helyszíne: Székesfehérvár, István terem , 

időpontja: 1983.szep te m b er 24. 19 ó ra  14.
A ro m ló  cserea rán y o k  optim ális kivédése é rd e k éb en  ja 

vasolom  az egyesü le teknek , m agánszem élyeknek, vállalko 
zóknak, vállalatoknak , hogy szep tem ber 20-ig zsíroskenyér 
re  és sö rre  300,- Ft-ot ju ttassan ak  titkárságom ra, Józsa  Zsu
zsannához.

J ó  szerencsét!
Balsay István 

po lg á rm este r

A szakestély le za jlo tt. Csjmöi Ferenc k o llé g án k  ró la  készült 
beszám olóját az a láb b ia k b an  közöljük, m in d e n  polgárm es 
te r  és helyi szervezeti e ln ö k  okulására:

.M élyen tisztelt ö k u m en ik u s szakestély...”
N em  egészen „pelyhes arcú”, m ég kev ésb é  „ifjú volt a 

h a d ”, és egy-két k iv é te ltő l eltekintve „k a rcsú  gyertyaszár 
n ak  a legnagyobb jó in d u la tta l sem volt m o n d h a tó  az a kö 
zel kétszáz, le lk é b e n  ifjú vagy az a lk a lo m tó l m egifjodott 
hölgy és úr, akik ré s z t vettek  a S zékesfehérváron 1993. szep
te m b e r 24-én szerv eze tt ökum enikus szakestélyen . A város
b an  és v o n záskörze tében  élő bányászok, erdészek , kohá
szok, gépészek, g e ó so k , fások és a re n d e lk e z é s re  álló hely 
szűkössége m ia tt to v á b b  nem  sorolt szak m ák  képviselői, a 
Miskolci Egyetem , a n n a k  Dunaújvárosi K ara , a  Székesfehér
vári A lu m ín ium ipari Szakközépiskola h allg ató -tan u ló i és 
n éh án y  oktatója a d ta k  egymásnak találkozót.

A régóta é r le lő d ő  szakmaközi összejövetel helyét — a 
M egyei M űvelődési K özpont István te rm é t  —  egy „eszpe-
re n te  nyelven” fe lszó la ló  kolléga így n ev ez te  m eg: ....em e
terem b en , m elyet n em ze tem  fejedelm e s eg y b en  szent rex 
neve jelez...” —  és  időpon tjá t, ö k u m en ik u s je lle g é t az er 
dész dinasztiából szárm azó , s maga is e rd ő m é rn ö k  polgár- 
m este r ú r  fogalm azta  m e g  levelében.

A szakestély szabályai szerint választott e ln ö k  a szűkebb 
és szélesebb h o r iz o n tb a n  egyaránt szükségszerű  egymásra 
u taltságról szólt „kom oly  p o h ár” b eszéd éb en . E gondolatra 
rezonált a p o lg á rm es te r  ú r  is hozzászólásában, am ikor arról 
beszélt, hogy S zékesfehérvár nagyságát n e m  a  tö rténelm et 
idéző köveiben, h a n e m  a  városért, közös b o ld o gu lásunkért 
dolgozó p o lg á ra ib an  kell keresnünk és m eg ta lá ln u n k .

Felm erült a g o n d o la t,  hogy ez volt az I. Székesfehérvári 
Ö kum enikus Szakestély, hogy a szám ozásnál u tó lag  problé-
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m a n e legyen , m in t m ár volt e r r e  p é ld a  (lásd A lum ínium  
ko n feren c iák  utólagos visszaszám ozása).

D e n e m  csak  ökum enikus és in terd iszcip lináris, de —  a 
szóhoz ra g a d t pejoratív érte lm ezést m ellőzve —  internacio 

nalista is volt ez a szakestély, hiszen képviselték  m ag u k at a 

város iparában egyre  n agyobb  szerepet já tsz ó  külföldi és ve 

gyes vállalatok is, p l. az  Alcoa-Köfém Kft., a  L o ran g er Ip ari 

Kft. Ez utóbbi cég  az  üzleti élet szabályai szerin t szám lát 

k é r t  a befizetett részv é te li díjról, am elyet az est egyik társel 

n ö k e  nyújtott át, és m e ly n ek  tételei kö zö tt szerepe lt pl. a  zsí

roskenyér, kenyér z s írra l, zsír kenyérrel, kenyér, zsír vagy 

vöröshagyma és te rem szagosítás is.

Az e lm arad h a ta tlan  balekkeresztelőn e re d e ti á llam pol

gárságától ugyan n e m , d e  „pogányságától” m egszabadult 

n éh án y  külföldi v e n d é g , m in t azt az ak tu s  egyik p illan a tá t 

rögzítő  kép is igazolja.

A késő estébe, k o r a  éjszakába nyúló össszejövetelnek az 

v e te tt véget, hogy m á s n a p  reggel kelle tt in d u ln u n k  Kecske

m étre , az OMBKE 81. K üdöttközgyűlésére.

Csömöz Ferenc

E nergetika i s z a k m a i nap

A M agyar Vas- és Acélipari E gyesülés v o lt a házigazdája a  
K eresztény D em okrata N éppárt e n e rg e tik a i szakbizottsága, 
az OMBKE és a  Magyar Biom assza T á rsu la t által rendezett 
E nergetikai szakm ai napnak 1993. n o v e m b e r  12-én. A kitű 
n ő en  sik e rü lt rendezvényen tö b b  m in t  100 érdeklődő vett 
részt, akik a  nehézipar és e n e rg ia tu d o m á n y  szinte m inden  
szektorát képviselték. Helyhiány m ia t t  m o st csak az egyes 
előadások c ím e it és előadóit közö ljük , d e  több  előadást, té 
m ájának érdekessége és ta rta lm án ak  gazdagsága m iatt rövi
dítve vagy teljes terjedelem ben k é s ő b b  m ég  közlünk (bár 
ezzel a  legközelebbi közgyűlésre m á r  m eg terem te ttü k  az ak
tualitás h ián y a  m iatti kritika le h e tő s é g é t) .

Huszár László (a KDNP e n e rg iap o litik a i bizottságának el
nöke: A K D NP energiapolitikai k o n c e p c ió ja

Az e lő ad ást rövidítve lapunk  F ém k o h á sza t rovatában kö 
zöljük.

BreuerJános (a Mátrai H ő e rő m ű  R t. vezérigazgatóhelyet
tese): A  m átraalja i szén- és lig n itb án y ák  bem utatása

Az e lő ad ó  a  magyar lignitvagyon fon tosságára m u ta to tt 
rá, m in t egyik legfontosabb hazai en e rg iah o rd o zó n k ra . En 
n ek  hasznosítása a rendkívül k ed v e ző tlen  külkereskedelm i 
m érleg  jav ításáb an  sokat segíthet.

Hangyái János (Mól Rt. ig azg a tó ja ): A  magyarországi 
szénh id rogénku ta tás és -term elés h e ly ze te

Az e lő ad ás során  többek közö tt szó  e se tt arról is, hogy az 
újabb tech n o ló g iák  bevezetésével e d d ig  k iterm elhetetlen- 
nek  h itt készle tek  válnak gazdaságilag  hozzáférhetővé.

Holló Vilmos (miniszteri biztos, g azd . ig. helyettes): 
B ánya-erőm ű összevonások c. e lő a d á s a  rám utatott, hogy 

az összevonások eredm ényeképpen  csö k k en t az energia 
előállítás önköltsége. (Amire a p a r la m e n tb e n  Mádai Péter 
képviselő is rám u ta to tt a v illam ostarifa  tervezett emelésével 
vitatkozva.)

Dr. Peter Gummel (LLB L urgi L e n ţje s  Babcock Energie 
techn ik  G m b H . értékesítési m e g b ízo ttja )  —  Dr. G. Daradi- 
mos —  Hirschfelder H.: R ecirkulásos örvényáram ú tüzelésű 
kazánok

Az e lő ad ás an n ak  ellenére, h o g y  egy  vállalat számára te 
rem te tt rek lám o t, műszaki m egalapozottságával sok érd e 
kes ism erette l szolgált. F e lteh e tő en  egy  későbbi szám unk 
ban ezt is közöljük.

Dr. Barótfi István (egye tem i docens, G ö d ö llő i A g rá rtu d o 
m ányi Egyetem ): M e g ú ju ló  erőforrások te rm elé sén ek  leh e 
tőségei az ag rárg azd aság b an

Bár az alternatív  energ iafo rrások  csak kis százalékát je 
len tik  a hazánkban hasznosítható  en e rg ián ak . Foglakozni 
kell velük, m ert a  k is energ iam enny iségek  is seg íth e tn ek  az 
ország energ iahelyzetén .

Dr. Árpási Miklós (M Ó L  Rt. O G IL tan ácsad ó ): A  hazai 
geoterm ikus en e rg iak ész le tek  és a hasznosítás lehetőségei.

Az előadás, am ely  k éső b b  sok hozzászólást váltott ki, fog 
lalkozott a nagy n y o m á sú  és kis nyom ású hévizek hasznosí
tásával, és az ed d ig  e l é r t  eredm ényekkel.

A gazdag p ro g ra m o t Tóth István, az OM BK E elnöke nyi
to tta  meg, a levezető e ln ö k  Csaba József volt.

A rendezvény zá rszav át Huszár László m o n d ta , aki k ité rt 
a r ra  is, hogy a tö b b  p á r t ta l  és in tézm énnyel folyó tárgyalá 
sok  ered m én y ek ép p en  az eltérő és sokszor ellen té tes véle 
m ények lényegesen k ö ze led tek  egym áshoz és a ko rm ány  
energ iaprogram ja fok o za to san  közeledik a  KDNP e lg o n d o 
lásaihoz.

A vitára és k é rd é se k re  a  szünet és b ü fé  u tá n  (m ár m eg 
csappant résztvevő lé tszám m al) kerü lt sor. N agyon sok é r té 
kes kiegészítés h a n g z o tt  el, és érdekes vita b o n tak o zo tt ki a 
hazai en e rg iah o rd o zó k  és im port közö tti fontossági sor 
r e n d  kérdésében. A  m indvégig  tárgyilagosan folyó konfe 
ren c ia  bizonyára h a s z n o s  lépés a po litik u so k  és m űszaki 
szakem berek a lko tó  együttm űködéséhez.

A rendezvény u tá n i  sa jtókonferencián  az újságírók szak 
m ailag  m egalapozott választ kaptak szám os érdekes és jo g o 
san  felm erülő k é rd é sü k re . Csak rem é ln i lehet, hogy az 
elektronikus k o m m u n ik ác ió s  m éd iu m o k  a  jö v ő b en  n a 
gyobb érdeklődést ta n ú s íta n ak  ilyen, a gazdaságpolitikai és 
országos je len tő ség ű  kérdésekkel foglalkozó műszaki re n 
dezvények iránt.

A rendezvénnyel az  OMBKE gyakorla tban  m uta tta  be, 
hogy  pártoktól fü g g e tle n ü l részt vesz m in d e n  kezdem énye 
zésben, ahol szakm ai közrem űködéssel tu d  segíteni orszá 
gos problém ák tisz táb b  és világosabb m egfogalm azásában . 
T eh e tte  ezt azért is, m e r t  az ism ertetett en e rg iak o n cep c ió  
jó l  m egközelítette az ésszerűen  m egvalósítható  lehetősége 
ket.

Kérjük helyi szervezete inket, hogy p ró b á ljan ak  bek ap 
csolódni regionális vagy  önkorm ányzati sz in ten  hason ló  
rendezvények sik e rre  v ite lébe és szám oljanak b e  lap u n k  h a 
sábjain az elért e re d m én y e k rő l. (H. W.)
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A LAEMPE gyártm ányism ertető  
előadása

A schopfheim i (D) IA E M PE  G m bH  az e lm ú lt 10— 12 év
b en  a világ vezető  m aglövőgépgyártó  vállalatává fejlődött, 
am ely  M agyarországon a Rába M agyar V agon- és G épgyár 
Rt.-t m o n d h atja  ügyfelének . A vállalat e lö reg ed e tt RÖPER- 
és GISAG-gyártm ányú m aglövő g ép e k  felújításával, korsze 
rűsítésével, autom atizálásával kezd te m e g  tevékenységét. 
M ára m ár m aga m ö g é  szorította az összes többi m aglövő- 
g ép gyártó t az ú jszerű  elvek, szám ítógépes technikák, csere- 
szabatos alkatrészek, valam in t gyors és m egbízható  szerviz
tevékenysége következtében .

A LAEMPE szám ít a  m agyarországi öntvényterm elés k o r 
szerűsítésére, e zé rt fokozta  erőfeszítéseit a magyar p iacon . 
E n n e k  jegyébe k e rü lt so r gyártm ány ism ertető  előadására az 
OM BKE klubjában. A  cég  term ékei a következők:
—  in d ító b eren d ezések  ho m o k  p n e u m a tik u s  szállításához,
—  m aghom okkeverők ,
—  kötőanyag-adagolók,
—  m aglövő a u to m aták ,
—  gázg en erá to ro k  a m agok  kötéséhez,
—  m agátvevő m an ip u lá to ro k ,
—  sorjátlanító- és fekecselőkészülékek,
—  m agszárító  b eren d ezések ,
—  m agösszerakók és -tárolók,
—  m agszekrények és m in tag a rn itú rák ,
—  m agkészítő m ű h e ly ek  levegőjének tisztítóberendezései.

A  cég ezen kívül ö n tö d e i b eru h ázáso k  kom plett tervezé 
sével is foglalkozik.

A kis és nagy so roza tú , leh ető leg  sorjam entes m ag o k  
gazdaságos előállítására  fejlesztették ki az L  sorozatjelű mag- 
lövő automatákat 7 k ü lö n b ö ző  lö vő térfoga tta l (5— 250 1). A  
rövid  ü tem idők , a  gyors m agszekrénycsere és a legkorsze 
rű b b  műszaki m eg o ld áso k  jellem zik  az új gépsorozatot. A  
m eglévő m agszekrények  egyszerű, kö ltségk ím élő  m ódszer 
re l á tép íth ető k . K isebb sorozatok —  k éz i üzem eltetéssel —  
a  m agszekrény á ta lak ítása  nélkül g y á rth a tó k . A m aglövők 
1— 4 részes m agszekrényekhez alkalm asak . A m agszekrény 
o ldalrészeit vákuum  rögzíti. A m agszekrény  alsó, kijáró l a p

ja , am elyen a m agot ho rd o zó  tüske is van, m echanikus rög
zítésű, n incs szükség csavarok m eg h ú zására , a szerszám 
hosszan ta rtó  beállítására. A felső részt egy  állítható  keret 
tartja. A vákuum m al rögzített lövőlap a k ö n n y en  cserélhető 
lövőbetétekkel az átszerelés és a tisztítás id e jé t megrövidíti. 
A vákuum  szorítóere je  pl. az L— 20-as g é p n é l 16 kN! A gé
pek tartozéka a h idrau likus kilökőlap. A nag y o b b  gépek vé
dőkabinnal v annak  ellátva, am i kielégíti a  balesetvédelm i 
előírásokat.

Ma m ár tö b b  olyan m agkészítő eljárás van , am elyben a 
gyantával kevert h o m o k o n  gáz alakú k a ta lizá to rt kell átára
m oltatni. A LAEMPE gázgmerátorai eg y a rán t alkalmasak 
C 0 2, SO.,, am in  vág}' m etil-form iát á táram o lta tásá ra . A leg
korszerűbb m egoldások, m in t a szab ad o n  program ozható  
vezérlés, az aránvossze lep techn ika  és a kü lö n leg esen  védett 
hevítő biztosítja a  m inim ális m ennyiségű gázfelhasználást és 
a rövid öblítési időt. Az adagolás té rfo g a to san  történik, 
pontossága ± 1%. A beállítható  legkisebb a d a g  0,5 cm 3.

A IA EM PE a maghomokkeverők k ifejlesz tésekor nagy fi
gyelm et fo rd íto tt a gyors és hatékony k ev erés m ellett arra 
is, hogy a ren d sze r öntisztító  legyen. A  fo rg ó  szárnylapát 
többszöri á thaladása  a  keverőcsövön e le g e n d ő  az optimális 
keveréshez. A k ü lö n b ö ző  sűrűségű ad a lé k o k  használatakor 
nem  je len tk ez ik  ún . héjképződés. A m eg k ev e rt hom ok ma
radványok nélkü l közvetlenül a m aglövő  g ép  tölcsérébe 
esik. Az ü rítést követően a keverőcsövet egy lehúzótányérral 
tisztítják m eg. A kötőanyagok adagolása té rfogatosan  törté 
nik, pontossága ± 0,8% . A kö tőanyagot vák u u m  szívja ki a 
hordóból, az adagolást sű ríte tt levegő végzi, am ely az ürítés 
u tán  kifúvással tisztítja a  vezetéket. A m ag lö v ő  gépek  számá
tól függően  1,5— 4,2 t teljesítm ényű k ev erő  te lep íthető .

A m aglövő au to m ata  a m aghom okkeverővel és a gázge
n erá to rra l k o m p le tt magkészítő központtá é p í th e tő  ki. A kom 
pak t építési m ó d  és az alacsony fe lép ítm én y  lehetővé teszi, 
hogy a  k ev erőberendezést közvetlenül a  m aglövő  gép fölé 
telepítsék. A IA E M PE  m agkészítő k ö zp o n to k  üzemeltetési 
és karban tartási költsége kicsi, hely igényük  a  lehető  leg
kisebb.

Bakó Károly

SZAKCSOPORTJAINK MUNKÁJÁBÓL

M egem lékezés  
a Korinthoszi csatorna  
100 éves évfordulójáról

A  K orin thoszi c s a to rn a  ju b ileu m i em lé k ü lé sé t 1993. o k tó 

b e r  29-én a b u d a p e s ti K özlekedési M ú zeu m b an  a m e g h í 
v ó b an  közzétett in tézm én y ek  (k ö ztü k  az OMBKE) eg y ü tt 

m űködéséve l re n d e z té k  meg.
Az em lék táb lá t Laár Tibor, eg y e sü le tü n k  tiszteleti tag ja  

röv id  avatóbeszéd k ísé re téb en  le p lez te  le , am elynek b e fe 
je z ő  g o n d o la tá t idézzük: „Tisztelt H ö lg y e im  és U raim , egy 

évszázaddal eze lő tt a K orinthoszi c s a to rn á t nem zetközi tu 
dom án y - és te c h n ik a  felhasználásával a  m űszaki és g azd a 
sági eg y ü ttm ű k ö d és valósíto tta m eg . E zé rt úgy g o n d o lo m , 
h o g y  a  Türr István és Gerster Béla t is z te le té re  állított em lék 

táb la , am ely az i tte n i elhelyezésével széleskörű  nyilvános 
ság  e lé  kerül, eg y b en  m éltó  em lé k e t á llít az E u ró p áb an  

eg y ü tté lő  n em ze tek  érdekközösség i szellem ének , s ezzel a

nem zetek  és országok  jav á t szolgáló a lk o tó  tevékenységet, 
a n ép ek  bará tság á t és eg y ü ttm ű k ö d ését h ird e ti. Most, am i
kor az em lék táb lá t felavatjuk, b ízu n k  a b b a n , hogy a konti 
n en sen  szom szédosán vagy k ev e red e tten  eg y ü tté lő  nemze-
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tek  érdekközösség i, alkotó eg y ü ttm ű k ö d é s i szelleme a j ö 
v ő b en  tov áb b terjed  és egyre sz ű k e b b  te rü le tre  szorítja 
m a jd  vissza az em b eri jogokat el n e m  ism erő , ellenségeske 
d é s t szító, az em beriség érd ek eit, így  házaka t, városokat, 
h id a k a t és tö rtén e lm i em lékeket ro m b o ló ,  valam int m in d 
ezzel a  tú lé lő k b en  súlyos lelki sé rü lé s t o k o zó  gonosz in d u 
la tokat.

E g o n d o la to k  jegyében lep lezem  le  az em léktáblát, és 
tisz te le tte l h a jto k  fejet T ü rr István tá b o rn o k  és G erster Bé 
la  m é rn ö k  e m lék e  elő tt.”

A  K orin thoszi csatornát T ü r r  Is tv án  táb o rn o k  fővállal
kozó  m egb ízásábó l G erster B éla m é r n ö k  tervezte, és az 
ép ítk ezés  k ezdeti szakaszában a  m u n k á la to k a t irányította. 
A k k o rib an  a  m agyar műszaki k ö zv é lem én y  érdeklődéssel 
te k in te tt a  nagyszabású ép ítkezésre. A z 1882 tavaszán m eg 

Lengyel kollegák látogatása  
Magyarországon

A lengyel S IT PH  egyesület tö r té n e d  és  ip a ri m űem lékvé 

d e lm i b izo ttságának  14 tagú c so p o rtja  1993. október 7—  

10-e k ö zö tt tanulm ányi lá togatásra  j ö t t  hazánkba. E nnél 

so rán  M iskolcon m eglátogatták  az egy e tem  m űem léki 
könyvtárá t, a  Diósgyőri A célm űvet, a  d iósgyőri várat, m ajd  

Sélei István kalauzolásával m e g te k in te t té k  az újmassai sza

b a d té r i és Fazola kiállítást, to v áb b á  a  K özpon ti Kohászaü 
M ú zeu m o t. U tá n a  Budapesten m e g te k in te t té k  a Közleke

dési M ú z eu m o t és az Ö ntödei M ú z eu m o t.

U tó b b ib a n  Tatár Sándor m ú zeu m v e ze tő  és Mikus Károly

kezdett ép ítkezést 1884-ben 152 tagú m ag y ar m é rn ö k  és 

te ch n ik u s cso p o rt lá to g a tta  m eg. A  tan u lm án y i k irándulás 

résztvevőit G erste r B éla vezette  végig az é p íté s i terü leten , 

és ism erte tte  a  terveket, az ép ítkezés h a lad ásá t. G ers te r  Bé

la  m ag a is a  M agyar M é rn ö k  és Építész E g y le t tagja volt 

G e rs te r  a m in tegy  80 m é te r  m agas gerinc  á tv ág ására  az ún. 

an g o l aknam ély ítő  te ch n o ló g iá t alkalm azta. E rrő l és az 

ép ítk ezés ada ta iró l H ajó s G yörgy ép íté sz m é rn ö k  előadása 

k özö l rész leteket az u tó lag  összeállításra k e rü lő  kiadvány

b an .

Az érd ek lő d ő  részvevők az előadások  u tá n  Szabó László 

m u zeo ló g u s vezetésével m eg tek in te tték  a  K özlekedési Mú

zeu m o t.

(Laár Tibor)

né, az ön tészeti tö r té n e d  b izottság  vezetője fo g a d ta  a len 
gyel delegációt. A  S IT PH  tö r té n e d  b izo ttságát fo g ad ta  La
ár Tibor, az OM BKE Т В  tagja, aki a c so p o rt vezető jekén t 
in té z te  az egyesület ügyvezető igazgatójával egyeztetett 
p ro g ra m  lebonyolítását.

A  p ro g ram  so rán  a  lengyel cso p o rt vezető jével, Jozef 
Wroblewskivel és Brúnón Widuch-kal m egv ita tták  az egyesüle 
te k  közötti eg y ü ttm ű k ö d és kérdéseit. A  len g y el tö rtén ed  
b izo ttság  kifejezte kézségét, hogy részt vesz az OM BKE ál
ta l tervbe vett 1996 évi v astö rtén e tí kiállítás előkészítésé 
b e n . A tárgyaló felek  cé lszerű n ek  látták 1996-ra a  15— 16. 
században  virágzott T hu rzó -F u g g er K rakkó k ö z p o n tú  vál
la la t összes üzem eirő l közös katalógus k ido lgozását.

Laár Tibor

Ülésezett

a fémkohászati szakosztály  
történeti b izottsága

1993. n o v em b er 17-én az OM BKE k lubhely iségében  ta r 

to tta  őszi m egbeszélését a fém k o h á sza ti tö rtén ed  b izott 
ság, am elyen  a  bizottság tagjain k ívü l m egh ív o ttk én t ré.szt 

vett Radnai József, a H ungalu  Rt. g azd aság i igazgatója, Ko- 
váts Istvánná, a  Magyar A lu m ín iu m ip a ri M úzeum  igazgató 
n ő je , Csath Béla, az OMBKE tö r té n e t i  bizottságának veze

tő je, Harrach Walter, a  BKL K ohászat rovatvezetője.
E lső n a p ire n d i pon tkén t Ритм Ferenc szám olt be a „100 

évvel ezelő tti, szakágainkat é r in tő  e sem é n y ek  m egem líté 
sé t szolgáló  rendezvény” e lő k észü le te irő l. A  rendezvénnyel 
k ap cso la tb an  a  m eghívó szerin t a  s z e p te m b e r  25-i közgyű
lés „fogalom zavaros „ m ó d o n  h o z o t t  h a tá ro za ta  m iatt a 
fém kohásza ti tö rtén e ti m u n k ab izo ttság  n e m  szám íthat a 

ТВ tám ogatására .
M ásodik  n ap ire n d i p o n tk én t Laár Tibor az A lum ínium - 

ip a ri M ú zeu m  fejlesztésével k ap c so la to s  elképzeléseit is

m e rte tte . A  hosszú ism ertetést k ö v e tő e n  v ita  tám adt az elő 

a d ó  a m a  k ije len tése körül, hogy  a  „ H u n g a lu  Rt vagy nem  
tu d o tt  a  fém kohászati tö rtén eti m u n k a b izo ttság  m úzeum i 
kapcso la ta iró l és együttm űködésérő l, vagy n em  akart tu d 

n i”. A  v itában  R adnai József ig azg a tó  rész letesen  e lm o n d 

ta, hogy  a  K öfém  vegyes vállalattá tö r t é n t  átalakítása u tán  
m it te tt  a  H u n g a lu  Rt. a m ú z e u m é rt (é s  ez n em  volt kevés. 
Szerk.). A  fé lreé rtések  a vita so rán  tisz tázód tak .

A h arm ad ik  n a p ire n d i p o n tk é n t a ján lo tt tém áb an , a 

színesfém kohászati em lék e k n ek  az A lu m ín iu m ip a ri Múze

u m b a n  való elhelyezésérő l n e m  tö r té n t m egállapodás, 

m e r t  a  javaslattevő figyelm en kívül hagyta, h o g y  a  m úzeum  

tevékenységének e ld ö n té séb en  a  tu la jd o n o s és  fenn taró  

H u n g a lu  R t.-nek is van  beleszólása. M e g állap o d ás történt, 

h o g y  m egfelelő  m ó d o n  elkészíte tt javaslat á ttan u lm án y o 

zása u tán  a H u n g a lu  Rt. vezetése m egvizsgálja a  lehetősé 

g e k e t a javaslattal kap cso la tb an  és d ö n t a n n a k  elfogadásá 

ró l. R adnai igazgató ú r  e lm o n d ta , hogy a  H u n g a lu  Rt. a 

jö v ő b e n  is m in d e n  tő le  te lh e tő t m egtesz a  m a g y a r  alum í

n iu m ip a r  em lék e in ek  m egőrzéséért. D e a  fém kohászati 

tö r té n e ti m u n k ab izo ttság n ak  a  rea litásokat is figyelem be 

kell vennie.

A  vitában Kovács Istv án n é és C sath B éla hozzászólásai 

so k a t seg íte ttek  a  fé lreé rté sek  tisztázásában. Hozászólt 

m é g  Karácsonyi Ferenc, Harrach Walter, Szalay Jenő.
Az egyebek p o n t tárgyalása so rán  Kaptay György javasol

ta  em lék érem  m eg alko tásá t az a lu m ín iu m ip a r  valamelyik 

je le s é n e k  (pl. B arta L ajosnak) képm ásával. T ö b b e k  koráb 

b i észrevételeit m egism ételve szóvá tette , h o g y  az OMBKE 

rendezvényein  a  m agyar h im n u sz t és a  b án y ász /k o h ász  

h im n u sz t a g ép zen e  kíséretével —  részben  a  le té t  helyte 

le n  h an g n em e , részb en  a  hangszalagok szo k a tlan  sebessé 

g e  m ia tt —  a résztvevők m in d ig  nagyon rosszu l éneklik . Ja

vasolja can tus p reses fe lk é résé t a  helyes in to n á lá s  és dal

lam vezetés céljából.

(H.W.)
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A z öntészettörténeti és m úzeum i 
szakcsoport vezetőségi ülése

A szakcsoport évzáró vezetőség i ülését 1993. novem ber 29- 
én  ta rto tta  az Ö n tö d e i M úzeum ban .

Az első n ap iren d i p o n tb a n  értékeltük az 1993-ban elvég
ze tt m unkát. Négy vezetőségi ülést ta rto ttu n k , d e  a szűkebb 
vezetőség ezen kívül m é g  szám os alkalom m al összejött. Ál
ta lános célkitűzés volt a  tö r té n e d  adatok gyűjtése , ennek  ér
d ek é b en  Buzánszky Albin, dr. Gönczy Ilona, Hadházi László és 
Tóth András részére m egbízó levelet ad tu n k  ki a  Széchényi 
Könyvtárba, az O rszággyűlési Könyvtárba, a  M agyar Állami 
F ö ld tan i In tézetbe , az Ú j M agyar K özponti L evéltárba és a 
M agyar O rszágos L evéltárba .

A  szakcsoport tagjai tö b b  előadást ta r to tta k . Február 
15-én a  MTESZ K ossuth  té r i székházában Oláh Anna Bo
lyai F arkas m űszaki m unkásságáró l, Mikus Károlyné Ganz 
Á b rah ám ró l és M ech w art A ndrásról ta r to t t  előadást. A 
G TE fe lkérésére  a b iz o ttság  25 éves ju b ile u m a  alkalm ából 
Kiszely Gyula ta rto tt e lő ad á s t. Az ok tóber 14— 15-én Salgó
ta rján b an  ta r to tt V. ip a r tö r té n e ü  sz em in á riu m o n  — 
am ely n ek  m o ttó ja  ,A k tu á lis  feladatok ip a r tö r té n e ü ,  művé
szeti és ép ítészeti e m lé k e in k  és értékeink  m eg ő rzése , m eg 
m e n té se  é rd e k é b e n ” v o lt —  a  G anz-öntöde so rsáró l Mikus 
K áro lyné beszélt. A n o v e m b e r  23— 24-én az M TESZ szék
h ázb an  ta rto tt ju b ile u m i országos an k é to n  k é t tagtársunk 
ta r to tt  előadást: Kiszely G yula Edvi Illés A la d á r  kohászat
tö r té n e ti m unkásságáró l, O lá h  A nna Bolyai Farkas orvosi 
vonatkozású  kéz ira ta iró l. Id e  tartozik, h o g y  d r .  Gönczy Ilo 
n a  e lkészíte tte  ,A  m ag y ar bányászat és k o h á sz a t társládái” 
c ím ű  dolgozatá t.

Az Ö n tö d e i M úzeum  tárgyi anyaga to v áb b  gyarapodott.

Könyveket, fén y k ép ek et, dokum entum okat a ján d ék o zo tt a 
m úzeum nak  dr. Sziklavári János, Kiszely Gyula é s  a  Csepeli Vas
öntöde Rt. H ajd ú sám so n b ó l és egy d e b re c e n i gyűjtőtől ön 
tö ttvas és bronz tá b laö n tv én y  került a m ú z eu m b a .

Május 18-án e lk észü lt a  Ganz Á brahám  ö n té sze ttö rtén e tí 
é s  m úzeum i alap ítvány  szervezeti és m ű k ö d é s i szabályzata. 
Készítője dr. Ládái Balázs, a kuratórium  titk á ra . Az év elején 
m ég  bizonytalannak tű n ő  anyagi tám ogatást a  tiz en ö t orszá
gos gyűjtőkörű m ú z e u m m a l együtt az Ö n tö d e i  M úzeum  is 
m egkapta. Ezt a m ú z e u m i épület állagának m egm entésére , 
a  tetőszerkezet v izsgálatára , az elektrom os h á ló z a t cseréjére 
fo rdíto tták . Az Ö n tö d e i  M úzeum jövőbeni so rsa  a miniszté 
riu m tó l és az O rszág o s Műszaki M úzeum  állásfoglalásától 

függ-
Jú n iu s Tjén m e g tek in te ttü k  a székesfehérvári Magyar 

A lum ínium ipari M ú zeu m o t. Július 2— 3-án rész t vettünk a 
m űvészi öntöttvas tá rg y ak  gyűjtőinek III. ta lá lk o zó ján  Vásá- 
rosnam ényban, és m eg tek in te ttü k  a B eregi M úzeum ot. Ok
tó b e r  9-én a katow ice i kohászattörténeti b izo ttság  14 fős 
csoportját fogad tuk  az Ö n tödei M úzeum ban . N ovem ber 8- 
án  a H exagonálé résztvevői tekintették m e g  a  m úzeum ot.

A Rozsnyóra te rv e ze tt tanulm ányút an y ag i okok  miatt 

n e m  valósult m eg.
1994-ben, Z orkóczy  Sam u születésének évfordu ló ján  a 

vaskohászati szakosztállyal közösen m eg em lék ezés  lesz, és 
koszorúzás sz Ö n tö d e i  M úzeum p an teo n já b an . Ugyancsak 
m egem lékezünk A g rico la  születésének 500. évfordulójáról. 
M éltóan kívánjuk szep tem b erb en  m e g ü n n e p e ln i az Ö ntö 
d e i Múzeum a lap ítá sá n ak  30. évfordulóját. 1994-ben az Ö n 
tö d e i Múzeum a d  o t th o n t  a művészi ö n tö ttv a s  tárgyakat 
gyűjtők IV. országos találkozójának.

Mikus Károlyné

К  M EGEM LÉKEZÉS ЯЖ
Herrmann M iksa (1868— 1944) 

selm eci professzorra em lékeztek  
az egyetem en

1993. n o v em b er 9-én, szü le tésének  125. év fo rdu ló ján  a 
M iskolci E gyetem  és az OM BK E egyetem i osztálya klub 
d é lu tá n  k e re téb e n  e m lé k e z e tt H e r rm a n n  M iksa p ro 
fesszorra. A Selm eci M ű em lékkönyv tár m ú z e u m te rm é b e n  
ta r to tt  ren d ezv én y en  dr. h. c. dr. Terplán Zénó akadém ikus, 
a  g ép észm érn ö k i kar k o rá b b i dékánja m é l ta t ta  H errm an n  
M iksa gazdag  é le tm ű v é t. A  m eg em lék ezésen  m egjelent 
d r. Lévai Im re  p ro fe sszo r, a  g ép észm érn ö k i k ar korábbi 
d ék án ja , d r. K ab d eb o  L ó rá n t,  az OMBKE tö r té n e ti  bizott
ság án ak  e ln ö k e  is.

H e r rm a n n  M iksa 1868-ban  S e lm ecb án y án  született. 
É desap ja , H . E m il (18 4 0 — 1925) az a lm a m a te r  gépészeti 
m e ch a n ik a i ta n á ra  v o lt h á ro m  és fél év tiz e d e n  át. H err 
m a n n  M iksa 1889— 9 3  k ö zö tt a bécsi m ű e g y e te m e n  ta 
n u lt, s 1894-ben szerze tt g ép észm érn ö k i o k lev ele t. 1894—  
95. tan év b en  u g y an o tt ta n á rse g é d  a m e ch an ik a i-te ch n o ló 
g iai tanszéken . R övid id e ig  Bécsben, m a jd  1895-től az 
O sz trák — M agyar V asú ttá rsaság  resicai g é p g y á ráb an  m ér- 
n ö k ö sk ö d ik , ah o l végül főnökhelye ttes le tt.

1899— 1911 k ö zö tt a  se lm eci ak ad ém ia  (főiskola) taná 
ra , 1901-ig az E lem ző  E rő m ű ta n  és S z ilá rd ság tan , 1904-ig 
az Á lta lános és V asgyári G ép ta n , ezután  p e d ig  a G éptan I.

T anszéken  (a m a i k o h ó g é p ta n i és k ép lék en y a lak ítá s i tan 

szék  őse). 1911— 1 9 4 0  között a b u d ap e s ti m ű eg y e tem  II. 
G épszerkezettan  (g ép e lem e k ) T an szék én ek  ta n á ra . 1940- 

b e n  vonult n y u g a lo m b a .
Az 1906— 1908. tan év ek b en  a selm eci fő isk o la  rektora. 

1918— 20 közö tt a  m ű eg y etem  g é p é sz m é rn ö k i osztályá
n a k  dékánja, 1933— 34-ben  a m űegyetem  re k to ra . 1920—  
35 között több  íz b e n  országgyűlési k épv ise lő  (Sajószentpé- 
te r, Sopron). 1926— 29-ben  keresk ed e lem ü g y i (ipar, köz

lekedés) m in iszter. 1923— 40 között —  m egszak ításokkal 
—  a  Magyar M é rn ö k -  és Építész Egylet e ln ö k e .  1924— 26 
k ö zö tt a M érnök i K a m a ra  elnöke. Az I. v ilá g h á b o rú  u tán  
a  fővárosban a la k u lt  Selm ecbányaiak E g y e sü le té n e k  alapí
tó  védnöke. Az O M B K E-nek 1900-tól h a lá lá ig  tagja, 

hosszabb ideig válasz tm án y i tagja.
G épelem ek c ím ű  tankönyve (B u d ap est, 1924) a hazai 

szak irodalom ban  h o ssz ú  ideig alapvető m ű n e k  szám ított. 
Selm eci p ro fesszo rság a  idején —  a B ö c k h  H u g ó  p ro 
fesszor vezetésével m ű k ö d ő  csoport ta g ja k é n t  —  tevéke
n y en  részt vesz a  h a z a i szén h id ro g én -k u ta táso k b an  és az 
ip a ri k iterm elés m eg in d ítá sáb an . E té m á k b a n  szám os kül

fö ld i tan u lm án y u ta t te tt ,  s több szakcikket is közö lt.
1968-ban fe la v a to tt b ro n z  m ellszobra a  M . E. G épele 

m e k  T anszékén lá th a tó .
A  H errm an n  p ro fe ssz o r  életm űvét é r z é k e l te tő  kam ara 

k iállítást az eg y e tem i könyvtár és levéltár m u n k a tá rsa i állí 
to tták  össze.

Zs. L.
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a  K o h á s z a t  c .  l a p  t á m o g a t ó i  1 9 9 3 - b a n

M agyar Vas- és A célip ari E g y esü lés, B udapest 

C sepeli C sőgyár, B u d ap est 

D unaferr R t., D unaújváros 

D ió sg y ő ri M etallurgiai é s  A lak ító  K ft, M iskolc 

F erroglobus K eresk ed őh áz R t., B udapest 

Ferrotranszfer K f t , B udapest 

F inom hengerm ű M u n k ás K ft., Ó zd  

K ohászati G yárépítő V á lla la t, B udapest 

Ó zdi A célm ű  R t ,  Ó zd

Salgótartján i K ohászati Ü z e m e k  R t., Salgótaiján  

V asip ari Kutató és F e jle sz tő  V á lla la t B udapest 
H U N G A L U  Magyar A lu m ín iu m ip ari R t., B u d ap est 

A lcoa-K öfém  K ft., S zék esfeh érvár  

A lm ásfüzitő i T im fö ld  K f t , A lm ásfüzitő  

H ercules R t., B u d a p est

în o ta i A lu m ín iu m  K ft., V árp a lo ta  
M etalloglobus F ém ip a r i ТЕК V álla la t, B u d ap est 

A L U P R E SS K ft, B udaörs 

A M A G -Q U A U T A L  F orm aöntöde K f t , A pc 

C A ST -T E C H  K ft., B u d ap est 

D iósgyőri A c é l- é s  V asöntő K ft., M isk o lc  

ERTE-18 Ö n té sz e ti D ivízió, B u d a p e st 

E U R O -M E T A L L  K ft., B u d a p est 

FÉG P r e c íz ió s  Ö n töd e K ft., B u d a p est 

M O FÉM  R t ,  M osonm agyaróvár 

M ohácsi V a sö n tö d e  K ft., M o h á cs  
N em es M in tak észítő  K ft, B u d a p est 

Patina Ö n té sz e ti Szolgáltató K ft., B u d a p est 

R E D E X  K ft., B udapest 

Szolnoki M e z ő g é p  Vállalat, S z o ln o k

A  fe n ti tám ogatóknak é s  jo g i tagoknak  m ind az O M B K E , m ind p ed ig  a  K o h á sza t szer k e sz tő sé g e  n evéb en  

ezú to n  m o n d  hálás k ö sz ö n e té t:

dr. V erő  Balázs dr. K lu g  O ttó

f e le lő s  szerkesztő a  szerk esztő b izo ttsá g  elnöke

Az Országos Magyar Bányászati és Kohászati Egyesület 

vaskohászati szakosztály dunaújvárosi szervezete 

a DUNAFERR Dunai Vasmű Rt. támogatásával 

1994. s z e p te m b e r  7—9. k ö z ö t t  

B a la to n s z é p la k o n  

a DUNAFERR Dunai Vasmű Rt. üdülőjében 

(Balatonszéplak-felső, Deák F. sétány 15.) rendezi meg a 

XII. ORSZÁGOS NYERSVAS É S  

ACÉLGYÁRTÓ KONFERENCIÁT.

Határidők:
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s z ö v e g é n e k  m egküldése: 1994. 

jú n iu s  30 .

•  A  ré s z v é te li d íj (23 000 Ft) 

b e fize té se : 1994. jú lius 30.

A je le n tk e z é s i lapokat, a  
kiállítási igényt é s  a h ird etések  
szö v eg é t a  következő cím re  
kell m egküldeni:

Á gh  József, O M B K E -titk á r 

D U N AF ER R  A c é lm ű v e k  K ft.

2401 D unaújváros, Pl. 1 1 0 .
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HATCH Associates Ltd.
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W olf, J .:  T h e  N e w  P r o d u c ts  o f  t h e  G riin a  
E n g in e e r in g  F a c to r y  in th e  F ie ld  o f  t h e  P ro 
d u c t i o n  o f M a c h in e s  fo r  th e  M a n u fa c tu r in g  
o f  H ig h - s t r e n g th  F ill-w ires  f o r  S te e l  a n d
C 0 2-w e id in g ............................................................ 1

The factory was founded in 1905 by the 
name „Kratuswerke Walter Necken”. As one 
of the German firms manufacturing only 
wire-draw benches it became well-known all 
the world over due to its numerous technical 
novelties. The factory, which got as a conse
quence of World War II to the territory of the 
GDR was nationalized in 1953 (people’s 
property — VEB) and the name of it was 
from this time „Drahtziehmaschinenwerk 
Grüna” (Grüna Wire-Bench Draw Factory) 
Since 1970 it belongs to the industrial fede
ration „SKET Magdeburg”.

Key-words: Grüna Engineering Factory, high- 
strength steel wire, production of C 02 fill- 
wires.

R o b o n y i A. —  M rs. M artossy G y.:  T o o le  a n d  
M ain  T e c h n ic a l  D a ta  o f H ot D ip G a lv a n iz in g  
o f  S te e l  W ir e ........................................................... 6

The authors make one acquainted with the 
tools and facilities used in the most impor
tant technical phases of hot dip galvanizing 
— one of the most efficient methods for cor
rosion protection. Utilizing also their practical 
experiences they inform detailed on the ope
rations and surface pretreatment and galva
nizing, as well as on those parameters, 
which determine basically the quality of gal
vanizing.

Key-words: steel wire, hot dip galvanizing, 
surface pretreatment, tools of galvanizing.

R o u n d - ta b le  C o n f e r e n c e  o n  t h e  D e v e lo p 
m e n t  o f  th e  B a c k g r o u n d  I n d u s t r y  o f  C ar 
M a n u f a c tu r e .......................................................... 15

The presidency of the Hungarian Foundry’s 
Association organized the 6th Oct., 1993 — 
together with the Fondry Section of the Hun
garian Mining and Metallurgical Society at 
Salgóbánya — as a pre-program of the 13th 
Hungarian Foundry Congress — a round
table conference, with the title: “The develo
ping possibilities of background industry with 
special regard on the running-in of the do
mestic production of cars and their engines.” 

Key-words: Hungarian Foundry’s Association, 
Hungarian Mining and Metallurgical Society

Sarny, M. K. —  El-G hazaly. S. A . : T h e  E ffec t 
o f  M o ly b d e n u m  o n  th e  T e m p e r  B r i t t le n e s s  
o f  C a s t  Iron  A llo y e d  w ith  C r, S i a n d  M n ....17

Cast iron alloyed with chromium, silicon and 
manganise is very susceptible to temper 
brittleness and as a result of this its impact 
energy is very low. According to scanning 
electronmicroscopy the impact energy in
creases six-fourfold and the failure turns 
from intercristalline into cleavage and tough. 

Key-words: temper brittlenese, alloyed cast 
iron, alloying with molybdenum

Tóth A.: B é la  V é c s e y , O u ts ta n d in g  F ig u re  
o f  H u n g a r ia n  M e ta l lu rg y .................................. 20

Béla Vécsey was perchance the last Hunga
rian polymath in metallurgy. He dealt with 
numerous special fields as from ore dress
ing to • metallurgy, heat treatment and 
foundry industry. The results achieved by 
him in the field of steel making and manu
facture of permanent magnets were impor
tant too. He did much also in favour of the 
Hungarian technical language.

Key-words: Béla Vécsey, ore dressing, metal
lurgical heat-treatment, language cultivation

M rs. Vitézy A. —  M rs. Hegyi M .:  T h e  R e c e n t  
D e v e lo p m e n t  o f  t h e  H u n g a r ia n  P r e c io u s  
M e ta is ’ A s s a y ......... ............................................. 25

During the structural change of Hungary’s 
economy the assay offices have been mer
ged and later dissolved. Their functions 
have been assigned in the competence of 
the Hungarian National Bank. The new as
say office for precious metals is working 
since 1955. Its technical development and 
international contacts ensure the good and 
quick performation of its tasks.

Key-words: precious metals, removal of pre
cious metals, precious metal scrap, fire as
saying, thermoelectric analysis

L o vas  A .— B u za  G.: R ap id  S o l id if ic a t io n  
a n d  th e  F o rm in g  o f  G la s s e s ,  P a r t  2 .............33

One of the most spectacular consequence 
of the rapid solidification of alloy melts is 
their glass state. Dealing with the conditions 
of glass forming the paper finds out, that the 
glass state is a result of kinetics constraint 
and it is topologically and chemically meta
stable.

Key-words: rapid solidification, metastable 
phases, microcrystalline structure
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A DUNAFERR a magyar gazdaság egyik legnagyobb 
ipari komlexuma. Vállalatcsoportunk termékeivel ma 
is megállja helyét, melegen és hidegen hengerelt 
tekercseink, lemezeink, profiltermékeink, radiátora
ink, fepirálcsöveink és acélszerkezeteink keresettek a 
hazai piacon és világszerte.
A DUNAFERR jövője technikailag és technoló
giailag megalapozott. A kölcsönös előnyök alapján a 
részvénytársaság és minden tagvállalata a jövőben is 
együttműködésre kész, korrekt fél kíván maradni.

-  -  '» f i :  “  * * *

n nek re. m én у сbe n k í vá n ú n k

■

mi n < 1 en kéd  v e s  ; . P < t rt n e г tinк neк és Öz le t  f  el ün.knek
ered  menyekbe  n g a z d a g  üj e s z t e n d ő t .
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_  VASKOHÁSZAT . —
M eleghengerm űi korszerű h en gerk en ő  

ren d szerek  alkalm azási le h e tő sé g e i

PINTÉR KÁROLY

A hengerelt termékek önköltségében jelentős  
tételként szerepel a hengerlési folyamathoz 
alkalmazott alakító szerszámok, a hengerek  
költséghányada. A hengerek üzem közbeni 
elhasználódása, kopása elkerülhetetlen.

A
 kopás eleinte csak a hengerfelület feldurvulásá- 
ban jelentkezik, de m ár ez is hátrányos követ
kezményekkel já r  a hengerelt term ék felületi 

m inőségére. A hengerlési folyamat előrehaladásával 
azonban a kopás m ár olyan m éreteket ölt, hogy a hen
gerrés geom etriájának megváltozása miatt tovább már 
nem  biztosítható az előírt alak- és méretpontosságú 
hengerelt term ék előállítása. Ilyenkor a folyamatos 
hengerlési üzem m ódot hengerbeállítás, üregváltás 
vagy hengercsere m iatt meg kell szakítani. A teljesen 
elhasználódott felületű hengereket után kell munkál
ni. Az 1. ábra egy 7 szúrással hengerelt 100 mm-es U 
acél két készüregének, valamint az azokat megelőző si
mító- és torlóüregeinek kopási ábráit szemlélteti 782 t 
(5-6 üreg), 418 t (7a üreg) és 310 t (7b üreg) mennyi
ségű anyag kihengerlése után [ 1 ].

A hengérkopás csökkentésére többféle intézkedés 
hozható, amelyek közül a következők em elhetők ki:
— a hengerlési technológia felülvizsgálata (kaliberes 

hengereknél az üregezés korszerűsítése),
—  megfelelő kopásállóságú hengeranyagok kifejleszté

se,
— technológiai kenőanyagok alkalmazása a hűtővíz 

mellett.
A dolgozat csak a technológiai kenőanyagok alkal

mazásával végzett meleghengerlés problém akörét tár
gyalja, ezen belül is részletesebben egy korszerű hen
gerkenő rendszert ismertet.

A kenőanyag szerepe

H a hengerléskor kenőanyagot ju ttatunk az alakított 
darab és a henger érintkező felületei közé, ennek 
több, egymással is összefüggő előnyös hatásával szá
m olhatunk:

Előadásként elhangzott a XI. országos hengerész konferencián, 
Ózd, 1993. szeptem ber 15— 17.

Pintér Károly 1963-ban szerzett technológus szakos kohómér
nöki oklevelet az NME-n. Ugyanitt kapott doktori c ím et is 1985- 
ben. A z ME Kohógéptani és Képlékenyalakítástani Tanszékének 
adjunktusa. 1963-ban lett egyesületünk tagja, tagságát 1989-ben 
újította meg. Kutatási területe a rúd- és idomacél-hengerlés.

1. ábra. Egy 100 m m -es U acél kész (7a, 7b) és kész előtti (5, 6) 
üregeinek kopási áb rá i (adatok mm-ben)
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— csökken a henger és az a lak íto tt fém mikrofelületei 
(érdességcsúcsai) közötti érintkezési nyomás, ezál
tal csökken a súrlódóerő,

— ennek  következtében csökken a hengerek kopása, 
azaz növekszik azok élettartam a,

— a súrlódóerő csökkenésével csökken az alakítási 
nyomatékszükséglet is, ezáltal energiamegtakarítás 
érhető  el. ч .«.

2. ábra. A lehetséges utánesztergályozások száma egy 200 mm- 
es U-acél készüregénél

Kenőanyagok alkalmazása esetén csökken ugyan az 
egy szúrással e lé rh ető  keresztmetszet-csökkenés nagy
sága is, de ez a hátrányos hatás nem  számottevő a felso
rolt előnyök m ellett.

A 2. ábra egy 200 mm-es U acél készhengereinek 
üregkenéssel e lé rt tartósságnövekedéséről ad tájékoz
tatást [2]. Az áb ra  azt szemlélteti, hogy az üregkenéssel 
üzemelő h engerpárt eggyel többször lehetett a teljes 
elhasználódásig utánesztergálni, m in t az üregkenés al
kalmazása nélküli kontroll hengerpárt. Ennek magya
rázata a súrlódási tényező csökkenésében és az üregen 
belüli egyenletes kopáseloszlásban keresendő.

A szerszám kenés fejlesztési irányai

A szerszámkenéssel kapcsolatosan felvetődő műszaki
tudományos problém ák megoldását célzó kutatások 
kétirányűak. Az egyik az adott képlékenyalakítási m ű 
velethez m egfelelő kenőanyagfajta meghatározása, a 
kutatások másik iránya pedig olyan technikai megoldá
sok keresése —  kenőrendszerek kifejlesztése —, am e
lyekkel a m ár megfelelőnek m inősített kenőanyagot 
helyes adagolással éppen a szükséges kenési helyre le
het juttatni.

A dolgozat további részében egy példán keresztül 
csak ez utóbbival, nevezetesen egy pilger rendszerű 
csőnyújtósor hengereinek  kenésére tervezett kísérleti 
berendezés szerkezeti felépítésével, illetve ennek üze
mi körülmények közötti kipróbálásakor elért eredm é
nyek bemutatásával foglalkozom. Bem utatok továbbá

3. ábra. Csőnyújtó (pilger-) sor hengerkenő rendszerének m űködtetési vázlata
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5. ábra. Berendezés a hűtőfolyadék eltávolítására és a hengerek 
egyidejű kenőanyaggal való ellátására fémek meleghengerlése
ko r (HU 200290 A lajstromszámú szabadalom). 1 —  alaplemez; 2  
—  levegőfúvóka; 3  —  emulziófúvóka; 4 —  hengerek; 5  —  beve
zetőszerelvény

egy, a fém ek m eleghengerlésekor a h en gerek  kenésé
re széleskörűen alkalm azható b erendezés felépítését, 
m in t találmányt, am elynek alapelvét a pilgersori hen 
g erk en ő  rendszer általánosításával fektettük le.

A hengerkenő rendszer ism ertetése
■»*

A  hengerkenő rendszer megtervezése a  következő 
alapelvek szem előtt tartásával történt [3]:
a) A  h en ger felü letére bocsátott hűtővizet m ég  a kenő

anyag felhordása e lő tt el kell távolítani, hogy ne ke
veredhessenek egymással. így a kenőanyag a vi
szonylag száraz szerszám felületen job b án  megta
pad, a hűtővíz n em  rontja le a kenőhatást.

b) A  kenőanyagot —  elsősorban takarékossági okból 
—  csak a csőnyújtó p ilgerhengerek d o lgozó  felüle
tére jussanak. Ez a m egoldás egyben korlátozza a 
kenőanyagnak az elfo lyó  hűtővízbe ju tó  mennyisé

gét is, ami környezetvédelm i szem pontból fontos 
követelmény.

c) A kenőanyag hozzávezetése, illetve a hengerfelü let 
re történő felvitele szabályozókörrel ellátott gépi be 
rendezéssel történjen.
A felsorolt feltételeket kielégítően tervezett pilger

sori hengerkenő rendszer felépítését a 3. ábra szemlél
teti. Az ütemszabályozóval (Reed-relé) felszerelt, por- 
lasztásos elven d o lgozó  kenőrendszer m ű k ödése az áb
ra alapján nyom on követhető.

Ez a rendszer üzem i körülmények között végzett 
csőhengerléskor több műszakon keresztül működött 
kísérleti jelleggel. Egy műszak alatt 112 db  közepes 
m éretű  ( 0  177,8x9,2 m m ), átlagosan 12,9 m h osszú '' 
acélcső kihengerlésére került sor. Kenőanyagként 
C algon (nátriumhexametafoszfát) 10%-os emulzióját 
alkalmaztuk. Az 1 m hosszú csőfelületre ju tó  átlagos 
kenőanyag-fogyasztás 9,2 g  volt. A kenéssel üzem elő  
hengergarnitúra kopási iszon ya it egy kenés nélkül 
üzem elő  hengergam itúrával hasonlítottuk össze. A kí
sérleti műszakok m egkezdése előtt és után a hengerek  
üregeinek kb. 45 fokos középponti szöghöz tartozó 
dolgozó szakaszairól gipszlenyom atokat vettünk. A 
gipszmintákon egy kezdő bázissíktól 5 fokos osztású 
szögenként lem értük az üregm etszetek fé l kerületét. A  
beépítés előtti, illetve a kiépítés után m ért üregkerüle 
tek különbségei m ind  a kenetlen, m ind  a kenéssel üze
m elő  hengereknél arányosak voltak az adott viszonyok
ra jellem ző üregkopásokkal. A kenéssel ü zem elő  hen 
gerről vett gipszm intán végzett mérési eredm ényeket a 
4. ábra szemlélteti.

A két különböző körülm ények között üzem elt hen 
gergamitúrával végzett kísérletek végeredm ényekép 
p en  megállapítottuk, hogy a hengerkenés kb. 17%-kal 
csökkenti a hengerfelhasználást, m íg a kenőanyag fel- 
használásából származó többletköltség csak mintegy 
0,7%-ot tett ki.

A csőnyújtó hengerléskor szerzett tapasztalatokra 
építve és elvi m egfontolások alapján kidolgoztuk egy 
olyan találmány alapgondolatait, amely szerint kivitele
zett hengerkenő rendszer széles körben alkalmassá te
h e tő  a fém ek m eleghengerlési technológiá inál mind 
üreges, mind sima palástit hengerek kenésére.

Az erre vonatkozó találmány szerinti berendezés 
vázlatát az 5. ábra szem lélteti [4]. A b erend ezés műkö
dési elve az ábrán nyom on követhető. A  berendezéssel 
a viszonylag száraz hengerfelületre juttatott és ott meg
tapadt kenőanyagot a hűtővíz nem  m ossa el, így kenő
hatása az üregben jó  hatásfokkal érvényesülhet.

A benyújtott (szolgálati) találmányra az Országos 
Találmányi Hivatal H U  200290 lajstrom számon szaba
dalm at adott.
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Mössbauer-spektroszkópia és  
röntgendiffrakciós m érések segítségével 
vizsgáltuk a Fe-12Cr-4Ni ferner ötvözetekben kis 
hőmérsékleten (600 °C  alatt) lejátszódó 
fázisátalakulásokat. Ezek a vizsgálatok azt 
mutatták, hogy a ferner rendszerben is 
lejátszódnak azok az átalakulások (az a->y 
átalakulás; króm kiválása a z  a-fázisból), 
melyeket a 12% krómot és 4%  nikkelt tartalmazó 
kis karbontartalmú acélokban korábban 
észleltünk [1—3].

V
izsgáltuk a mérési eredm ényeink  kapcsolatát az 

a- és а y-fazisok m ágneses sajátságait is figye
lem be véve számolt Fe-Cr-Ni fázisdiagramok

kal. Tapasztalataink szerint ezek az elméleti fázisdiag
ram ok jó l alkalmazhatók a kísérleti eredmények kvali
tatív magyarázatára. Az egyensúlyi fázisok mennyisé
gének kvantitatív m eghatározására azonban nem  vol
tak alkalmasak az általunk vizsgált összetétel- és hő-,- 
mérséklet-tartományban.

Bevezetés

A 12% króm ot és 4% nikkelt tartalm azó kis karbon 
tartalm ú acélokat turbinák lapátkerekeinek készítésé
re használják az iparban. Sok problém át okozott 
azonban, hogy a működés körülm ényei között a tur 
binakerekekben repedések alakultak ki, melyek végül 
is a turbinák töréséhez vezettek. Kuzmann és m unka 
társainak [1] vizsgálatai azt m utatták , hogy ezeket a 
nem  kívánatos jelenségeket az acélban a működés kö
rülm ényei között lejátszódó a — átalakulással lehet 
összefüggésbe hozni. Vizsgálataik szerint az edzést kö
vetően a 450—600 °C hőm érséklet-tartom ányban hő 
kezelt m inták ausztenittártalma jelen tősen  nő a hőke 
zelések hatására.

Később a folyamat kinetikájának leírása végett sor 
került az átalakulások időfüggésének vizsgálatára is 
[2, 3]. Egy 550 °C-on végzett izoterm ás hőkezelési so
rozat eredm ényeként az adó d o tt, hogy az a —yy átala-

A szerzők az ELTE TTK, Magkémia Laboratórium, Budapest és 
az ELTE TTK, Szervetlen és Analitika Kém ia Tanszék, Budapest 
munkatársai, dr. Káldor Mihály szem ély i adatai a 82. oldalon ol
vashatók

kulás Avrawií-kmetikát követ. A kísérletileg meghatá
rozott Avrami-kitevő egynél kisebbnek bizonyult. A 
vizsgálatok során az is kiderült, hogy a  m inták auszte- 
nittartalm ának növekedésével párhuzam osan a ferrit- 
fázis króm tartalm a jelentősen csökken. Ez a folyamat 
azonban jóval gyorsabbnak m utatkozott az a —>y átala
kulásnál, jelezve, hogy a két átalakulás között feltehe
tőleg nincs közvetlen kapcsolat.

Ezeknek a vizsgálatoknak a célja an n a k  megállapí
tása volt, hogy az acélban észlelt átalakulások a Fe-Cr- 
Ni terner rendszer sajátosságai, vagy ped ig  az acél ál
tal tartalmazott számos egyéb ötvöző hatására játszód
nak le a hőkezelések során.

Vizsgálati m ódszerként elsősorban Mössbauer- 
spektroszkópiát alkalmaztunk, mivel segítségével igen 
pontosan lehetett m érni a m inták ausztenittartalm át 
[4— 7]. A m ódszer egy további je len tő s  előnye volt, 
hogy lehetővé tette más fázisokkal együtt jelen  lévő a- 
fázisban a króm  koncentrációjának meghatározását 
[8, 9]. A m intákban je len  lévő fázisok egyértelmű azo
nosítása röntgendiffrakciós m érésekkel történt.

Kísérleti eljárások

A mérések céljára a korábban vizsgált acélok névleges 
összetételével (12% Cr és 4% Ni) m egegyező összeté
telű tem er ötvözet készült. Az ötvözet előállítása nagy- 
frekvenciás indukciós kem encében tö rtén t. A kapott 
öntvényből hom ogenizálás után hengerléssel állítot
ták elő a m érésekhez használt 40 pm  vastagságú min 
tákat. Az ötvözet pontos összetételének meghatározá
sa végett kémiai elemzésekre is sor kerü lt. Ezek sze
rin t az előállított m inták 11,66% k ró m o t és 4,45% 
nikkelt tartalmaztak.

A vizsgálatokhoz két, körülbelül 1 cm 2 felületű le
mezkét használtunk. M indkét m in tát 1200 °C-on 120 
percig ausztenitesítettük hom ogenitásának biztosítása

1. táblázat

A két vizsgált minta esetén alkalm azott hőkezelési 
idők és hőmérsékletek

Hőkezelés 1. minta é. minta
száma ö, °C t, nap

ОО

t, nap
1. 1200 0,062 1200 0,062
2. 550 2 250 4
3. 400 4 400 4
4. 250 4 500 4
5. 500 4 550 4
6. 500 14 - -
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A Mössbauer-mérés alapja
A Mössbauer-aktív atom m agok 
energianívóinak változását 13—  
15 nagyságrend pontossággal 
tudjuk m eghatározni. Az ötvö 
zetekben végbem enő  kristály-, 
hiba-, e lek tron- és mágneses- 
szerkezet-változások ép p en  
ilyen m érték b en  változtatják 
m eg az a tom m agok nívóinak az 
energiáját, te h á t  ezek a Möss- 
bauer-spektroszkópiai m érések 
segítségével nyom on követhe 
tők.

A M össbauer-m érés alapja 
az, hogy a szilárd halm azállapo 
tú sugárforrás gerjesztett álla 
potban levő atom magjaiból 
(leggyakrabban 57Fe) —  az 
alapállapot é s  a gerjesztett álla 
p o t közötti en erg ia  különbség 
nek m egfelelő energiával —  ki
bocsátott g am m a fotonokat egy 
másik, ugyanolyan atom ok 
magjait alapállapotban tartal 
mazó, szilárd állapotú test (ab- 
szorbens) rezonanciaszerűen 
elnyeli, és ezáltal az abszorbens- 
ben  az atom m agállapotból ger 
jesztett állapo tba  kerülnek.

A M össbauer-m érésnél a  for 
rásból kibocsátott és az abszor- 
bensen áteresztett (vagy szórt)

sugárzás intenzitását detektál 
juk az abszorbensnek a  forrás 
hoz képest tö rténő  mozgatás 
sebességének a függvényében 
(1. ábra). Ilyenkor m agukat az 
atom m agokat használjuk a re- 
zonanciagörbe kim érésére, 
ugyanis a Doppler-effektus ré 
vén m ódosítjuk a forrásból ki
bocsátott gam m asugárzás ener 
giáját, és ezáltal m egváltoztat 
juk a rezonanciaabszorbció fel
tételét. A mozgatási (D oppler) 
sebesség függvényében m ért 
beütésszám görbe a M össbauer- 
spektrum .

Egy ötvözet Mössbauer- 
spektrum ának alakját és para 
m éte re it az e lek tronok  és az 
atom m agok között fellépő ún. 
h iperfm om  kölcsönhatások ha 
tározzák meg. A hiperfm om  
kölcsönhatásokat je llem ző  leg
fontosabb M össbauer-paramé- 
terek a következők: 
a. izom ér eltolódás (8), ami az. 

elektrom os m onopolies köl
csönhatás jellem zője, ami a 
forrás és abszorbens atom 
m agja helyén levcí elek tron 
sűrűség-különbséggel (Ap) 
és a m ag alap- és gerjesztett

á llap o ta  közötti relatív m ag- 
sugárváltozással (A R /R ) ará 
nyos

6  =  A R /R  • Д р

b. m ágneses felhasadás (AEm), 
am i a mágneses d ipó lus köl 
csönhatás jellemzője, és am i 
a  m ag Zm areeffektusnak 
m egfelelően a m ag m ág n e 
ses m om entum ával (p ) és a 
H  belső  mágneses té rre l ará 
nyos

A E m =  p  • H

c. kvadropólus felhasadás 
(A E q ) , ami az e lek trom os 
kvadropolus kölcsönhatás 
jellem zője , és ami a  m ag 
k v a d ro p o lu s-n y o m aték áv a l 
(Q ), valamint az e lek trom os 
térgradienssel (VE) arányos

ДЕ0 » Q ■ VE

Az ötvözetben k ü lönböző  
rácshelyeken és különféle ötvö- 
zőköm yezetben  lévő a to m o k 
nál az elektronsűrűség, az 
e lek trom os térgradiens, vala 
m in t a belső mágneses té r  é rté 
ke e lté rő , aminek következté 
b en  a  hiperfm om  kölcsönhatá 
sok is különböznek egym ástól, 
am elyek  jellemzőek az egyes 
ún . m ikrokörnyezetekre. E n 
n ek  m egfelelően, a k ü lönböző  
M össbauer-spektrum ok tartoz 
nak. Az ötvözet M össbauer- 
sp ek tru m a pedig az egyes mik- 
roköm yezetekhez tartozó  Möss
bauer-spektrum ok (a m ikro 
környezetek előfordulási ará 
nyának  m egfeleltethető) szu
perpozíciója. Ennek alapján 
tö rté n ik  az ötvözetek egyes f ázi
sának  kvalitatív és kvantitatív 
analízise, valamint a fe rr it  fázis 
ötvözőelem -tartalm ának m eg 
ha tározása  is.
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végett, m ajd vízben hűtö ttük . Ezt követően m indkét 
m in tát különböző hőm érsékleteken hőkezeltük. Az 
alkalm azott hőm érsékleteket és hőkezelési időket az 
1. táblázat tartalmazza.

A m inták  oxidációjának elkerülésére az összes h ő 
kezelés vákuumban (p < 1 Pa) történt. Ezt a m intákat 
tartalm azó kvarccsövek leszívatásával és leforraszfásá
val tud tu k  biztosítani. A hőkezelések után a m in ták  
m indig vízben hűltek, m ajd felvételre került azok 
Mössbauer-spektruma és röntgen-diffraktogramja.

A m érések során a M össbauer-nuklid szerepét az 
^Fe-izotóp töltötte be. A spektrum okat transzmisszi
ós elrendezésben, szobahőm érsékleten, állandó gyor- 
sulású Mössbauer-spektroszkóppal (WISSEL) vettük 
fel. ^fo rráskén t egy 109 Bq aktivitású Pd-mátrixba dif- 
fundáltato tt 57Co-izotópokat tartalmazó forrást hasz 
náltunk. A m ért M össbauer-spektrumok kalibrálása 
ot-vasra történt.

A spektrum ok kiértékelése során a spektrum vonal 
alakját Lormíz-görbékkel közelítettük és ezeket a  leg 
kisebb négyzetek m ódszere alapján illesztettük a  kí-

V (mm/s)

1. ábra. A z  1. minta Mössbaűer-spektrumai az alábbi hőkezelési 
állapotokban: 1.: az edzett m inta; 2 .: az 550 °C-os; 3.: a  400  °C- 
os; 4.: a 250  °C-os; 5.: az 500 °C-os (4 napos): 6.: az 500 °C -os  
(két hetes) hőkezelést követően

2. ábra. A 2. m in ta Mössbauer-spektrumai az alábbi hőkezelési 
állapotokban: 1.: a z  edzett minta; 2.: 25 0  °C-os; 3.: a 400 °C-os; 
4.: az 500 °C -os; 5.: az  550 aC-os hőkeze lést követően

: sérletileg m é r t spektrum pontokra. A ferrom ágneses 
а -fázis króm koncentrációjának m eghatározása szük
ségessé tette  az ún . belső m ágneses tér eloszlásgörbék 
számítását is, am it a m ódosított Window-módszer alap 
ján végeztünk el [10].

Eredm ények és azok diszkussziója

Az 1. és a 2. ábrán a két vizsgált m in ta  különböző hő 
kezelési állapotokhoz tartozó M össbauer-spektrumai 
láthatók. Szemügyre véve ezeket a spektrum okat 
m egállapíthatjuk, hogy azok közül néhány hat, m íg a 
többi hét fő csúcsot tartalmaz. A néhány spektrum ból 
hiányzó középső csúcs egy param ágneses, míg a m a
radék hat csúcs egy ferrom ágneses fázis jellegzetes 
M össbauer-spektrumának felel m eg. Ezeknek a fázi
soknak az egyértelm ű azonosítása a m intákról készült 
röntgen-diffraktogramok alapján lehetséges. A Möss- 
bauer-mérések szerint param ágneses fázist nem  tar
talmazó m in ták  egy tipikus röntgendiffraktogram ja a 
3a., míg a param ágneses fázist is tartalmazó m intáké 
a 3b. ábrán lá tha tó . Ezek alapján m egállapítható, hogy 
a ferrom ágneses fázis a várakozásoknak m egfelelően 
az а -fázis, m íg a  paramágneses fázis a yfázissal azono 
sítható: A röntgendiffraktogram okból az is kiderül, 
hogy a m inták  n em  tartalmaznak sem más para-, sem

5 8
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más ferrom ágneses fázist a röntgenm érések kimutatá 
si határát m eghaladó mennyiségben (2— 3%).

A különböző fázisokhoz tartozó vonalak területé 
n ek  mérése lehetővé teszi a m inták y-fázis tartalmá
nak  a m eghatározását az alábbi összefüggés alapján 
[4 ,5 ]:

ahol My a m in ta у -fázis tartalma százalékban,
Ay a param ágneses csúcs területe,
Aa a ferrom ágneses fázishoz tartozó csúcsok területe, 
d egy em pirikus együttható, ami elsősorban a két fá

zisra je llem ző  Mössbauer— Lamb-faktorok arányát 
tükrözi.

Mivel a param ágneses és a ferrom ágneses csúcsok 
között nincs átfedés, a у-fázisnak m ár egész kis 
mennyisége (<1 % ) is jó l látható a spektrum ban, illet
ve az egyes fázisokhoz tartozó vonalak alatti terület is 
pontosan m eghatározható. Ez a у-fázis mennyiségé-

3. ábra. Az 1. m inta edzett állapotban (a), ill. az  első hőkezelés 
(b) után készült röntgendiffraktogramjai

2. táblázat

A minták különböző hőkezelési állapotban mért 
у-fázis tartalma

1. minta hőkezelése 2. minta hőkezelése
ő, °C 
1200

M-у (at%) ű, °C 
1200

My (at%)

550 13,08 ±0,26 250 -

400 13,11 ±0,18 400 -

■250 13,25 ±0,40 500 7,05 ± 0,25
500 15,69 ±0,28 550 13,52 ±0,33
500 16,17 ±0,33 - -

nek más m etallográfiái módszereknél (pl. röntgen 
diffrakció, m ikroszkópos módszerek vagy mágneses 
módszerek) jóval érzékenyebb kim utatását, és meny- 
nyiségének jóval pon tosabb  mérését teszi lehetővé.

Ennek a m ódszernek  felhasználásával határoztuk 
m eg mindkét hőkezelési sorozat különböző hőkezelé
si állapotaiban a m in tákban  a yfázis m ennyiségét. A 
kapott eredm ényeket a  2 . táblázat tartalm azza.

Az 550 °C-on végzett hőkezelés h a tásá ra  a terner 
ötvözetben jelen tős mennyiségű yfázis képződött. Ez 
megfelel a korábban az acélmintáknál tapasztalt visel
kedésnek. így végül is kijelenthetjük, hogy  az acélban 
észlelt anomális a —»y átalakulást nem  az általa tartal
m azott számos szennyező idézi elő, h a n e m  az a Fe-Cr- 
Ni rendszer sajátsága.

A mintákban az 550 °C-os hőkezelés hatására kép  
ződött yfázis m ennyisége a 400 °C-os és a 250 °C-os 
hőkezelések hatására gyakorlatilag n e m  változott. Fi
gyelembe véve, hogy a  második hőkezelési sorozat
ban, ahol először 250 °C-os majd 400 °C-os hőkeze
lést alkalmaztunk, ezeken  a hőm érsékleteken szintén 
nem  képződött k im utatható  m ennyiségű yfázis, azt 
m ondhatjuk, hogy ilyen kis hőm érsékleteken az oc-»y 
átalakulás sebessége m ár elhanyagolhatóvá válik.

A második hőkezelési sorozat h arm ad ik  hőkezelé
séből az is kiderül, hogy 500 °C-on m á r  m egindul a 
vizsgált (X—>у átalakulás, bár a sebessége m ég  jóval ki
sebb, mint 50 °C-kal m agasabb hőm érsékleten.

Mivel 500 °C-on az a —>y átalakulás m ég  jó l mérhe
tő sebességgel játszód ik  le, felvetődött a  у-fázis egyen
súlyi mennyiségének meghatározása ezen  a hőmér
sékleten. Ezért tö rté n t m ég két hőkezelés az első so
rozat mintáján, m elyek eredm ényeként az adódott, 
hogy 500 °C-on ~ 16% yfázist tartalmaz az egyensúlyi 
rendszer.

Az acélok vizsgálatának lényeges eredm énye volt 
az a megállapítás, hogy a yfázis képződését az a-fázis 
króm koncentrációjának jelentős csökkenése kíséri. 
Ennek a jelenségnek a  tem er ötvözeten való vizsgála
ta szükségesség te tte  az а -fázis króm koncentrációjá 
nak  meghatározását. E rre a fázis M össbauer-spektru- 
m a adott lehetőséget.

A vasatomok M össbauer-spektruma h a t  összetarto
zó vonalra, egy ún . szextettre hasad fel, amennyiben 

.az atommagok á llandó  mágneses té rb e  kerülnek. A 
szextett felhasadása (két szélső vonalának távolsága) 
az atommag által érzékelt mágneses té rre l arányos. 
Ferromágneses anyagok esetén az atom m agok  által 
érzékelt mágneses té r  az ún. belső m ágneses tér. A ta
pasztalat szerint ez a  belső mágneses té r  a  vas alapú 
ötvözetek esetén lineáris függvénye az ötvözőatomok 
által az első két koordinációs szférában elfoglalt he
lyek számának. Ezek alapján egy vas atom m agja által 
érzékelt mágneses té r  a  következő a lakban  írható fel 
[ 11]:

2
H = H0 + 2  (n1k • AH1k + n2k ■ AHgfc)

k=1

ahol Н0

5 9
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n jk a  k. ötvözőelem a tom ja inak  száma az i. koordiná 
ciós szférában,

AHik a k. ötvözőelem által a  belső  mágneses térben elő 
idézett változás az i. koord inációs szférából.

Az ötvözőelem koncentrációjának meghatározásá
ra  az ad  lehetőséget, hogy a  ferromágneses fázis 
spektrum a a különböző ötvözőatom-környezetekben 
lévő vasatomok M össbauer-spektrumainak szuperpo
zíciójaként értelmezhető [8 ]. Am ennyiben az ötvöző
atom ok véletlenszerűen oszlanak el a rácsban, a kü 
lönböző környezetekben az ötvözőatomok megjele
nésének valószínűsége a b inom iális eloszlás alapján 
határozható  meg. Következésképpen az egyes szextet
tek relatív területének m érésével (ami az adott szex
tettnek  megfelelő környezet kialakulásának valószí
nűségével lesz egyenlő) a b inom iális eloszlás alapján 
az ötvözőelem koncentrációja számítható.

*A je le n  esetben az а -fázis króm koncentrációjának 
m eghatározása nem a szextettek relatív területeinek 
m eghatározása alapján tö rtén t, hanem  a pontosabb

4. ábra. A z  1. minta különböző hőkeze lés i variációira számolt be l
ső m ágneses téreloszlás görbéi

5. ábra. A 2. minta különböző hőkeze lés i variációira számolt be l
ső  m ágneses téreloszlás görbéi

kOe

о Spektrumból számolt 

-----  Binomiális ele. alapján szám olt

6. ábra. Az 1. m in ta edzett állapotára a spektrumból, ill. a bino 
miális eloszlás a lap ján számolt eloszlások

3. táblázat

A ferrom ágneses а -fázis különböző hőkezelési 
állapotokban mért króm tartalm a

1. minta hőkezelése 2. minta hőkezelése
ö, °C Cr (at%) ű, °C Cr (at%)
1200 11,07 ±0,4 1200 12,3 ±0 ,4
550 9,7 ± 0,4 250 11,8 ± 0,4
400 9,7 ± 0,4 400 9,5 ±0 ,4
250 9,8 ± 0,4 500 8,7 ± 0,4
500 7,2 ± 0,4 550 7,6 ± 0,4
500 7,0 ± 0,4 - -

eredményeket a d ó  belső mágneses tér eloszlásgörbéi
nek számítása révén. Ezek az eloszlásgörbék azt adják 
meg, hogy egy vas atommagja milyen valószínűséggel 
érzékel egy H  nagyságú belső m ágneses tere t a rács
ban. Az eloszlásgörbék egyes csúcsai szintén a külön 
böző ötvözőatom-környezeteknek feleltethetők meg. 
A módszer részletes ismertetése a [12] irodalm i hivat
kozásban található.

A 4. ill. 5. ábrán a két hőkezelési sorozat m intáira 
számított belső m ágneses tér eloszlásgörbéit lehet lát
ni. M egállapíthatjuk, hogy m indkét hőkezelési soro
zat esetén a hőkezelések hatására a nagyobb belső 
mágneses tereknél levő két csúcs növekedett, míg a 
másik kettő csökkent. Mivel az eloszlásokban látható 
csúcsok a kü lönböző számú króm atom ot tartalmazó 
vasatom-környezetekhez tartoznak, és a króm atom ok 
csökkentík a vasatom ok által érzékelt belső mágneses 
teret, az észlelt változások a vasatomok szomszédságá
ban található króm atom ok szám ának csökkenésével 
magyarázhatók.

A felhasznált m ódszer [12] segítségével az a-fázis 
kromtartalma akkor határozható m eg a számított el
oszlásgörbékből, h a  azok értelm ezhetők a binomiális 
eloszlás alapján (vagyis az ötvözőatomok eloszlása va
lóban véletlenszerű a rácsban). Ez a feltétel vala
mennyi eloszlás esetén teljesült, am it a 6. ábrán látha 
tó példával szere tnénk  illusztrálni.
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C «

(4)

7. ábra. A Fe-Cr-N i rendszer fázisdiagram jának Chuang és 
Chang által számolt izotermás metszetei

í
A 3. táblázat foglalja össze az а -fázis króm tartalm át 

a  hőkezelés függvényében. Ezekből az ada tokbó l kitű
nik, hogy az első hőkezelési sorozatban az a-fázis 
króm tartalm a az első  550 “Cos hőkezelés hatására 
csökkent jelentősen. Az azt követő 400, m ajd  250 °C- 
os hőkezelések a króm koncentrációt n e m  befolyásol
ták  a mérés hibáját m eghaladó m értékben . A króm
koncentráció további jelentős csökkenését okozták 
azonban az 500 °C-on végzett hőkezelések, melyek 
eredm ényeként az а -fázis króm koncentrációja ~í%- 
kal csökkent.

A második hőkezelési sorozat az а -fázis króm tartal 
m ának  fokozatos csökkenését mutatja. Ez a csökke
nés, ha csak kis m érték b en  is, de m ár a  250 °C-os hő 
kezelés hatására m egindult.

A  kísérleti eredm ények összevetése  
számított fázisdiagram okkal

A Fe-Cr-Ni rendszer kiem elt gyakorlati jelentősége 
m iatt számos szerző foglalkozott a hetvenes évek eleje 
ó ta  a rendszer fázisdiagramjának term odinam ikai 
modellezésével. így pl. Kaufman és Nesor [13], HiUert 
és Waldenstrom [14], Hasebe és Nishizaiva [15], Hertz- 
man és Sundman [16], Chuang és Chang [17], illetve 
Hűiért és Qiu [18] m odellezte a ren d szert szélesebb 
hőm érséklet-tartom ányban. Ezek közül az utolsó há
ro m  szerzőpáros m ár  az a- és у-fázis m ágneses tulaj
donágait is figyelembe vette a fázisok term odinam ikai 
sajátságainak m eghatározásánál. Ez e lengedheteüen  
feltétele annak, hogy ezeknek a fázisoknak a termodi
nam ikai függvényeit megbízhatóan lehessen  extrapo- 
lálni kis hőm érsékletű tartományokba is.

A Chuang és C h an g  által alkalmazott term odina 
m ikai modell lehetővé tette egészen 500 K-ig a fázis- 
diagram  izotermás metszeteinek kiszámítását. Ok az 
a -  és у-fázisok m elle tt a rendezett a- és F eN i3-fázisokat 
is figyelembe vették számításaik során. Az egyensúlyi 
fázisdiagram általuk számított izotermás m etszetei lát
h a tó k  négy különböző hőmérsékleten a  7a—d. ábrá
kon. (A fázisdiagramokon a ’-vel az а -fázis ferromág- 
neses módosulatát, m íg  a ”-vel param ágneses módosu 
latá t jelölik. H asonlóan  paramágneses fázisra utal a Yj 
és ferromágneses fázisra a y2 jelölés. y’-vel a  rendezett 
FeN i3-fázist je lö lték .)

Bár az Fe-Cr-Ni rendszer fázisdiagramjának a 7. áb 
rán  látható izoterm ás metszetei olyan hőm érsékletre 
vonatkoznak, am elyek viszonylag távol e sn ek  az álta
lu n k  alkalmazott hőkezelési hőm érséklettől, mégis 
számos hasznos információval szolgálhatnak a kísérle
ti eredmények kvalitatív értelmezéséhez. így pl. meg
állapíthatjuk, hogy nagyobb hőm érsékleten (650 °C) 
a  vizsgált összetétel m ellett az a- és а у-fázis van egy
mással egyensúlyban. A fázisdiagramok alapján  az is 
látható , hogy a hőm érséklet csökkenésével ugyan egy
re  kisebb m ennyiségben, de az egyensúlyi rendszer 
m ég  650 K-en (337 °C) is tartalmaz kis m ennyiségű y- 
fázist.

Egy másik lényeges következtetés, am ire  ju thatunk 
a  7. ábra fázisdiagramjai alapján, hogy a  hőm érséklet
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550 °G-ra csökkentésével a ren d szerb en  az a- és a у-fá
zis m elle tt egy harmadik fázis megjelenésére is szá
m íthatunk. Ez a param ágneses а -fázis, vagy a szintén 
param ágneses (х’’-fázis lehet.

A 7. áb rán  látható fázisdiagram ok további lényeges 
tanulsága, hogy az a ’- és у-fázisok krómkoncentráció 
ja  nem  különbözik néhány százaléknál nagyobb m ér 
tékben. Figyelembe véve, hogy  a  kísérleti adatok sze
rint az а -fázis króm koncentrációja erősen csökken a 
hőkezelések hatására (550 °C-on kb. 4%-ot), arra a 
m egállapításra juthatunk, hogy  az а -fázisból távozó vi
szonylag nagy mennyiségű k ró m o t a  у-fázis nem vehe 
ti fel. (Ez egyébként a folyam atok időfüggésével is el
lentm ondásban lenne.)

így végső, soron azt a következtetést vonhatjuk le, 
hogy az cc-fázisból távozó k ró m  valamilyen harm adik 
fázis kialakításában fog részt venni. Kérdés azonban, 
hogy m i lehet az a fázis, h a  sem  a röntgendiffrakto- 
gram okban nem észlelhetők az a - és a у-fázisra je l 
lemző reflexiókon kívül m ás reflexiók, sem a Möss- 
bauer-spektrumban nem  sik erü lt olyan alspektrumot 
találni, am inek a relatív te rü le te  megfelelne a kivált 
króm mennyiségének.

Ezeknek a feltételeknek csu p án  egyetlen fázis tesz 
eleget, nevezetesen az a ”-fázis. Az ос’’-fázis kristályszer
kezete ugyanis az a ’-fáziséhoz hasonlóan térben kö 
zéppontos kockarács, rácsállandója pedig csak kis 
m értékben különbözik az .a ’-fázisétól. így a röntgen 
m érések kimutatási határán levő mennyiségű oc”-fázis 
észlelése nem  várható a nagy mennyiségű a ’-fázis 
mellett. Mivel az a ”-fázis vastartalm a maximum 10—  
15% k ö rü l van, az egyes hőkezelések  hatására kelet
kező maximálisan 2%-os m ennyisége a Mössbauer- 
spektrum ok paramágneses vonalainak relatív terüle 
tében csupán a mérés h ibájának  nagyságrendjébe eső 
(~ 0,2%-os) változásokat okoz. Végső soron tehá t 
megállapíthatjuk, hogy az a  feltételezés, amely szerint 
a kiváló króm  a ”-fázis fo rm ájában  jelenik  meg a ren d 
szerben, a  kísérleti eredm ényekkel összhangban van.

Az eddig i megállapításokból ugyanakkor az is kö 
vetkezik, hogy más, az a ”-fázistól eltérő  fázis nem  tölt 
heti be  ezt a szerepet. Ugyanis bármilyen más fázis, 
ami több  vasat tartalmaz, vagy m ás kristályszerkezettel 
rendelkezik, a M össbauer-spektrumokban vagy a 
röntgendiffraktogram okban kim utatható  lenne.

M indezek figyelembe vételével a vizsgált ötvözetek
ben a hőkezelések hatására lejátszódó átalakulásokról 
a következőket m ondhatjuk. A  400—600 °C tarto 
m ányban három  term odinam ikailag stabil fázis építi 
fel a Fe-12Cr-4Ni rendszert. E zek  az а -fázis ferromág- 
neses és paramágneses m ódosulatai, ill. a param ágne 
ses у-fázis. Mivel az edzett m in tákat az egyensúlyi 
m ennyiségnél kisebb m ennyiségű у-fázis és az a ’-fázis 
építi fel, a hőkezelések h a tására  két folyamat játszó 
dik le. Az egyik az а -fázisból k ró m  kiválása, amelynek 
eredm ényeként az a ”-fázis képződik, másrészt a y-fá- 
zis képződése. Figyelembe véve, hogy a krómkiválás a 
rácsszerkezet megváltozása n é lkü l, rövid távú diffúzió
val já tszó d h at le, érthető, hogy  jóval gyorsabban (ill. 
kisebb hőmérsékleten is) m egy végbe, mint a kristály- 
szerkezet megváltozásával já ró  a —>y átalakulás.

vl°C

8. ábra. Az Fe-12C r-4N i ötvözetet fe lépítő  fázisok mennyiségé
nek hőmérsékletfüggése

9. ábra. A DSC-görbe (a), és az a'-fázis (b) mennyiségének válto 
zása a hőmérséklet függvényében

A 7d. ábrán lá th a tó  fázisdiagram szerint 250 °C-on 
az egyensúlyi rendszer felépítésében az a ’- és az a ”-fá- 
zisok mellett m ár a  rendezett FeNi3-fázis vesz részt. A 
kísérletek azonban  azt mutatták, hogy  ez már olyan 
kis hőmérséklet, amelynél a viszonylag kis aktiválási 
energiát igénylő krómkiválás sem volt kimutatható az 

alkalmazott hőkezelések hatására.
A fázisdiagram számolt izoterm m etszetei lehetővé 

tették egy, az észlelt folyamatok kvalitatív magyaráza
tára alkalmas m odell kidolgozását. Kérdés azonban, 
hogy az egyes fázisokra adott több le t szabadentalpia- 
függvények lehetővé teszik-e a kü lönböző hőmérsék 
leteken jelen  levő fázisok m ennyiségének jóslását is. 
Erre a kérdésre választ adandó a C h u an g  és Chang ál
tal adott összefüggések felhasználásával [17] megha 
tároztuk a 330— 745 °C hőmérséklet-intervallumban 
az egyensúlyi fázisok mennyiségét. A kapott eredm é
nyeket a 8. ábrán ábrázoltuk.

Ennek az áb rán ak  alapján m egállapíthatjuk, hogy 
számítások szerint az a ’-fázis stabilabbnak mutatko 
zik, mint ami kísérleti eredm ények alapján adódott. 
Ezt a következtetést egyrészt arra  alapozva vonhatjuk 
le, hogy a szám ítások szerint a ren d szer által 500 °C-
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on tartalm azott у-fázis mennyisége csupán harm ada a 
kísérletileg m eghatározott értéknek, másrészt az a ”- 
fázis m ár 500 °C alatt eltűnik  a rendszerből, szemben 
a kísérleti tapasztalatokkal, melyek alapján még 550 
°C-on is részt vesz a rendszer felépítésében.

Ezt a m egállapítást támasztja alá az is, ha összeve
tünk  egy m intáról készült DSC-görbét* az a ’-fázis 
m ennyiségének változását a hőm érséklet függvényé
ben  m utató  görbével (9. ábra). Az ábrából egyértel
m űen látszik, hogy az a —>y átm enet hőmérséklet-tar
tománya a számítások szerint ~ 50 °C-kal nagyobb hő 
m érsékletre esik, m int ami a kísérletileg m ért görbe 
alapján adódott.

Végső soron  tehát m egállapíthatjuk, hogy bár a 
C huang és C hang áljai ado tt egyenletek alapján szá
m olt fázisdiagram a folyamatok kvalitatív magyaráza
tát egyértelm űen lehetővé tette, a keletkező fázisok 
m ennyiségének m eghatározására nem  alkalmazható, 
elsősorban az a ’-fázis stabilitásának túlbecslése miatt.
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A y/a-határm enti karboneloszlás vizsgálata

RÉGER MIHÁLY —  VERŐ BALÁZS

Az ausztenit ferritté való átalakulásának folyama
tát a karbon ausztenitbeli diffúziója irányítja. 
Izotermikus körülmények között az a-fázis 
(a ferrit) fázishatárának mozgástörvénye a jól 
ismert s = a - 1 112 alakot veszi fel. Az a  növekedési 
állandó nagyságából következtethetünk 
a fázishatáron kialakuló C-koncentráció 
nagyságára és a karbon ausztenit-krisztalliton 
belüli eloszlására. A mozgó y/a-határfelületnél 
kialakuló C-eloszlást véges differenciák 
módszerével írtuk le.

Réger Mihály a M E Kohómémöki Karának képlékenyalakító szakán 
szerzett diplomát 1985-ben. Több iparvállalat után az AGMI-ban, a 
Vaskut-fémtani osztályán, je lenleg pedig a Bánki Donát Műszaki Fő 
iskola Anyag- és Alakítástechnikai Tanszékén dolgozik. Egyesüle
tünknek és a GTE-nek 1983 óta tagja. Fő érdeklődési területe: fé 
mes anyagok, acélok kristályosodása, fémtant vizsgálatok.

Dr. Verő Balázs adatait legutóbb 1993/10. számunkban közöltük. 
Időközben a Bay Zoltán Anyagtudományi Intézet vezető kutatója lett.

Bevezetés

Az ausztenit izoterm ikus körülm ények között lejátszó
dó  ferrites átalakulását a karbonnak ausztenitbeli dif
fúziós sebessége irányítja. А у /a-határfelület s elmoz
dulását a Zener-tői származó (1)

s = а ■ t1/2 (1)

összefüggés írja  le, 
ahol t — az idő

a  — a növekedési állandó

Egy korábbi dolgozatban [2] m ár felvetettük an
nak gondolatát, hogy az a növekedési állandó nagysá
gából következtethetünk a y/a-fázishatáron kialakuló 
karbonkoncentráció nagyságára. Em lített dolgoza
tunkban azt is m egm utattuk, hogy az a-ra vonatkozó 
kísérlet szerint a  y/a-fázishatáron a  GOS-vonál szerin
ti, vagy esetenként azt m eghaladó m értékű karbon
koncentráció alakul ki. A fázishatárm enti karbonkon- 
centrációgradiens megléte arra utal, hogy az átalaku
ló ausztenit karboneloszlása nem  egyenletes.
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A fen ti jelenségek pontosabb megközelítése céljá
ból num erikus módszert használva leírtuk a mozgó 
határm en ti karboneloszlást, és en n e k  segítségével 
vizsgáltuk az a  növekedési á llan d ó  szerepét az átala
kulás folyamatában.

A  karboneloszlás szám ítása  
vé g es  differenciák m ódszerével

Adott síkszerű ausztenit—ferrit határfelület mozgása 
során a  határfelület előtt kialakuló koncentrációelosz
lást az alább i feltételrendszer ese tén  tudjuk számítani 
a program m al:
— a határfelü let mozgása m erő leges a  határfelületre,
— a határfelü let mozgását le író  függvény tetszőleges 

lehet,
— a koncentráció  eloszlást egydim enziós esetre lehet 

m eghatározni,

1. ábra. Vázlat egy mozgó fázishatár közelében kialakuló kon
centrációeloszlás meghatározásához

2. ábra. Vázlat a határfelületi fluxus érte lm ezéséhez

—  a diffúziós tényező hőm érsékletfuggését figyelem
be veszi a program odé nem szám ol annak karbon 
koncentráció függésével,

—  a határfelületen nincs feltéüenül m ég helyi (lásd 
* Zmer-modell (1] egyensúly sem.

Külön k iem elendő a második feltétel, hiszen ez a 
lehetőség m ódo t ad  az egyedi határm ozgások értel 
mezésére, m odellezésére.

A vázolt feladat megoldására a  véges differenciák 
módszerét alkalmaztuk. Egydimenziós, nem  állandó 
sult állapotra vonatkozóan a karboneloszlást leíró dif
ferenciálegyenlet általános alakja a

Эс _ n
a r - Dă ? ( 2 )

összefüggés, am ely megfelel Fick II. törvényének.
A z egyenletben c —  a  koncentráció, 

t —  idő , sec-ban 
X —  helykoordináta, m -ben  
D —  diffúziós tényező, m 2/s e c .

A szükséges differenciaegyenlet a  (2) szerinti diffe
renciálegyenletből állandó hely (réteg) és idő osztás
közök (Дх =  konstans, t =  1, 2, ... m, ... n; At = kons
t a n s , ^  1, 2 ,... k , ... t) feltételezésével származtatható. 
Bevezetve a

(3)

jelölést, a differenciaséma a

c<nk+1) = (1 -  2p)c£> + p(cW  1 + c « , )  (4)

alakban írható fel. Az eljárás 0 <p<  1 /2  esetén stabil.
A tranziens je lenség  leírásához a  határfeltételeket 

is az idő függvényében kell megfogalm azni. Időben 
változó határfeltétel az adott esetben  kétféleképpen 
írható  meg [3]:
—  a felpleti koncentráció, vagy egy, a  felülettől ado tt 

távolságra lévő segédpont koncentrációja időfüg
gésének definiálásával,

—  a határfelületi fluxus definiálásával.
Jelen esetben a második m ódszer látszik célsze

rűbbnek.
Az 1. ábra szerint a határfelület h elm ozdulása ese 

tén  a határ jo b b  oldalán kialakuló karbon torlódás 
úgy is felfogható, m intha az elm ozdulás után az új ha 
tárfelületre a vonalkázott mennyiséggel (Q_j) egyenér
tékű karbonfluxus hatna. Általánosságban ez a határ- 
feltétel Fick első törvénye alapján írh a tó

ahol J a karbonfluxus nagysága a határfelületen.

A derivált differenciahányadossal tö rtén ő  helyette 
sítésére a felülettől Ax/ 2  távolságra segédréteget fel
véve (0 index) adódik,

( £ L , =aS r 1* 0(ix) <6>
ahol О(Дх) a hely szerinti felosztási hiba.

így az (5) és a  (6 ) egyenletből a  segédréteg k-adik 
időpontra vonatkozó koncentrációja
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( t f U c W - f  J  (7)

alakban számítható. A karbonfluxus nagysága a 2. ábra 
szerinti h*A térfogatban (A a vizsgált határ mozgási 
irányra merőleges felülete) a határelmozdulás előtt és 
u tán  lévő karbonatom ok számának különbségéből ve
ze thető  le. Ah*A térfogatban lévő karbon mólszáma a

Mo =  PFe hA (C1 -  C2)/12

alakban, a c0, Cj koncentrációk pedig m óltörtekben 
adhatók  meg. A karbonfluxus koncentrációt befolyá
soló hatását leíró egyenlet így a

(8 )

alakban írható fel.
A  fentiek alapján a  számítás lépései az alábbi sémá

b an  foglalhatók össze:
—  Ax és At felvétele p  alapján,
—  kezdeti koncentrációeloszlás felvétele,
—  új háló felvétele a határm ozgás sebességfüggvénye 

alapján a következő időintervallum ra vonatkozó
an,

—  határfelületi fluxus számítása a határm ozgás sebes
ségéből és a kezdeti koncentrációeloszlásból

—  a segédréteg c() koncentrációjának meghatározása,
—  ebben  a helyzetben c0 segédréteg koncentrációja 

alapján egy véges differencia számítási sor elvégzé
se a határfelülettől kiindulva,

—  visszalépés a harm ad ik  pontra.

Néhány alkalm azási példa

A kidolgozott program m al számos esete t lehet vizsgál
n i, d e  a dolgozat tém ája szempontjából három  alap-

1. táblázat.

K ü lö n b ö z ő  h ő m é rs é k le te k e n , k ü lö n b ö z ő  n ö v e k e d é s i e g y ü tth a tó k n á l é s  k ü lö n b ö z ő  K ezdeti k a rb o n ta r ta lm a k n á l 
a  m o z g ó  h a tá r e lő tt  k ia la k u ló  k a rb o n k o n c e n trá c ió  m a x im u m o k  tö m e g % -b a n

7 2 0  ° c
C0,% Növekedési együ ttha tó , m/s,/2

0,20 0,60 1,00 1,50 2,00 2,5 3,0 3,5 4,0 4,5 5,0
0,1 0,11 0,14 0,18 0,23 0,29 0,36 0,44 0,53 0,63 0,73 0,84
0,2 0,23 0,30 0,38 0,51 0,65 0,81 1,00
0,3 0,35 0,46 0,59 0,78 1,01
0,4 0,46 0,62 0,79 1,06
0,5 0,58 0,77 1,00
0,6 0,70 0,93
0,7 0,81

75 0  °C
c 0,% Növekedési együttható , m/s1/2

0,20 0,40 0,60 1,00 1,5 2,00 2,5 3,0 3,5 4,0 4,5 5,0
0,1 0,11 0,12 0,13 0,16 0,20 0,25 0,30 0,36 0,42 0,49 0,57 0,65
0,2 0,22 0,25 0,27 0,34 0,43 0,54 0,66
0,3 0,34 0,38 0,42 0,52 0,67
0,4 0,45 0,51 0,57 0,70
0,5 0,56 0,64 0,71
0,6 0,68 0,77
0,7 0,79

80 0  °C
c 0,% Növekedési együttható , m/s1/2

0,20 0,60 1,00 1,50 2,00 2,5 3,0 3,5 4,0 4,5
0,1 0,10 0,12 0,14 0,16 0,19 0,22 0,25 0,29 0,33 0,37
0,2 0,21 0,25 0,29 0,35 0,41
0,3 0,33 0,38 0,45
0,4 0,43

— — H ő m érsék le t

3. ábra. A GS-vonal m enti karbonkoncentráció eléréséhez szük 
séges növekedési á llandó értéke a hőmérséklet függvényében

vető kérdésre kerestük a választ. Az első az volt, hogy 
ado tt hőm érsékleten, adott C-tartalmú acél y/a-átala- 
kulásakor milyen a  növekedési együtthatót kell figye
lem be venni ahhoz, hogy a y/a-fázishatáron kialakul
jo n  a GS-vonal m enti „egyensúlyi” koncentráció. A 
második kérdés az, hogy a y/a-fázishatár parabolikus 
jellegű  egyedi m ozgásánál milyen karboneloszlás ala
kul ki. H arm adszorra ugyanezt a kérdést vizsgáltuk, 
de  nem parabolikus, hanem  szakaszos, „lépcsős” jel 
legű határmozgás esetére.
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Az első kérdésre választ keresve 720, 750, és 800 
°C-ra vonatkozóan 0,1 és 0,7% közötti karbonkon 
centráció tartományban kiszám ítottuk a határfelületi 
karbonkoncentrációt az a  növekedési állandó függvé
nyében. A számított eredm ényeket az 1. táblázat tar 
talmazza. A táblázat adatai alapján a GS-vonal helyze
tének figyelembe vételével készült a 3. ábra, amelyen 
a hőm érséklet függvényében ábrázoltuk azt az a  nö 
vekedési állandót, amelynél a  fázishatár koncentrá 
ciója már eléri a GS-vonal szerinti értéket. Param éter 
ként az acél karbontartalm át tü n te ttük  fel.

Két alapvető tendencia olvasható ki a diagramból. 
Az egyik az, hogy a karbontartalom  növekedésével 
egyre kisebb növekedési állandó esetén alakul ki a 
GS-vonal szerinti koncentráció a fázishatáron. A má
sik tendencia abban ju t kifejezésre, hogy a hőm érsék 
let növekedésével egyre kisebb a  növekedési állandó 
kell az egyensúlyi karbon koncentráció kialakulásá
hoz. Ha a saját számítási eredm ényeinket összevetjük 
a 4. ábrán közölt irodalmi adatokkal, akkor megálla-

4. ábra. Az а -ra vonatkozó adatokat összesítő diagram egy 
0,11% C-tartalmú acélra vonatkozóan

5. ábra. Az oJy-fázishatár előtt kia lakuló karboneloszlás 720 °C- 
on, egy 0,1% C-tartalmú acélban, а  =  5  feltételezésével

6. ábra. Egyedi fázishatárok mozgását je llem ző  görbék [5] nyo 
mán

píthatjuk, hogy azok ugyan nagyobbak, m in t a folyto
nos vonal által reprezentált adatok, d e  a  mérési ada
tok a kisebb hőm érséklet-tartom ányban m ég mindig 
nagyobbak. Ez m egerősíti azt a m egállapítást, hogy a 
у /а -átalakulás során a fázishatár m en té n  a GS vonal
nak m egfelelőnél nagyobb karbonkoncentráció is ki
alakulhat, vagyis reális esetben az S p o n t nem  0,83% 
C-tartalomnál van, hanem  annál nagyobb értéknél 
а  = 6 növekedési állandót felvéve kb. 1 %-nál talál
ható.

E számított és m ért eredm ények összevetése ma
gyarázatul szolgálhat arra a megfigyelésre, hogy még 
az 1% C-tartalmú acélok is teljesen perlitesen  alakul
nak át, szekunder cem entit képződése nélkül [4].

H asonlóképpen érdekes az ausztenit átalakulási fo
lyamatainak vizsgálata szempontjából annak  elemzé
se, hogy milyen az ausztenitben a karboneloszlás ak
kor, amikor a fázishatár eléri a GS-vonal szerinti kon
centrációt. E nnek a karboneloszlásnak a  számítására 
is alkalmas a program , példaként egy 0,1% C-tartal
m ú acélra a  = 5 feltételezésével а 720 °C-ra vonatkozó 
eloszlást m utatja az 5. ábra. A diagram ból leolvasható, 
hogy a fázishatárnak mintegy' 20 m ik ro n t kellett meg
tennie ahhoz, hogy a fázishatáron kialakuljon a 0 ,8%- 
nyi C-koncentráció. Ezzel egy szokásos ausztenit szem
cseméretű acélra nézve könnyen elfogadható  adatot 
kapunk. Az is lényeges, hogy a karbon koncentrációja 
mintegy 10 m ikron távolságon belül az eredeti érték 
re esik, vagyis a határtó l ilyen távolságra m ár nem ér
ződik az átalakulás hatása.

A program  felhasználásával próbaszámításokat vé
geztünk kísérletileg megfigyelt határm ozgási esetre is. 
A 6. ábra szerinti határmozgást Kinsmann [5] figyelte 
meg 740 °C-on ötvözetlen, 0,31% karbontartalm ú 
acélban. A kísérleti adatok két lineáris szakasszal kö
zelíthetők az alábbi jellemzőkkel:
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—  0 és 2 s között a  határm ozgás sebessége 1,25 • 10"6 m /s ,
—  2 és 10 s között a határmozgás sebessége 0,0625 . 10® m /s

értékkel.

A Kinsmann által közölt, és szaggatott vonallal je l 
ze tt elméleti határm ozgási függvénnyel is elvégeztük 
a számítást, ebben  az esetben parabolikus növekedési 
függvényt tételeztünk fel a  = 10"6 m /s 1/ 2 növekedési 
kitevővel.

Az elméleti és a m ért határmozgási függvénnyel 
végzett számítások eredm énye a 7a. és 7b. ábrán látha 
tó. A vízszintes tengelyen a határm ozgás m egindulása 
ó ta  a határ által m egtett út van feltüntetve, s látható, 
hogy a tizedik m ásodperc végére a  két függvény sze
r in t a szemcse félm éret azonos nagyságú lesz. Az el
m életi, parabolikus határmozgás eredm ényeként lét
rejö tt koncentráció  eloszlástól lényegesen különbö 
zik a mérési eredm ényeket m odellező függvény sze
rin ti határm ozgás esetén kialakuló eloszlás. Ez utóbbi 
esetben a m ásodik másodperc végére igen nagy helyi 
m axim um  jö n  lé tre  közvetlenül a határfelület előtt, 
mely a tizedik m ásodperc végére azután lecseng. A 
„lépcsős” határm ozgás esetén teh á t a fázishatár előtt 
kétszer akkora karbontartalom  m axim um  is kialakul
hat, m int a parabolikus növekedéssel jellemzett eset
ben .

Összefoglalás

A kidolgozott num erikus m ódszerrel az irodalmi ada 
tokhoz jó l illeszkedő eredm ényeket kaptunk a у—h x -  

átalakulás során kialakuló karboneloszlásra nézve. A 
у—нх-átalakulás során a számított és m ért adatok 
összevetéséből az adódik, hogy a fázishatáron a GS-vo- 
nal m enti, vagy annál kissé nagyobb koncentráció ala
kul ki. Bár a k a rb o n  diffúziós sebessége viszonylag 
nagy a szubsztitúciós elemekhez képest, az átalakulás 
közben az ausztenitben egyenlőtlen karboneloszlás 
van.
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Tanulm ány a hazai acélipar rendezéséről

Itt-ott m ár hallani arró l, hogy koncepció 
készül a hazai acélipar rendezésére. A 
nap i sajtóban főleg Ó zd és Diósgyőr hely 
zetével foglalkoznak, valamint az em bar 
gó  kapcsán a D u n aferr Rt.-vel. Most 
azonban előkészítés alatt van egy válság- 
kezelő program. E n n ek  előkészítő anya
gáról nyilatkozott dr. Károly Gyula egyete
mi tanár.

—  Úgy hallom, az mi nevéhez fűződik ez a 
tanulmány.

—  Dr. Bányai Miklós, a Magyar Befek
tetési és Fejlesztési Részvénytársaság 
(MBFRT) elnök-vezérigazgatója bízta

m eg az általam vezetett InnoFerCo Acél- 
tanácsadó, Kutató és Fejlesztő Kft.-t, hogy 
a legkiválóbb hazai szakemberek bevoná
sával készítsünk egy olyan tanulmányt, 
amely az üzem ektől függetlenül, elköte 
lezettségm entesen tárja fel vaskohásza
tunk aktuális gondjait. Az MBFRT egy 
ilyen helyzetelemző és kiútkereső tanul
mányra építve kívánja a pénzügyi rende 
zés optimális m ódját m eghatározni, illet
ve a pénzügyi rendezésben feladatait 
megtalálni. Az MBFRT volt tehát a .fel
bujtó”, s az általam vezetett team a tanul
mányt elkészítő. A team be természetesen

m inden  érintett vaskohászati vállalat — 
így a Dunaferr Rt. is —  d e leg á lt műszaki
gazdasági szakembert. Az elkészült, mint
egy ezer oldalas tanu lm ányban  foglalta
kat időközben több fó ru m  megvitatta, az 
Ipari és Kereskedelmi Minisztérium a 
m ost készülő, reorganizációra vonatkozó 
iparági koncepcióhoz alapanyagként 
hasznosítja.

—  A tanulmány szerint melyek a legfonto
sabb elképzelések ? A Dunaferr Rt. milyen szere
pet kap, megtartja-e jelenlep helyéti

—  Vaskohászati vállalataink  minde
gyikénél van gond bőven: a legstabilabb 
azonban a Dunaferr Rt., ez t senki nem 
vitatja. Nagyobb viszont a  problém a a 
borsodi térségben. Ó zd  leépülésével a 
szociális helyzet k ié leződö tt, az iparág 
rendezésénél ezt a szem p o n to t is erősen
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befolyásoló tényezőként kell figyelem be 
vennünk. H a nem lennének feszítő szoci
ális problém ák, akkor szakmailag az len 
ne a  legmegfelelőbb döntés, hogy 
Ó zdon n em  szükséges új acélgyártó ka 
pacitás kiépítésén fáradozni, h iszen h a 
zánkban m a is többletkapacitás van, vi
szont az Ó zdi Rúd-, D ró thengerm ű pó- 
to lhataüan, fejlesztése éppúgy fontos, 
m int Diósgyőrben a Nem esacélm ű fej
lesztése. A várhatóan szűkös hazai reo r 
ganizációs keretet a tanulmány készítői 
m a elsősorban e két technológiai feladat 
ra kö ltenék  el, s ebben teljes az egység 
szakem bereink körében. T agadhata tlan , 
nagy ö rö m  lenne, ha az ózdi acélgyártás 
felélesztésére vonatkozó H atch-tanul- 
m ányban foglaltakat kizárólagosan kül
földi befektetők révén m egvalósíthat
nánk. Mivel ilyen külföldi b efek te tő  
nincs, ezért meg kell barátkoznunk azzal 
a gondolattal, hogy Ózdon je len tő s  tech 
nológiai fejlesztéseket kell elvégezni az 
acélgyártás újraindítása nélkül, s az RDH 
alapanyag-ellátását más ú ton kell m egol 
dani.

Sürget az idő a döntéseknél, h iszen 
Diósgyőrben a nagyolvasztó á tép ítése rö 
vid időn  belü l aktuálissá válik. Ezzel kap 
csolatosan a tanulmány szerzői úgy vélik, 
Diósgyőrben az acélgyártás k ét útja: a 
konverteres, illetve az elektro-acélgyártás 
jövőjét illetően a gazdaságosság dön tsön .

Gazdaságosság a lap ján  véleményünk, 
hogy a nagyolvasztó addig dolgozzon, 
ameddig bírja, d e  átépítésére már ne ke 
rüljön sor. E helyett az elektro-acélgyár- 
tást kell olyan sz in tre  fejleszteni, hogy az 
az ott lévő üstm etallurgiával egyre piac 
képesebb te rm ék ek  kibocsátását biztosít
hassa.

De változaüan k é rd és  marad: honnan  
kaphat alapanyagot az RDH? Vitatott 
kérdés ez. M egíté lésünk  szerint itt is a 
gazdaságosságé legyen  a döntő szó; ez 
alapján egy m ásik elektrokem ence tele 
pítésével vagy D iósgyőr lehet az alapa
nyag-szállító, avagy a  meglévő kapacitá 
sok kihasználásával —  az exportarány
csökkenés árán  —  Dunaújváros. Megosz- 
lóak e kérdésben a  vélemények. Sajnos 
az elmúlt években vállalataink nem kény
szerültek rá a p rec íz , szűkített önköltség 
kimutatására, így a  v ita  eldöntése gazda
ságossági alapon késik. Jelentős feladat 
ezért napjainkban az összevethető költsé
gek őszinte, reális kimutatása. E tekintet
ben láthatóan érdekellen té tek  feszülnek 
még ma is a térség  vállalatai között, főleg 
a borsodi té rség en  belül. A megoldás 
kulcsa valószínűleg egy', a mainál sokkal 
koncentráltabb vállalati formán belül ta 
lálható, ahol az é rd ek ek  tompíthatok, 
egy irányba te re lh e tő k . S ebben a Duna- 
ferr Rt. fokozott szerepe sem hagyható 
ki. Persze más o ld a lró l viszont látni kell,

hogy korábban volt az ún . „népgazdasági 
é rd ek ”, m ost pedig nem  szabad (na) az 
iparág terhére rakni a szociális kérdés 
m egoldását, nem  ez a feladata, ezt be 
kell látnia az érdekvédelem nek, a szak- 
szervezeteknek is.

— Mikorra várható a tervezet elfogadása 
és a program végrehajtása ?

—  Az iparági koncepció kialakítása és 
végrehajtása az IKM feladata. Erősen dol
goznak rajta, ennek ellenére n em  vagyok 
optimista. A pénzszűke miatt, a választás 
közeledtével elodázásra kerü lhe t az ipar
ág reorganizációja, befolyásolhatja ezt 
m ég a szakmai hiányosság, szubjektív be 
állítottság, feszítő érdekellentét is, vagy a 
rendezetlen tulajdonviszonyok. De lega
lább addig kellene elju tnunk a soron kö
vetkező hetekben, hogy az ózdi acélgyár
tás újraindítására vonatkozó hitegetés h e 
lyett a technológiai fejlesztésekre döntés 
szülessen, döntés szülessen a diósgyőri 
nagyolvasztó sorsáról, a  koncentrációt 
eredm ényező szervezeti intézkedésekről, 
s az ezzel szorosan összefüggő tulajdonvi
szonyokról.

Az m ár öröm m el tölt el, hogy a tanul
m ány folytán egy asztalhoz ültek  le a ve
zetők; a problém ák felm erültek és a 
m egoldáson fáradoznak. H a sok okos 
em ber összeül, akkor abból valami jónak  
kell születnie.

Kozma Erzsébet

A z áram szo lg á lta tó  vá lla la tta l fo ly ó  
v iták  is növelik az ózdi térség kohászati 
üzem einek talpra állításával kapcsolatos 
nehézségeket. A napilapokból ism ert, 
hogy az Emász jelentős áram díjtartozás 
ra hivatkozva megszüntette az áram szol 
gáltatást a  felszámolás alatt álló Ó zdi Ko
hászati Üzemeknél és társaságainál 
(Pekó Acélipari Művek, F in o m h en g er 
m ű M unkás Kft.) A helyzet (az á ram d íj 
tartozás kérdése) nem egészen világos, 
m ert a  Finom hengerm ű M unkás Kft. 
ügyvezető igazgatója, Marczis Gábomé a 
sajtónak azt nyilatkozta, hogy a  novem 
beri fogyasztás díját, 3,8 millió fo rin to t a 
számla esedékessége előtt á tu ta lták  az 
Emásznak, ettől eltekintve 1993 feb ru á r 
ja ó ta  m inden  energiaszámlát az e lő írt 
ha táridőn  belül kifizettek. (Talán a  m a 
gyar banki átutalások európaitól e lté rő  
lassúsága okozta a bajt, vagy az ÓKÜ m ás 
társaságainak tartozása miatti „ b ü n te tő ” 
intézkedés sújtotta a Kft.-t? Szerk.) 1994. 
jan u ár 18-ra egyeztető tárgyalást h ívo tt 
össze az Emász, amelyre m eghívták az 
Állami Vagyonkezelő Rt.-t, az Ó K Ü  fel
számoló biztosát, és a Pekó A célm űvek 
tulajdonosát, PetrenkóJánost. (H.W.)

(Magyar H írlap,1994.jan.l3.9.old.)

Új szá llítási u ta k a t  keres a D unaferr 
nyersanyag im p o rtján ak  biztonságossá 
tétele érdekében . A  Jugoszlávia elleni 
embargó m iatti jo g o s  és sokszor jogtalan 
intézkedések, to v áb b á  a  nemzetközi jo g 
gal ellentétes és a  D u n a  nemzetközi stá 
tuszát sem m ibe vevő szerb dunai bloká
dok jelentős k á r t okoztak a Dunaferr- 
nek. Ez volt a  v álla la t 1,5-1,7 milliárd fo 
rintos veszteségének oka.

A D unaferr kén y te len  volt a szállítá
sok egy részét v asú tra  terelni. Érdekes, 
hogy a Rijekán keresztü l beérkező áru  
fuvarköltsége —  Horváth István vezéri
gazgató nyilatkozata szerint — nem ked 
vezőtlenebb a  d u n a i szállításnál. Próba 
szállítás tö rtén t a  R a jn a  - Majna - D una - 
csatornán át, és fe lm erü lt a Záhonyon 
keresztül tö rténő  vasúti szállítás gondola 
ta is. A D unaferr 1993 második felében 
javítani tudta p iaci helyzetét Nyugat-Eu- 
rópában. (H.W.)

(Világgazdaság, 1994.jan.10. 4.old.)

A Kínai N é p k ö z tá rs a s á g  Ausztráliából 
direkt redukcióval előállított vasat akar 
importálni, hogy ja v ítsa  világpiaci helyze
tét a m odern acélgyártásban. Kína Bá
nyászati és K ohászati Minisztériumának

meghívására ausztrál ipari küldöttség 
já r t  Kínában és átnyújtotta egy vegyes 
vállalatként létesítendő D R I/H B I üzem 
(direct reduced iro n /h o t  b riquetted  
iron) megvalósíthatósági előtanulm á 
nyát. A létesítmény tervezett helye a  nyu
gat-ausztráliai Pilbara térség.

A tanulm ányt a  W estern Australia — 
C hina Econom ic and  T echnical Re
search Fund (Nyugat-Ausztráliai —  Kí
nai Gazdasági, és Műszaki Kutatási Alap) 
készíttette el. Az eredm ény: a létesít 
m ény gazdaságosan m egvalósítható 2 
M t/év  HBI eléredukált vasércbrikett ter 
m elésére Pilbarában. A létesítendő 
üzem  a világon a legolcsóbban term elő 
zöldmezős ércredukáló nyersvasgyár 
lesz, ami nagyon nagy tetszést ara to tt a 
kínaiaknál, akik hosszú távú együttm ű 
ködésben gondolkodnak. Az ausztrál 
küldöttség a pekingi, sanghai-i, tianjini, 
w uhani és guangzhoui acélüzem ek meg
látogatása u tún  m eggyőződhetett róla, 
hogy Kínának növekvő problém ái van
nak  jó  m inőségű vashulladéknak olcsón 
tö rténő  beszerzésében. N őtt az elektro- 
kem encék fogyasztása m iatti HBI igény 
is.

Bár az új D RI/H BI üzem  term elé 
sének legnagyobb átvevője Kína lesz, a 
szerződő felek keresnek egyéb részt-
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Korszerű technika 
szárnyán a magasba

lágos perspektívák és iránymutató koncepciók 
átárazzák meg egy magasan fejlett üzletág irányát: 
ETEC ’94, a negyedik Nemzetközi 
nhászati Szakvásár és Kongresszus, 
i94. VI. 15-től 22-ig ismét ideális terep 
1 új fejlesztési és az innovációs infor
ációk átadására. A METEC ’94-gyel 
árhuzamosan a GIFA ’94, a Nemzet- 
pzi Öntödei Szakvásár és Kongresz- 
:us, és a THERMPROCESS ’94, az 
ári Kemencék és Hőtechnikai Eljáró
nk Gyártási Szakvására is megrende- 
nsre kerül Düsseldorfban. Vezérmotívumunk 
:erint Düsseldorf ”N EMZETKÖZI TECH NOLÓGIAI

FÓRUM” -nak ad otthont a három hasonló 
témájú szakkiállítással, amelyek m indegyike szakte

rületén ”Nr. 1” a világon. A METEC- 
kongresszus ”6th International Rolling 
Conference” és a ’’2nd European 
Conference on Continuous Casting” -  
mindkettő a magas színvonalú kohás
zati fejlesztés és prognózis jegyében 
zajlik, beleértve a piaci helyzet elem
zését is, 1994. VI. 20-tól 23-ig. METEC 
'94: startkő a jövőbeli irányhoz.További 
információ: Német-Magyar Ipari és 

Kereskedelmi Kamara, Stefánia út 99,1143 Buda
pest XIV, Tel.: 252-2478, Fax: 163-2427.

Nem zetközi Technológiai Fórum ” Düsseldorf, 1994. VI. 15 -tő l 22-ig
o .0*

G IFA’9 4 -8 .  Nemzetközi Öntödei Szakvásár és Kongresszus 
METEC '94 -  4. Nemzetközi Kohászati Szakvásár és Kongresszus 

THERMPROCESS ’94 -  Ipari Kemencék és Hőtechnikai Gyártási Eljárások 6. Nemzetközi Vására

M esse Щ  Düsseldorf Basis for Business
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vevőket is a beruházás m egvalósításához. 
(H.W.)

(Rod Blanchord cikke alapján, m egj.
W estern Australia’s In te rn a tio n a l

Magazine of Resources D evelopm ent, 
1993 dec./1994.febr. p. 8.)

100 kt/év  kapacitással kísérleti üzem  
épül vasérc közvetlen, redukáló beolvasz 
tásának vizsgálatára és a technológ ia gaz
daságosságának bizonyítására az ausztrá 
liai Kvinanában. A beruházó H ism elt 
Corp.Pty.Ltd. (50% CRA és 50% M idrex 
érdekeltség) 1993 októberében ren d e lte  
m eg a 120 M USD-os költséget m eg h ala 
dó kivitelezést. Az üzem 100 új m u n k a 
helyet je lent.

(W estern Australia’s In te rn a tio n a l
Magazine o f Resources D evelopm ent, 

1993. d e c /1994. febr. p. 8.)

„A  vas- és  fém piac v á ls á g á n a k  le 
kü zd éséh ez nem  elég új eszközök m eg 
terem tése és új receptek kidolgozása. A  
piac résztvevőinek meg kell változtatniuk 
m agatartásukat. ”

Ez volt a Fianatm (Fédération In te r 
nationale dés Associations d e  N égo- 
ciaiits en  Aciérs, Tubes et M étaux Acél-, 
Acélcső- és Fémkereskedők Szövetségei
nek Nemzetközi Egyesülése), a  vas, acél 
és fém kereskedők összefogó érdekképvi
seleti szervének összegző m egállapítása 
az 1993. évi sevillai kongresszusán.

E törekvés jegyében nyitotta m eg  új 
rovatát az Alumínium Kurier NE-Metall- 
handel (Fémkereskedelem) c ím en . A 
Fiatnam Európában kereken 3000 tag 
vállalatot képvisel, melyek 100.000 m u n 
katársa kb. évi 100 M DEM forgalm at bo 
nyolít le. (H.W,)

Mivel a BKL Kohászat m ár ko ráb b an  
is tanúságot tett arról, hogy a kohászat 
problém áinak megoldásában a  kutatás, 
a termelési kultúra emelése m e lle tt a  ke 
reskedelem nek is nagy fontosságot tulaj 
donit, öröm m el üdvözli a n ém et testvér 
lap új rovatát. ígérjük olvasóinknak, 
hogy az új rovatból a magyar kohászati 
és gazdasági szakemberek szám ára é rd e 
kes h íreket és közleményeket rövid íte tt 
form ában tolmácsoljuk. (Szerk.)

(Aluminium Kurier 9 3 /2  sz.p.4.)

Ö n tvén yek  és  egyéb fém es  fe lü le te k
tisztítása szárazjég pelletekkel jó l  helyet
tesítheti az iparban eddig alkalm azott 
nagynyomású vízsugárral, vagy oldósze 
rekkel tö rténő  felülettisztítást. A folyé
kony szén-dioxidból m élyhűtött, C 0 2- 
hóból hidraulikus úton a helyszínen saj
tolt pelletekket szórják nagy sebességgel 
a tisztítandó felületre. Mivel a szén-dio- 
xid a természetes légkör alkotórésze a 
használat u tán  elillanó gáz sem m iféle ve
szélyt nem  je len t és utólagos hu lladékke 
zelést sem igényel. A pelletek kis ke 
ménysége m iatt a módszer a lu m ín iu m 
vagy szálerősítéses m űanyagfelületek tisz
títására is használható. (H.W.)

(Aluminium K urier, 
9 3 /2  sz. p.59-60.)

2000-ig év i 8 % -o s  igénynövekedést
jósol az angliai R oskill Information Ser
vices a műszaki k erám iák  világpiacán. A 
hír annál inkább  érdekes, m ert a tűzálló 
és csiszoló te rm ék ek  és anyagok fogyasz
tása csökkenő te n d e n c iá t m utat ugyane
zen intézet közlése szerint. (KO.)

(C eram ic. Ind,1993.jun.p.26.)

1994. jún ius 15— 2 2  között kerül meg
rendezésre D üsseldorfban  a METEC ki
állítás. A kiállítók m á r most küldik szét 
ismertetőiket le g ú jab b  ellenőrzési eljárá
saikról, m űszereik rő l és készítményeik
ről.

Az AEA S o n o m atíc  cég az Egyesült 
Királyságból olyan ultrahangos, on-line 
ellenőrző ren d sz e rt m u ta t be, amellyel 
acélbugák, -lem ezek, -tuskók, -csövek és - 
profilok vizsgálhatók. Az adatkiértékelést 
az u ltrahanggeneráto rhoz kapcsolt PC 
486-os m ikroszám ítógép végzi. A rend 
szer ellenőrzi egy szelencén nagy sebes
séggel áthaladó, vízsugárral perm etezett 
acéltest teljes keresztm etszetét. A víz ult
rahangátvivőként szolgál, így nincs szük
ség arra, hogy a  vizsgálófej közvetlenül 
érintkezzék az acéllal. Nincs kopás és a 
rendszer nagyon m egbízható. A hibák 
jelzésére au to m atik u san  m űködtetett 
festékszórók alkalm azhatók, ugyanakkor 
a készülék hangjelzéssel is figyelmeztet a 
hibára. M inden egyes ellenőrzött darab 
ról kinyom tatott színes grafika készül, 
amely szem lélteti a  hibás zónákat vagy 
helyeket. (H.W.)

(AEA Sonomatíc Ltd.
P ressinform ation, 1994. jan. 18.)

Az o la jtü ze lés rő l a  kokszgázra való át
térést tette leh e tő v é  a  finn Neles-James- 
bury szelepgyár új —  pillanatra m űködő 
— golyós szelepe. A  rautarukki-i acél
kombinát m űszaki vezetése az üzem re 
konstrukciója k e re té b e n  olajtüzelésről a 
raahei acélüzem  kokszolóművének gázá
ra állt át az u tó b b i üzem  jobb  kapacitás- 
kihasználása céljából.

A gáztüzelést a  m észégető kem encék 
ben és az érczsu g o rító  kem encében ve
zették be. 200 d b  új automatizált szele
pet szereltek b e , amelyek maximális 
üzembiztonságot biztosítottak. A ponto 
san időre m ű k ö d ő  szelepek kizárták az 
esetleges gázrobbanások  bekövetkezését, 
anyaguk és szerkezeti megoldásuk révén 
pedig jó l b írták  a  közel 1000 °C hőm ér 
sékleten dolgozó kem encék  sugárzó hő 
jét.

A szelepek kétéves üzemük alatt kivá
lóan beváltak, és a  kem encék kielégítik a 
német ТА Luft e lő írása it is. (H. W.)

(EIBIS Press Inform ation, NS.3576)

Jeszenszky k ü lü g y m in is z te r 1994. ja 
nuár 27-i belg rád i tárgyalásain felvetette 
az .Adria kőolajvezeték” újraindításának 
kérdését, am ely a  sajtókom m entárok sze
rint Szerbiának és Magyarországnak egy
aránt fontos.

M int emlékezetes a  vezetéket a Mine- 
ralim pex állami külkereskedelm i vállalat 
ép ítte tte  nem kis költséggel. A vezeték 
ez t követően sok éven á t  kihasználatlan 
m aradt, majd üzem behelyezése után 
csak rövid ideig üzem elhete tt, és a balká
n i háború  eredm ényeként ismét üze
m en  kívül van. A vezetéket korábban is 
tö b b  kritika érte, és n éh án y  éve Csalfa, 
cseh miniszter is úgy nyilatkozott, hogy 
„n em  akarja elkövetni azt a  hibát, m int a 
magyarok, hogy az A d ria  kőolajvezeté
k en  30%-kal d rágábban vásároljon ola
j a t ”. (H.W.)

(Kossuth rádió  h íre k  1990. okt. 8., 
1994. jan. 27.)

♦
N e h e zen  érti az U S A  antidö m p ing  
e lő írá s a it a N ippon Steel új elnöke, 
Takashi Imái, aki 1952 ó ta  dolgozik a ja 
p án  acéliparban. Ja p án  sok éven keresz
tü l nyújtott műszaki segítséget az USA 
acélgyártóinak. Az is tény, hogy a japán  
acélipar 1969 óta ö n k én tes  exportkorlá 
tozásokkal szorosan követte az amerikai 
kéréseket.

M indamellett a világ acélgyártóinak 
m eg  kell vizsgálniuk a  lehetőségeket az 
új acél világkereskedelmi szabályok kia
lakítására. Az USA legú jabb  dömping- 
vám jai új protekcionista hullám ot ger
jeszthetnek  a világon, és ez biztosan nem  
használ a világ egyetlen állam ának sem 
—  nyilatkozta az e ln ö k  a  Nippon Steel 
News szerkesztőjének ad o tt interjújában.

Az autógyártás válsága m iatt csökkent 
acélfogyasztást és bekövetkezett acélár
csökkenést a N ippon Steel is csak „kar
csúsítással” tudja kivédeni. Az átszerve
zést azonban először a  felső vezetésben 
kezdik — mondta Im ái ú r. (H.W.)

(N ip p o n  Steel News, 
1994ja n /fe b r .  p. 1— 2.)

T erv sze rű en  bővíti n ik ke lte rm e lő  ka 
p a c itá s á t a W estern M ining Corpo 
ra tio n  Ausztráliában. így 30 kt/év  nik- 
keldúsítm ány term elésre (Ni-ben szá
molva) duplázzák a  le im te n  ércdúsítót 
127 M USD költséggel. 30%-kal, 65 
k t/é v  nikkel affinátra növelik a Kalgor- 
lieben  lévő nikkelkohót. A  kapacitásbő
v ítő  beruházás befejezésének határideje 
1993 vége, a bővítés tervezett értéke 50 
M USD volt.

A kwinanai nikkeffinom ító korszerű
sítő  bővítésének tervezett befejezése 
ugyancsak 1993 vége volt. Az új kapaci
tás 42 k t/év  finom ított nikkel, a beruhá 
zás költsége 60 M USD.

Mt Keithben 28 k t/é v  kapacitású nik- 
keldúsítm ány term elésére tervezik üzem 
építését, mely te rm ékének  felét a finn 
O utokum punak adja el. A  beruházás be 
fejezését 1994-re tervezik. A  450 M USD- 
é r t  megvalósuló új létesítm ény 250-300 
további munkahelyet je le n t. (H.W.)

(Western A ustralia’s International
Magazine of Resources Development, 

1993.dec/1994. febr. p. 26.)
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ÖNTÉSZET
Gumiformás méretpontos öntés 

a háttéripar szolgálatában
CSOBA ZOLTÁNNÉ —  LEONARD SHAER

A cikk a gumiformás, centrifugális öntés 
technológiáját, berendezéseit, anyagait, 
előnyeit és hátrányait, továbbá a felhasználási 
területeit ismerteti.

N
apjainkban, amikor a gazdaság szerkezete átala

kulóban van, elengedhetetlen feltétel a felve
vőpiac igényeinek rugalm as, időszerű, gyors, 

ugyanakkor versenyképes árakon való kielégítése. A 
nehézségek elsősorban a kis m ennyiségben igényelt, 
bonyolult alakú öntö tt vagy sajtolt alkatrészek gyártá
sában jelentkeznek. Ennek m egoldásához kínál költ
ségkímélő és gyorsan alkalmazható alternatívát a gu
m iformás m éretpontos öntés.

A technológia ipari alkalmazását főként az utóbbi 
években kifejlesztett nagy hőállóságú, speciális, vulka
nizált szilikongumik tették lehetővé, amelyek a 600 
°C alatt olvadó fémek, így a cink, ón, ólom, illetve öt
vözeteik (zam ak stb.), kis m éretek és kis gyártási téte
lek esetén egyes alum ínium ötvözetek, továbbá a hőre 
keményedő folyékony m űgyanták és a viaszok részére 
je len tenek  m egfelelő formaanyagot. A gépipari alkal
mazásban a praktikus am erikaiak jeleskedtek, míg az 
ékszer- és bizsugyártás technológiája főleg az olaszok
hoz kötődik.

A technológia röviden az alábbiakkal jellem ezhe 
tő:
—  viszonylag kis formaköltség (10 000— 70 000 Ft),
—  a form a várható  élettartam a 50— 600 öntés,
—  a form a akár 30 fészkes is lehet,
—  a ciklusidő a  fémeknél 30— 45 s, m űanyag és viasz 

esetén 3— 5 m in,
—  egy ciklus a latt fémből 1,5 kg, műanyagból 2,5 kg 

önthető,
—  cink-, ólom- és ónötvözetek, hőre  kem ényedő fo

lyékony m űgyanták, illetve viaszok önthetők,

Csoba Zoltánné 1970-ben végezte e l a Külkereskedelm i Főisko
lát. A méretpontos öntési technológiával 1990 óta foglalkozik, 
am ikor sikerrel végezte el az am erikai Tekcast cég szakszeminá
riumát. Az AUTO -PLAN Bt. társtulajdonosa. A Tekcast Industries, 
Inc. cég képviseletét kizárólagos képviselőként 1993 áprilisa óta 
látja el. Szakfordító (angol, francia, német), egyesületünk tagja.

Leonard Shaer a Tekcast Industries, Inc. cégvezetője, a m ére t-' 
pontos öntés nemzetközileg ismert szakértője, számos cikk és ki
advány szerzője.

1. ábra. Gumiformás pörgetőöntéssel gyárto tt öntvények

—  a módszer lehetővé teszi prototípus gyors elkészíté
sét (ha megvan a minta, egy n a p n á l rövidebb idő 
alatt),

—  nagy bonyolultságú, üreges, fu ratos, tetszőleges 
alámetszésű, ± 0 ,1— 0,2 mm m ére ttű résű , porozi- 
tásmentes öntvények önthetők (1. ábra),

—  24 órán belül sorozatgyártás in d íth a tó , speciális 
formakészítési szakismeretet nem , csak kézügyessé
get igényel.
Az eljárás előnye a bonyolult d a ra b o k  viszonylag 

gyors és olcsó technológiával való előállításában, illet
ve reprodukálásában mutatkozik. Ezt egy példával il
lusztráljuk.

Az egyik céget a rra  kérték fel, hogy  tegyen ajánla
to t egyenáramú m o to r alkatrészeinek gyártására havi 
10 000 darabos nagyságrendben. A  cég  a megrende
lést főleg azzal nyerte el, hogy e lső k én t tudott nagy 
mennyiségben öntvényeket átadni a  m egrendelőnek. 
A gyorsaságot az tette  lehetővé, hogy gumiformát és 
centrifugális ö n tést alkalmaztak.

A pörgetőöntéssel gyártott jellem ző  motoralkatré 
szek kezdetben a  következők voltak: m otoralap, hűtő 
ventilátor, kefetartó  és -fedél, villamos leágazódoboz. 
A formák valam ennyi alkatrészhez n éh án y  óra alatt 
elkészültek, és —  az alkatrész m ére té tő l függően — 
egyetlen formával óránként 100— 1000 , vagy ennél 
több  darabot leh e te tt előállítani.

Egy adott alkatrésznek például homoköntéssel 
vagy nyomásos öntéssel való gyártásához szükséges 
tervezési koncepció a pörgetőöntésre is igaz. A darab 
megfelelő elhelyezése a formában, am i kör alakú szili
kongum i tárcsa, a  beömlőrendszer, a  megvágás, a ki
levegőzés m érete és elhelyezése m ind-m ind  a techno 
lógia része. s
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A pörgetőöntéskor azonban a  j ó  eredmények elé 
rése céljából nincs szükség k ifinom ult technologizá
lásra.

A pörgetőöntésnek a m u n k a  szempontjából meg
vannak a  maga előnyei. H a m ár egyetlen minta vagy 
m odell a darabról rendelkezésre áll, a gumiforma el
készítése lényegében kézi m űvelet. A formakészítő 
nek  n e m  kell magasan képzett ö n tő  szakembernek, 
szerszám- vagy mintakészítőnek lenn ie , elég, ha ügyes 
kezű em ber.

2. ábra. A forma készítése

3. ábra. A beömlőrendszer és a k ilevegőzés kialakítása a vulkani
zá lt gum iformában

A gum iform ás öntés m unkafázisai 
és  berendezései

Formakészítés

Az első lépés a forma elkészítése. A d arab  vastagságának 
megfelelően speciális, hőkezelt szilikongumi tárcsák
ból építik fel a form át, és a m in tákat a tárcsára fekte 
tik (2. ábra). A  gum i ebben az állapotban könnyen 
alakítható, a fészkek kézzel vághatok vagy alakíthatók 
úgy, hogy azokba a m unkadarab beleférjen. Ekkor 
képezik ki a fo rm a  osztását. Bárm ilyen bonyolultságú 
munkadarab form ázható. Szükség esetén ekkor épí
tik be a m agokat és a kihúzószerelvényeket. A form a 
elválasztó anyagot a formára perm etezik , és rögzítőa 
nyákat raknak a  kerületen körbe, aho l azok, m int egy 
szerszám csapjai, a  forma két felé t pontosan összezár
va tartják.

A forma vulkanizálása

A második lépés az elkészített forma vulkanizálása. A for 
m át vulkanizálókeretbe helyezik és a  precíziós kialakí
tású Tekcast vulkanizálóba teszik. Ez tulajdonképpen 
egy fűtött fém lapokból álló sajtó, amelynek két, egy
mástól függetlenül működő hőmérséklet-szabályozója 
van, ezeket az alsó és a felső fém lapba építették be. 
Ugyanis a gum i vulkanizálása so rán  nagyon fontos, 
hogy a hőm érsékletet a fém lapot között ± 10 К eltéré 
sen belül tartsák. Ez a biztosíték arra, hogy a form a 
mindkét fele pontosan  ugyanazon a  hőm érsékleten 
vulkanizálódjék. Az egyenletes felületi- hőm érsékletet 
rendkívül pontos, gyors fűtőtárcsákkal érik el, am e 
lyek abszolút egyenletes hőm érsékletet biztosítanak a 
fémlapok keresztszelvényében.

A Tekcast vulkanizálok fontos jellem zője még a há 
romlábas kialakítás, ami a lapok párhuzam osságának 
könnyű beállíthatóságát, illetve utánállíthatóságát 
szolgálja. A fém lapok párhuzam ossága a gumi vulka
nizálása során d ö n tő  fontosságú annak  érdekében, 
hogy az öntéskor a soijaképződés elkerülhető legyen.

Vulkanizáláskor a gumit hőhatás és nyomás éri. A 
hő  hatására a szilikongumi folyékonnyá válik, és a be 
helyezett darabokat gyakorlatilag körbefolyja, kitöltve 
minden sarkot és apró részletet. A h ő  a szilikongumit 
térhálósítja. Ezáltal alakul ki a rendkívül pontos forma.

A mintákat olyan anyagból kell készíteni, amelyek a 
vulkanizálás során fellépő nagy hőm érséklettel (160—  
170 °C) és nyomással (14— 42 MPa) szemben ellenál
ló. A minták lehetnek  egy darabban vagy szelvények
ből gyártottak. A szelvényeket m echanikusan egymás
hoz kell rögzíteni. Nyomóillesztések, csavarok, csapok 
és a forrasztás egyaránt elfogadható. Nem tanácsos 
azonban ragasztót használni, mivel az a szilikongumi
val reakcióba léphet, és szilárdságát is elveszítheti a vul
kanizáláskor a nagy hőmérséklet hatására.

Mint m inden  öntési eljárásnál, a  zsugorodást a 
minta elkészítésénél figyelembe kell venni. A zsugoro 
dási tényező általában véve 1,5%. A megfelelő zsugo
rodási tényező m eghatározásához azonban m inden 
darabot egyenként kell értékelni.

A forma vulkanizálása általában másfél órát vesz 
igénybe. A vulkanizálás után a fo rm a  könnyen hajlít
ható, így a m in táka t a fészkekből könnyen ki lehet 
venni, akkor is, h a  azokon alám etszések vannak.
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4. ábra. A pörgető öntőgép. 1 -  fém- vagy viaszolvadék, vagy fo 
lyékony műgyanta; 2  -  forma fedő lap; 3  -  szilikongum i forma; 4 -  
form arögzítő lap; 5  -  pneum atikus nyomóhenger; 6  -  formaüreg; 
7 -  berakóajtó

A beömlőrendszer és a levegőzés kialakítása

Harmadik lépésként a beömlőrendszer és a kilevegőzés kiala
kítására kerül sor. A beőm lőrendszer a  gum iba éles 
késsel könnyen bevágható (3. ábra). H a  az első önté 
sek eredm ényei szerint gyorsabb form atöltésre, vagy 
jo b b  kilevegőzésre van szükség, a megvágások vasta
gabbra vághatok, és légelvezető furatokat is lehet az 
üreghez készíteni. H asonló beömlő- és kilevegőző- 
rendszereket használnak m ind a fémek, m ind a műa
nyagok vagy viaszok esetében, így szükség esetén 
m indhárom  anyag ugyanabba a form ába önthető.

E rre olyankor leh e t szükség, am ikor dönteni sze
re tn én ek  arról, hogy egy adott alkatrész fémből vagy 
m űanyagból, esedeg viaszkiolvasztásos precíziós ön 
téssel készüljön-e.

Öntés

A negyedik lépés a pörgetőöntés. Az összezárt formát a 
pörgető  öntőgépbe teszik, amelynek állítható, nagy 
sebességű forgóasztala van. Erre a forgóasztalra helye
zik a gum iform át, am elyet autom atikusan zárnak, és 
az öntés alatt összezárva tartanak. Az öntési változó
kat, így a szükséges fordulatszám ot és a ciklusidőt a 
gépen  beállítják.

A forgás beindulása u tán  a folyékony anyagot felül
ről az öntőgépbe, azaz a formába öntik. Ez történhet 
m anuálisan vagy autom atikusan.

A centrifugális e rő  által előidézett nyomás az ol
vadékot a form a beöm lőrendszerén átnyomja, telje

sen kitöltve m in d en  szelvényt, sarkot, apró  részletet
(4. ábra).

A frontális berakású  öntőgép forradalm asította a 
centrifugálöntés termelékenységét, hiszen a forma 
kezelése könnyebb, gyorsabb és kevésbé fárasztó, 
m int a korábbi, felső berakású típusok esetében.

A Tekcast által szabadalmaztatott záró- és nyomás- 
szabályozó rendszer révén sokkal kisebb nyomással le
h e t a forma két részét összezárni úgy, hogy sorja ne 
jö jjön létre. Ez a rendszer egyenletes nyom ást biztosít 
a gumiforma teljes keresztm etszetében, miáltal a for- 
m aüfeg alakváltozása sokkal kisebb lesz, és így sokkal 
pontosabb öntvények gyártását teszi lehetővé.

A Tekcast ö n tőgépek  forgásiránya megváltoztatha
tó, a forgatás az ó ram utató  járásával megegyező vagy 
ellentétes lehet, így a formakészítő a megvágások ki
alakításakor és a  darabok  elhelyezésekor megválaszt
hatja a forgás legkedvezőbb irányát. A Tekcast-egysé- 
gek percenkénti fordulatszám a max. 1000  lehet, ami 
nagyobb öntőnyom ást tesz lehetővé, am ikor vékony 
vagy nehezen k itö lthető  darabokat öntenek. Nagyon 
kis fordulatszám ( 100 /m in )  szintén beállítható.

Nagyobb term elékenység eléréséhez ún . iker- vagy 
hárm as öntőgépek állnak rendelkezésre (5. ábra), 
amelyek előnye a  többtányéros gépekkel szemben az, 
hogy míg az u tóbb iak  valamennyi tányérjába azonos 
m éretű  formákat kell helyezni, és a darabm éret is 
azonos kell hogy legyen, addig az iker- vagy hármas 
öntőgépek eltérő m ére tű  gumiformákkal és darabok
kal képesek dolgozni. Hasonló m ódon ikervulkanizá- 
lók is rendelkezésre állnak.

Az olvasztókemence automatikus hőmérséklet-sza
bályozású, a kívánt olvasztási hőm érséklet beállítására

5. ábra. Ikeröntőgép
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és a hőn  tartásra. Az olvasztókemence a megrendelő 
kívánsága szerint lehet villamos- vagy gázfűtésű.

A munkadarabok eltávolítása

Az utolsó fázis a munkadarabok eltávolítása a formából (6. 
ábra). M inthogy a gumi hajlékony, a  darabok kézzel 
könnyen ldvehetők, vagy a fo rm a hátoldalát megütö- 
getve a d arab o k  kiesnek.

A megvágások, beömlők és légelvezetők a cinkönt
vényekről kézzel könnyen letö rh ető k . Sok öntvény a 
szerelésre vagy felhasználásra, festésre, galvanizálásra 
kész, további műveletre nincs szükség. Fémöntéskor 
óránként 50— 60 ciklus könnyen elérhető , műanyag
nál vagy viasznál 10—15 ciklus a  jellem ző.

A  technológia előnyei

Az ism erte te tt műveletek a form akészítéstől az ön t 
vények kivételéig mindössze egy n apo t vesznek 
igénybe. Bonyolultabb darabok esetén  is ritkán van 
szükség egy napnál hosszabb id ő re . A Tekcast-tech- 
nológia a  legolcsóbb és leggyorsabb m éretpontos 
öntési eljárás, és ugyanaz a b e ren d ezés  alkalmas fém 
és m űanyag alkatrészek, valam int viaszminták előállí 
tására.

A Tekcast-technológia környezetbarát. Egy m éret
pontos öntvény előállításakor 75% -kal kevesebb szén
dioxid terh e li a környezetet, m in th a  az alkatrészt fél- 
gyártmányból, forgácsolással á llíto tták  volna elő.

A Tekcast-eljárás m indem ellett a kisvállalkozók, 
karbantartók és gyártmányfejlesztők technológiája. 
Alkalmas funkcionális, illetve díszítő  jellegű, igen szé-

7. ábra. G um iform ás pörgető öntőműhely

6. ábra. A munkadarabok eltávolítása a form ából

les skálájú term ékek  előállítására is. A  kis formakölt
ség és a gyors átfutási idő miatt ideális a  pótalkatrész
gyártásra. Csak a berendezés üzem eltetőjének találé
konyságán múlik, hogy a rendszer k ín álta  lehetősége
ket milyen m értékben  használja ki.

A berendezés á ra  viszonylag alacsony. Egy műkö
dőképes üzem 2— 4 millió forintos beruházással meg
valósítható, ez tartalmazza az üzem in d u ló , azaz fél— 
egy éves szilikongumi-készletét, és az ü zem  felállításá-
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hoz mindössze 10 m 2-es helyiségre van szükség (7. áb
ra). A berendezés energiaigénye minimális, palackos 
gázzal is üzem eltethető.

Az am erikai tapasztalatok azt m utatják, hogy ko
moly ipari cégek fejlesztőműhelyeik részére jelentős 
m ennyiségben szereztek be gum iform ás öntőberen 
dezéseket. Elsősorban háztartási gépek, elektronikai 
eszközök, lakásfelszerelési tárgyak prototípusának 
m odellezésére alkalmazzák. Külön ki kell emelni az 
orvosiműszer- és protézisgyártást, ahol a berendezés 
m ind  a prototípus, m ind a viaszminták öntésére hasz
nálható.

A m otorgyártás változatosabbá válásával a pörgető 
öntéssel a prototípus készítése növekvő fontosságúvá 
válik. Számos olyan alkatrész prototípusát, amelyet 
más öntéstechnológiához (pl. alum ínium nak hom ok 
form ába vagy kokillába való öntéséhez) terveztek, 
cink pörgetőöntésével készítették el.

Pörgetőöntéssel a prototípusokat egy nap alatt lg- 
h e t leönteni, m ódosítani és újraönteni. Minthogy a 
tervezési h ibákat házon belül lehet m egoldani, a rea 
gálás a külső ügyfelek felé gyors és hatékony.

A gum iform ás m éretpontos öntés fontos előnye, 
hogy az egyik öntvényről a másikra való átállást né 
hány perc  leforgása alatt meg lehet valósítani, mivel 
csak a másik form át kell a polcról levenni és azzal az 
alkatrészt legyártani. Hasonlítsuk össze ezzel a hideg- 
és m elegkam rás öntéskor szükséges szerszámcserét, 
vagy a hom oköntéskor szükséges formakészítést!

A gum iform ás öntésnek m int prototípus-készítési, 
kis és közepes sorozatú gyártási eljárásnak kevés kor
látja van: az öntvény m érete és töm ege, az öntési hő 
m érséklet. Vele csaknem az összes többi öntési eljárás 
céljára kialakított alkatrész legyártható olcsón, ugyan
akkor időben.

A Tekcast-féle gumiformás öntés segítségével a 
nyom ásos öntéssel vagy más eljárással gyártott dara 
bokkal egyenértékű öntvények készíthetők. A gazda
ságos darabm éret 12,5— 300 m m  hossz vagy szélesség, 
a  gazdaságos falvastagság 3— 12,5 m m . Forgácsoló 
m egm unkálási igény nincs, vagy csak nagyon kicsi. A 
gazdaságos darabszám  nagym értékben függ a form a 
költségétől.

A pörgetőöntéssel gyártott öntvények szilárdsága a 
lassúbb, egyenletes hűtésnek köszönhetően nagyobb. 
Megjegyezzük azonban, hogy a pörgetőöntéssel ké
szült öntvényeknél nem  annyira a szilárdság, hanem  
az alak a  m eghatározó.

A viszonylag rövid ciklusidők m iatt az eljárás rend 
kívül term elékeny. Például egy 20 fészkes formával 
fém ből ó ránkén t 1000— 1200 alkatrész készíthető, 
egy jó l elkészített gum iform a akár 1500 ciklust is elvi
sel károsodás nélkül.

A formakészítéshez egy sor anyag áll rendelkezésre:
—  szerves gum i a kisebb olvadáspontú ólom- és ónöt 

vözetekhez,
—  TEKSIL szilikongumi a nagyobb olvadáspontú öt

vözetekhez és a hőre  kem ényedő műanyagokhoz.

Szakkászéárdaáy , Гфт1 űrinél-keménység, HB Utómunka, J
0  300 *00 800 о *o во по во о s ю a

őZnM

Öntészeti Al-átr.

AtnkHható Akötr 

Sárgaréz

ЮзС'ЬгЫти acél

8. ábra. A cink-alum ínium  ötvözetek néhá ny  tulajdonságának 
összehasonlítása m ás ötvözetekével

A gum iform ás öntéshez használható 
ötvözetek

A gumiformás öntéssel számos ö tvözet feldolgozható, 
ipari célra legalkalmasabbak azonban  a cink-alumíni
um ötvözetek, amelyek gyakran rez e t is tartalmaznak. 
Ezek az ötvözetek kopásállóak, ü tésállóak, szakítószi
lárdságuk jó . K önnyen forgácsolhatok, galvanírozha- 
tók és festhetők. A 8. ábra összehasonlítja a cink-alu
mínium ötvözetek néhány tulajdonságát az öntészeti 
és az alakítható alumínium ötvözetekével és a kis kar
bontartalm ú acéléval.

A magyarországi gyártók vélem énye szerint a hazai 
cinkötvözetek nagy része jól használható  a gumifor
más pörgetőöntéshez.

Az öntési eredm ények optim álására a Tekcast cég 
saját ötvözeteket és m esterötvözeteket fejlesztett ki, 
amelyekkel csökkenthető az öntési hőm érséklet és az 
öntvények falvastagsága.

TEKALOY ZA M

Kereskedelmi minőségű, használatra kész, speciális 
cink-alumínium-réz ötvözet. Közepes (max. 1 kg) tö 
megű és 16 m m  vagy ennél kisebb falvastagságú dara
bokhoz a legáltalánosabban használt, ideális öntészeti 
ötvözet. K itűnő részletvisszaadás, felü leti minőség és 
nagyon kis porozitás jellemzi. Nagy szilárdságú és ke
ménységű, jó l  galvanírozható. Ö n tési hőmérséklete 
388— 410 °C. Általában 30%-kal növeli a gumiforma 
élettartam át m ás cinkötvözetekkel összehasonlítva.

TEKALOY ZC

Speciális, használatra kész cink-kadm ium  ötvözet. 
Ideális nagy m ére tű  (max. 2,3 kg) és 25 mm vagy en 
nél kisebb falvastagságú darabok öntéséhez. Kitűnő 
részletvisszaadás, felületi minőség és kis porozitás jel 
lemzi. Közepes szilárdságú és kem énységű, forrasztha
tó és könnyen galvanírozható. Ö n tés i hőmérséklete 
365—385 °C. A  legnagyobb form a-élettartam ot bizto
sítja, ez rendszerin t kétszer akkora, m in t ami bármely 
egyéb, kereskedelm i minőségű ötvözet használatakor 
várható.

TEKALOY ZA

Kereskedelmi minőségű, használatra kész cink-alumí
nium-réz ötvözet. Ideális kis és közepes (max. 0,23 
kg) tömegű, 10  m m  vagy ennél k isebb falvastagságú 
öntvényekhez. Nagyon jó  részletvisszaadás és felületi 
minőség, kis porozitás jellemzi. A  legnagyobb a szi
lárdsága és a  keménysége, teljes m értékben galvaní-
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rozható. Ö ntési hőmérséklete 410— 432 °C. Jó forma
é lettartam ot biztosít.

M esterötvözetek

A nagy távolságok miatt je len tk ező  szállítási költség 
ellensúlyozására a Tekcast m esterötvözeteket fejlesz
te tt ki, amelyek nemcsak a p ö rgető -, hanem  a nyo
másos öntéskor is felhasználhatók a  Zamak 3 és 5 
(öZnA13 és öZnA15) ötvözetek m inőségének javítá
sára. A TEKALOY MA-I olcsó, nag y  szilárdságú, gya
korlatilag a  TEKALOY ZA m inőségű  ötvözettel egyen
értékű anyagot eredményez, h a  10:1 arányban ada
golják a Zam ak 3-hoz, illetve 20:1 arányban a Zamak 
5-höz. A TEKALOY MA-IZ olcsó, nagy szilárdságú, 
gyakorlatilag a TEKALOY ZAM ötvözettel egyenérté
kű anyagot eredményez, ha 10:1 a rányban adagolják 
a Zamak 3-hoz, illetve 20:1 a rányban  a  Zamak 5-höz.

Összefoglalás

A gumiformás pörgetőöntéssel 600 °C alatt olvadó 
fém ekből, továbbá műanyagból és viaszból bonyolult, 
m éretpontos d a rab o k  kis formaköltséggel és igen 
gyors átfutási idővel gyárthatók.

Cikkünkkel egy sokak számára ism ert, mégis ki
használatlan technológiára  kívánjuk felhívni a figyel
m et. A beszűkülni látszó piacon rendkívüli m ódon se
g ítheti ez a technológia a vállalkozó rugalm asságát és 
készségét abban, hogy  egy m egrendelőt m egtarthas
son , és egy számára add ig  ismeretlen p iacon  is part 
n e rek e t találhasson. Ehhez pedig a könnyen alkal
m azható, Magyarországon is beszerezhető alapanya
go k  rendelkezésre állnak.

A volt Szovjetunió öntvényterm elése

Az „éberség” m iatt hosszú ideig alig lá t 
tak napvilágot adatok a Szovjetunió ö n t 
vényterm elésére nézve, ezek is sokszor el 
lentm ondásosak voltak. Most m eg tö rt a  
jég , s átfogó statisztikát tettek közzé [1]. 
Ez nem csak a Szovjetunió 74 éves fen n á l 
lásának öntészeti megítélése szem pontjá 
ból érdekes, d e  a legutóbbi adatok tám 
pon to t nyújtanak arra is, hogy a volt tag- 
köztársaságok jelenlegi és a jövőben vár 
ható term eléséről képet kapjunk.

Oroszországban az 1. világháború 
előtt, 1913-ban 684 kt öntvényt gyártot 
tak. A nagy iparosítás megkezdéséig, 
1927-ig, az öntvénytermelés nem  érte  el 
az 1. világháború előttinek 90%-át. 1940- 
ben  m ár 6,1 M t öntvényt készítettek, 9,2- 
szer annyit, m in t az 1. világháború elő tt. 
A 2. világháború után, 1950-ben az ö n t 
vénytermelés 6,3 Mt volt. Az ötéves te r 

vek időszakában a te rm elés folyamatosan 
nőtt: 1960-ban 12,7 M t, 1970-ben 20,7 
Mt, 1980-ban 25,1 M t öntvényt gyártot
tak. A termelés az 1989. évi általános gaz
dasági krízis után csökkent, 1990-ben 
m ár csak 21,3 Mt-t te tt ki.

A Szovjetunió gazdasági szerkezetében 
jelentős változást ho zo tt a  Legfelső Ta
nács 1957. évi határozata az iparirányítás 
körzeti népgazdasági tanácsokon nyugvó 
átszervezéséről. Bár az üzem ek egy része 
központi irányítás alatt m arad t, az egyes 
köztársaságok saját gazdaságirányítása elő
térbe került. Ez az ön tő ip a rb an  túlzott nö 
vekedést, szertelen specializálódást és az 
öntvénygyártás koncentrációját idézte elő. 
A kis és közepes ö n tö d ék  száma megsza
porodott, de nagy vállalatok is létesültek: 
Oroszországban Rjazany, Lipeck és Hasi
ra, Ukrajnában Odessza és Szúrni, Belo

russziában Gomel 
stb. Az öntőipar
b an  foglalkoztatot
tak  száma 270 ezer
rő l 528 ezerre nőtt, 
az egy főre eső ter
melékenység pedig 
47,1-ről 33,4 t/év 
re  csökkent.

A  termékszer
k ezet alig javult. A 
vasöntvények há
n y ad a  az 1975. évi 
72,3% -ról 1990-re 
71,6% -ra, az acél
öntvényeké 23,2%- 
ró l 22,3%-ra csök
k en t, a fémöntvé
nyek  hányada pe
d ig  4,5%-ról 6,1 %- 
ra  n ő tt. A gömb
grafitos vasöntvé
nyek részesedése 
az összes vasönt
vényből 1990-ben

csak 3,3% volt, a tem peröntvényeké vi
szo n t 5,3%.

A Szovjetunió felbom lása előtti év
b en , 1990-ben az öntvényterm elés az 
1. táblázat szerint alakult. A  fémöntvénye
k en  belül 1176 kt volt az alum ínium önt
vény. Az öntési eljárások szerint a meg
oszlás a következő volt: nyersformázás 
44,9% , vegyi kötésű form ázás 28,5%, ko- 
killaöntés 10,1%, pö rgetőön tés 4,1%, 
nyom ásos öntés 3,1% (a fémöntvények 
n e k  mintegy fele), precíziós öntés 1,0%.

A Szovjetunió köztársaságainak része
sedése az öntvényterm elésben az elmúlt 
tíz évben alig változott. A jelenlegi FÁK- 
ra  j u t  a termelés 97%-a. Észtország, Ör
m ényország és Grúzia részesedése az el
m ú lt évtizedben csökkent, a  többi köztár 
saságé gyakorlatilag n em  változott. A 
FÁK a mintegy 20 millió tonnás öntvény
term elésével ma is a  világ legnagyobb 
öntvénygyártójának számít.

A  Szovjetunió felbomlásával létrejött 
helyzet azonban néhány figyelemre mél
tó  körülményre m utat rá. Óroszország az 
1990. évi öntvénytermelésből 61,9%-kal 
részesedett, az öntödei berendezéseknek 
p ed ig  37,5%-át itt állították elő. Ukraj
n á ra  az öntvénytermelés 24,4%-a jutott, 
az öntödei berendezések gyártásából 
25,9%-kal részesedett. Belorusszia az önt
vényeknek csak 5%-át gyártotta, de az ön 
tö d e i berendezéseknek 16,6%-át. Moldo
va részesedése az öntvényterm elésből 
m indössze 0,2% volt, d e  az öntödei be 
rendezések 28,8%-a itt készült.

Az öntödei berendezések gyártásának 
egyenlőtlenségét m utatják az alábbi ada
tok. Belorussziában gyártják a homokelő 
készítő berendezések 91%-át, Ukrajná
b an  a  magkészítő gépek 100%-át, Orosz
országban az ürítő- és tisztítóberendezé 
sek 86%-át és M oldovában a  speciális ön 
tő g ép ek  100%-át.

K. L.

IR O D A L O M

[1] Koslov, L. Ya. —  Tarsky, V. L :  
Foundry Intern., 16. k. 1993. 1. sz. 
p. 229—232.

1. táblázat
A  S z o v je tu n ió  ö n tv é n y te rm e lé s e  1 990-b en , 

ezer to n n á b a n

Megnevezés Összes Vas- Acél- Fém-
ö n t v é  n У

SZU összesen 21 267 *15 234 4 734 "1299
Oroszország 13 394 9 314 3 226 854
Ukrajna 4 985 3 855 877 253
Belorusszia 1 132 859 204 69
Kazahsztán 925 563 314 48
Üzbegisztán 258 187 50 21
Litvánia*** 144 121 5 18
Azerbajdzsán 130 98 27 5
Grúzia 111 96 12 3
Tádzsikisztán 74 65 3 6
Lettország 71 46 10 15
Kirgizia 61 50 2 9
Örményország 47 40 - 7
Moldava 43 37 2 4
Észtország 24 17 5 4
Türkmenisztán 10 7 2 1

* Ebből 510 gömbgrafitos vasöntvény, 808 tem peröntvény 
** Ebből 1176 alumínium-, 21 magnézium-, 5 ,6  titánöntvény 
*** 1989. évi adatok
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MŰSZAKI-GAZDASÁGI HÍREK

A  legutóbbi h a n n o v e r i vásáron több  
külföldi M eehanite-ön töde is bem utatta  
jellegzetes öntvényeit. A boltoni H or- 
wich Casting Ltd. (Nagy-Britannia) —  
am ely korábban az A ngol Allamvasutak- 
hoz tartozott —  m a  is kb. 50% -ban a 
vasút részére szállít fém tuskókat és m ás 
vasúd öntvényeket. Az 1. ábrán vasúd 
forgózsámoly csillap ító  csapágybakja lát 
ható, amelyet e lő ír t ü tőm unkájú, 
SFF400 m inőségű göm bgrafitos M eeha- 
nite-öntöttvasból gyártanak. A fin n o r 
szági Poriban levő ö n tö d e , amely a JO T - 
csoporthoz ta rtozik , a göm bgrafitos 
M eehanite-öntvények készítésére speci
alizálódott, fő leg  a  teherautógyártás 
számára. A 2. ábra b a l oldalán SPF600 
m inőségű göm bgrafito s M eehanite-ön- 
töttvasból készült, 5 kg-os rugóbak lát 
ható. (K. L.)

M eeh an ite  Pressem itteilung

Új d á tu m b é ly e g z ő t hozott forgalom ba 
a  lüdenscheidi (N ém etország) Hasco—  
N orm alien H asenclever GmbH & Со. А 
minőségbiztosítás egyik feltétele, hogy 
az öntvényeken feltüntessék a gyártás 
időpontját. Az e d d ig  használt bélyegző
ket évente le k e lle tt szerelni, hogy az év
szám ot kicseréljék. Az új bélyegzőn az 
évszám egy közönséges csavarhúzóval a 
hátoldalon b eá llíth a tó , anélkül, hogy a 
bélyegzőt le k e llen e  szerelni. (K. L.)

G iesserei, 1993. 14. sz.

Ö n tő s z e rs z á m o k  u ltrah an g o s  t is z t í 

tá s á ra  fejlesztett ki egy berendezést a 
karlsruhei FISA-Ultraschall G m bH . A 
pontos alum ín ium - és cinköntvények 
nyomásos öntőszerszám át az oxid-, b e 
vonó- és kenőanyag-m aradványoktól és 
a  ráégett anyagoktól időnként m eg kell 
tisztítani. A m agnaszonikus u ltrahanga 
dóval felszerelt, m eg fe le lő  tisztítólúggal 
m egtöltött kádba helyezik a szerszámot. 
A m echanikus en e rg iáv á  átalakított, 20 
kHz-es u ltrah an g  a  folyadékban h an g 

hullám okat hoz lé tre, am elyek a tisztí
tást kavitáció révén  végzik. Az eljárás 
előnyei: igen gazdaságos, a szerszám 
m echanikai kopása elkerülhető , a szer
szám teljes leszerelése nem  szükséges, a 
tisztítás e red m én y e m indig azonos, 
szakem bert n em  igényel. (K. L.)

Giesserei-Praxis, 1993. 20. sz.

A  G IS A G  h o lla n d  k é z b e  kerü lt. A lip 
csei GISAG cég tu lajdonjogát a hollan 
diai GEMCO Industries В. V. szerezte 
meg. Az 1977-ben alapíto tt, 100 dolgo 
zót foglalkoztató GEM CO öntödei be 
rendezések és ip a ri kem encék tervezé
sével és kivitelezésével foglalkozik, s te 
vékenysége E u ró p á n  kívül kiterjed Afri
kára és a Távol-Keletre is. A GISAG az 
egykori NDK-ban egy kom bináthoz tar 
tozott, a privatizáció m egkönnyítésére 
azonban leválasztották a kom binátról. A 
GISAG az u tó b b i évtizedekben a volt 
szocialista o rszágokban több m int 125 
létesítményt realizált. Az átszervezés so
rán a létszám ot je len tő sen  csökkentet
ték, je len leg  m indössze 55 em bert fog
lalkoztatnak. A GEM CO a GISAG átvé
telével a kelet-európai országokban is 
pozíciót kíván szerezni magának. (K. L.)

Giesserei, 1993. 11. sz.

N é m e to rs zá g  le g n a g y o b b  sze m c se 
tisztító  k a m rá já t  helyezték üzembe 
nem rég a k refeld i S iem pelkam p Giesse
rei Gm bH & Со. ön tödében . A 18 m  
hosszú, 7 m  széles és 6 m magas kam ra 
Európában is a  legnagyobbnak számít. 
A berendezést a  Badische M aschinen 
fabrik D urlach G m bH  szállította. A por 
táldaruval 6 m  fo rd u la tk ö rű  és 4 m m a
gas darabok  szállíthatók. A vízszintesen 
függő öntvények m axim ális hossza 8 m  
lehet. Bakokon 120 tonnás darabok sza
badsugaras tisztítása lehetséges. A szem
csetisztító b e ren d ezés t helyhiány m iatt 
a  m űhely szintje alatt helyezték el. A 
tisztítókam rához teljesen automatikus

tisztítású BMD-GARANT porszűrő tar
tozik. (K. L.)

Giesserei-Rundschau, 1993. 7—8. sz.

A  tixo ö n tésb en  több  m in t négy éve fo
lyik eredményes együttm űködés az 
IDRA-Presse és a W eb er cég között. A 
részben  m egderm edt ö tvözetek nyomá
sos ön tésére speciális nyom ásos öntőgé 
p e k e t fejlesztettek ki. A  tixo trop  ötvöze
tekkel kiváló nyomásos öntvények gyárt
h a tó k , amilyenek a  hagyom ányos nyo
m ásos öntéssel n em  é rh e tő k  el. Az 
IDRA-Presse nem rég  szállította le a 
W eb er cégnek a m ásod ik  O L 420 típu 
sú hidegkamrás nyom ásos öntőgépet 
(záróerő  4510 kN ), tix o tro p  alumíni
um ötvözetek ön téséhez. A W eber az 
olasz Magneti-Marelli csoporthoz tarto 
zik, és a gyújtó- és üzemanyag-szállító 
rendszerek  specialistája. Az új nyomásos 
ö n tő g é p e t a „fuel ra il” (üzemanyag-be- 
fecskendező rendszer) gyártósorán he 
lyezik üzembe. (K. L.)

G iesserei, 1993. 11. sz.

A  M eehanite -ná l tu la jd o n o s v á ltá s  
tö r té n t  a múlt év szep tem berében . A 
M eehanite  Worldwide C orporation  és a 
T h e  International M eeh an ite  Metal Со. 
L td . társaságokat a f in n  JO T-csoport ko
ráb b i két cégvezetője, Ari Lehtonen és 
Pekka Kemppainen v e tte  át. A Delaware 
székhelyű M eehanite W orldwide Cor
p o ra tio n  (USA) a M eehanite-licenc me
nedzselésére specializálódott, a The In 
te rna tiona l M eehanite M etal Co. Ltd. 
(Nagy-Britannia) v iszont az európai és 
távol-keleti öntödék tanácsadó  szolgála
tá t lá tta el. M indkét cég  főüzletvezetője 
P ekka Kem ppainen le tt. Ez a tulajdo
nosváltás a JO T -csoportban végbem ent 
újjászervezés része. A Meehanite-társasá- 
g o k  a jövőben a JO T -csoporttó l függet
le n ü l fognak m űködn i, az utóbbi azon
b a n  továbbra is a  M eehanite-licenc tu 
la jdonosa lesz. (K. L.)

M eehanite Pressem itteilung

1. ábra. Vasúti forgózsám oly SFF400 m inőségű Meehanite öntött 
vasból készült cs illap ító  csapágybakja

2. ábra. SPF600 m inőségű Meehanite öntöttvasból való rugóbak 
(balra) és ADI1000 m inőségű öntöttvasból készü lt rugótámasz
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3. ábra. Spectroport F hordozható spektrométer

K o m p ak t te rm ik u s  re g e n e rá ló b e re n 

d e z é s e k e t fejlesztett ki a düsseldorfi 
KGT G iessereitechnik GmbH speciáli 
san a kis és közepes öntödék szám ára. A  
berendezések  legkisebb teljesítm énye 
0,5 t /h .  Egy. 1,25 t / h  teljesítményű re 
g enerálóberendezést 1992-ben helyez 
tek üzem be egy dél-németországi alu 
m ín iu m ö n tö d éb en , egy m ásikat 1993- 
ban ugyancsak egy délném et a lu m ín i 
um ön tö d éb en . A  cég által m ár rég eb 
ben gyárto tt regenerálóberendezések 
bevált konstrukciós elem einek felhasz 
nálásával készült kompakt b eren d ezé 
sek nagym értékben autom atizáltak, 
üzem biztosak és kevés karbantartást igé 
nyelnek. A term ikus regenerálást egyre 
elterjed tebben  használják a szerves kö 
tésű form ázókeverékekhez; kevert ho- 
m okokhoz a  rendszert m echanikus re 
generálással kell kiegészíteni. (K L.)

Giesserei, 1993. 12. sz.

A d o n y e c k i réztöm bösítő  teljes re 
konstrukciójára kapott m egrendelést a 
düsseldorfi ABB Industrie und  A utom a 
tion AG. A rézötvözeteket átolvasztó 
D onkavam et átalakítására létrejö tt jo in t-  
venture tagjai: az ukrán fém hulladék 
szervezet, az u k rán  egészségügyi m inisz 
térium , D onyeck város és a m ü n ch en i 
Varex & Со. G m bH .

A m eg ren d elés magában foglalja az 
energiaellátást, az olvasztóberendezése 
ket, az adagolórendszert, a folyam atos 
öntőm űvet, a  töm böntő  berendezést és 
a portalan ító  berendezéseket. M indeze 
ket a n ém e t szabványelőírások figyelem 
be vételével gyártják le. A három  villa 
mos olvasztókem ence országúti szállítá 
sa je len tő s logisztikai követelm ényeket 
támasztott.

A középfrekvenciás indukciós ke 
m encék rézolvasztásra való alkalm azása 
viszonylag ú jn ak  m ondható. Előny a  hi
degindítás lehetősége, és hogy adagvál
táskor n em  kell visszamaradó fém fü rd ő 
vel szám olni. A  rekonstrukció u tán  a 
D onkavam et a  FÁK legkorszerűbb réz 
olvasztó m űve lesz. (K L.)

Giesserei-Praxis, 1993. 17. sz.

Nőtt a z  a c é lh u lla d é k  ára az elm últ év
ben N ém etországban. Az év elejétől az 
acélhulladék és az öntvénytöredék k ere 
ken 50%-kal k erü l többe, ami az ö n k ö lt 
ség 4-5%-os növekedését vonja m aga 
után, s e llen e  h a t az öntödék költség- 
csökkentő program jának. Az acélhulla 
dék és az öntvénytöredék az ön tö d e i b e 
tétanyagoknak m integy felét teszi ki. A 
hulladék á rán ak  növekedése az u tó b b i 
években a  k o n junk tú ra  változását je lez 
te. Je len leg  azonban jelentős a  h u lla 
dékexport Ázsiába, m indenekelőtt Kí
nába: az ex p o rt a korábbi évekhez ké 
pest m eghárom szorozódott. A nagyobb 
hu lladékánál a  ném et felhasználók 
mintegy finanszírozzák a kelet-ázsiai

gazdaság növekedé 
s é t  (K L.)

Giesserei, 1993.
14. sz.

A z a lum ín ium  h id 
ro g é n ta r ta lm á n a k
teljesen autom atikus 
meghatározására al
kalmas a S tröhlein 
Gm bH & Со. H -m at 
2020 jelű  elem ző 
rendszere. A n itro 
gén hordozógázas 
olvadékextrakció el 
vén m űködő b e re n 
dezéssel az ötkilen 
ces alum ínium  és az 
alum ínium ötvözetek 
hidrogéntartalm a a 
7 g tömegű p ró b á 
ból néhány perc  
alatt m egállapítható.
A m éréshatár 0,005-től 100 ppm-ig ter 
je d , a feloldóképesség 0,002 ppm H 2. A 
vezérlést és az érték e lést az IBM-kompa- 
tibilis személyi szám ítógép  egy erre a 
célra kifejlesztett speciális szoftverrel 
végzi. Az eredm ény a  képernyőn vagy 
nyom tatón je le n íth e tő  m eg. (K. L.)

G iesserei, 1993. 18. sz.

A  sze m csetisztító  a  szemcseszóró be 
rendezések e len g ed h ete tlen  része. A 
szokásos osztályozóberendezések per 
cenként 10—30 kg h o m o k o t képesek 
szeparálni, am i a  m a i ön tödei követel
ményeket nem  elégíti ki. A Wheelabra- 
tor-Berger által kifejlesztett Bolt-on-Se- 
para to r a mágneses elválasztás elvén ala
pul, és a meglévő tisztítóberendezések- 
hez csatlakoztatható.

A szeparátorral p e rcen k én t 110 kg 
hom ok tisztítható m eg . A  mágneses sze
parálás előnye, hogy a  kopásnak kitett 
alkatrészek é lettartam a nagy, így kicsi az 
üzemeltetési költség. M ásrészt kevés vas
részecske m arad a  regenerálandó for
mázó- és m aghom okban. A mágneses el
választó beállításakor a  porszűrő kapaci
tását 1000 m3/h -ra  kell növelni. (K. L.)

Giesserei-Praxis, 1993. 15— 16. sz.

Kis N O x-k Íb o c s á tá s Ú  alumínium ol
vasztó kem encét szállíto tt a hollandiai 
T herm con Ovens В. V. a  Péchiney ré 
szére. A 35 tonnás, 6 t / h  olvasztási telje 
sítményű kem ence n em csak  gazdaságos 
üzem ű, de igen környezetbarát is. A 
speciális regeneratív ég ő  segítségével a 
füstgáz NOx-tartalm a csak mintegy 225 
ppm , jóval a m e g en g e d e tt határérték 
(250 ppm) alatt van. A  kem encét Sie
m ens vezérlőrendszerrel látták el, az 
adatok bárm ikor leh ívhatók . Az optimá- 
lis kem enceteljesítm ény és a kis NOx- 
emisszió eléréséhez az égő t — pl. a 
gáz— levegő viszony optim álása végett 
—  Fuzzy-logika és d ig itális PlD-szabályo- 
zás segítségével elek tron ikusan  vezérlik. 
(K. L.) G iesserei, 1993. 18. sz.

Ö n tö d e  és kö rn y e ze t cím m el volt m ű 
szaki fórum  az 1992-ben Sao Paulóban 
ta rto tt 59. öntészeti világkongresszuson. 
A  CIATF 4. m unkabizottsága vezetőjé 
n ek , dr. H. P. Grófnak (Svájc) elnökleté 
vel lezajlott fó rum on a legkorszerűbb 
környezetvédelm i tech n o ló g iák a t m u 
ta tták  be és vitatták m eg. A  2000. év ön 
töd é jé re  kitekintő m űszaki fó ru m o n  el
h angzo tt 12 előadást a Giesserei-Verlag 
m egjelentette. A 30x21 cm  form átum ú, 
229 oldalas, illusztrált könyv á ra  78 DM. 
M egrendelhető  a következő cím en: 
Giesserei-Verlag G m bH , Postfach 10 25 
32, D-40016 Düsseldorf. (K. L.)

H o rd o zh a tó  s p e k tro m é te rt hozo tt for
g a lom ba a SPECTRO Analytical Instru 
m en ts  GmbH (N ém etország) Spectro 
p o r t  márkanévvel (3. ábra). A  kism ére 
tű , ügyes és igen hatékony  b eren d ezés a 
stan d ard  ívgeijesztés m elle tt szikrager
jesztéssel is felszerelhető. H úsz elem ző 
csa to rna  áll rendelkezésre, a  k arbon tar 
ta lo m  is elem ezhető. M eghatározható  a 
középérték, a szórás, az elem zési ered 
m ények tárolhatók. A S p ec tro p o rt isme
re tlen  anyag összetételének m egállapí
tá sára vagy adott m inőség ellenőrzésére 
használható. U tóbbi ese tben  a  szaba
d o n  m ódosítható ad a tb an k  szolgál 
összehasonlításul. Az új szoftver révén a 
készülék kezelése egyszerű. (K. L.)

B ó r-n itrid -ta rta lm ú  b e v o n ó a n y a g o t
szabadalm aztatott a ho lland ia i gim ex 
technische keram iek b. v. Boron-Nit- 
ride-Lubricoat m árkanéven. A  bevonat 
megakadályozza, hogy a folyékony alu 
m ín iu m  és m agnézium  és ezek ötvöze
te i, valamint a salakok rá tap ad jan ak  a 
fém re, kerám iára vagy grafitra. A  bevo
nóanyag  tartós form ákhoz, ön tőüstök 
h öz  és töm bkokillákhoz alkalm azható. 
A  bevonóanyagot egy tö m ényebb  és egy 
stan d ard  változatban hozzák forgalom 
ba , az előbbi szükség szerin t vízzel hígít 
h a tó . (K. L.)

Giesserei, 1993. 21. sz.
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R O V A TV EZETŐ K : HARRACH W ALTER, H A JN A L  JÁ N O S

_  FEMKOHASZAT —
N éhány szó a B ayer-e ljárás során  

keletkezett N a-A I-h idroszilikátokró l

HORVÁTH GYULA — SASVÁRI JUDIT

Is m e re te s , h o g y  a  k ö z e p e s  é s  g y e n g e  m in ő s é g ű  

b a u x i to k  fe ld o lg o z á s a  s o k  NaOH e lv e s z té s é v e l 

já r ,  m e ly  a  t im fö ld g y á r tá s  g a z d a s á g o s s á g á t  
n a g y m é r té k b e n  b e fo ly á s o lja .

E n n e k  c s ö k k e n té s e  tö b b fé le  m ó d o n  le h e ts é g e s :

— a z  is z a p  a tm o s z fé r ik u s  k a u s z t if ik á lá s á v a l [ I ]

—  a z  is z a p  n y o m á s  a la t t i  k a u s z t if ik á lá s á v a l [2 ]

—  a z  ú n . k o m p le x  k a u s z t if ik á lá s s a l [ 3 ]

—  a d a lé k o s  fe l tá r á s i te c h n o ló g iá v a l [ 4 ]

—  „ h id r o te r m á l is  k e z e lé s s e l”  [ 5 ]

V
alam ennyi fen ti eljárás közös vonása, hogy a fe l 

tárási m űvelet során m egváltoztatja képződő  
Na-Al-hidroszilikátok szerkezetét. A Na-Al-hid- 

roszilikátok összetéte le  és szerkezete a kiinduló bau- 
xit és a tim földgyártási technológia  je llem ző itő l egya
ránt függ. Kis h őm érsék leten  (< 150 °C) zeolit típusú  
Na-Al-hidroszilikátok képződnek. E zek et az utóbbi 
évek b en  nagyon részletesen  tanulm ányozták, mivel 
m olekulaszűrőként, adszorbensként és  detergensként 
egyre n ő  az ipari je len tőségü k .

A zeolitok kristályos vázszilikátok, m elyek  a csúcsok
nál kapcsolódó S i(A l)0 4-tetraéderekbőí épülnek fel, 
ah o l a  Si és A1 helyettesíti egymást. A  zeo litok  három  
dim en ziób an  p eriod iku s szilikátvázaiban típusonként 
konstans, m eghatározott nagyságú csatornák és üre 
g ek  vannak. (1. ábra) [6 ].

E zeket az ü regek et, melyek a térfogatnak több  
m in t 50%-át is k itehetik , cserélhető kationok és víz 
töltí ki. Ha a N a+-ion t K+-ionra cseréljük ki, akkor a  
zeo lit  4A  helyett zeo lit 3A-t kapunk, m íg  ha Ca++-ion- 
nal helyettesítjük , 5A  típusú zeolit képződik . A kat-

A kézirat 1993. szeptemberében érkezett szerkesztőségünkbe. 
Részben összefoglalója korább i kutatásoknak és a BKL Kohászat 
korábbi évfolyamaiban m egje lent hasonló tárgyú cikkeknek.

Horváth Gyula oki kohóm érnök 1959-ben szerezte meg kohó 
m érnöki oklevelét, 1977-ben doktorált. Dolgozott a Műszaki F iz i
ka i Kutató Intézetben, az Egyesült Izzóban, a KFKl-ban. Jelenleg 
az A luterv-FKI munkatársa. Érdeklődési területei egykristályok és 
porok röntgendiffrakciós vizsgálata, timföldgyártás technológiája.

Sasvári Judit az ELTE TTK fizikus szakán végzett 1968-ban, 
1977-ben egyetemi doktori címet szerzett. A röntgendiffrakciós 
technikák specialistája. Jelenleg az ALUTERV-FKI Kft. munka
társa.

1. táblázat

Z e o lit  t íp u s o k  ö s s z e té te le  [7 , 8 ]

Zeolittípus Összetétel
A Na20  ■ Al2 0 3  • 2Si02 • 4.5H20
X [7] Na20  ■ Al20 3  • 2,5Si02  • 6H20
Y Na20  • Al2 0 3  ■ 5Si02 ■ 8H20
A (0,9 ± 0,2)Na2O • Al20 3  • 1,98Si02
X [8 ] (0,9 ± 0,2)Na2O ■ Al20 3  ■ (2,5 ± 0,2)SiO2  ■ 8H20
Y (0,9 ± 0,2)Na2O Al20 3  ■ (3—9)Si02 • 8H20

2. táblázat
N é h á n y s z o d a lit  t íp u s ú  v e g y ü le t k é p le te  é s  n e v e  [2]

Na6AI6Si60 2 4  ■ 2NaOH ■ nH20 alap nozeán
Na6AI6 Si6 0 2 4  ■ 2NaBr Br-szodalit
Na6AI6SÍ6 0 2 4  ■ N8 2 8 0 ^ természetes nozeán
NaRAIpSisOpj • Na2CO, karbonát szodalit
Na6AI6 Si6 0 2 4  ■ 2NaOH OH-szodalit
Na6AI6Si6 0 2 4  ■ 2CaS04 haüyn

ionok  az an ion os ( S i0 4) 4- szilikátváz elek trom os sem 
legességét szolgálják, és egyidejűleg aktív centrum o 
kat képeznek. Ezek, az üregekben  lévő, un. „hozzáfér
h e tő ” kationok lép n ek  kölcsönhatásba az adszorbeált 
molekulákkal. Az 1. táblázatban az A, X, és Y típusú 
zeolitok kém iai összetéte lét tüntettük fel [7, 8 ].

Nagyobb h őm érsék leten  (140— 300 °C) szodalit 
ill. kankrinit típusú  Na-Al-hidroszilikátok képződését 
figyelhetjük m eg. A  2. táblázatban néh ány szodalit 
képletét és n evét m utatjuk be.

Ha csak a k ép letek et nézzük, a nevek nélkül, akkor 
ezen  vegyületek akár kankrinitek is leh etn én ek . De a 
szodalit köbös, m íg  a kankrinitnek h exagonális elem i 
cellája van.
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1. ábra Különböző szintetikus zeolit modellek [6 ]
a) A típus 3, 4, 5  Â pórusátm érő;
b) X  típus 10-13 Â pórusátm érő
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A szodalitnak minden rácspontban  egy h alogén  
atom ja van, ha halogén szodalitról beszélünk, m in 
d en  h a lo g é n t tetraéderesen 4  N a  a tom  vesz körül (2. 
ábra). M in d en  Na4Br tetraédert eg y  alum ínium szili- 
kát váz vesz körül. Az alum ínium szilikát váz AlOjj' és 
SÍO4" tetraéderből épül fel. A  tetraéderek et közös oxi 
g én a tom ok  kapcsolják össze, s így alakul ki az üreges 
váz [9].

H a n égy  vázszerkezetet egym ás m ellé  helyezünk  
2+2-es elhelyezésben, majd m ég  egy  hasonló réteget

3. ábra A zeolit, szodalit és kankrinit rácsa inak modellje [  10]

4. ábra A természetes kankrin it rácsának elvi fe lépítése

helyezünk rá, a nyolc váz találkozása ü reg e t alakít ki, 
ami azonos az ism éü ő d ő  vázszerkezetben lévő üreg
gel. így az e lem i cella  csúcspontjának környezete tel
je sen  azonos a váz belsejével. A szodalit, és  összeha
sonlításul a zeo lit és  kankrinit rácsszerkezetét a 3. áb
rán mutatjuk be. [ 10].

A kankriniteket (Na, K, Ca)g_g • A l6Si60 24 • (C 0 3 • 
S 0 4 Cl O H ) • (1— 5 )H 20  képlettel szokták jellem ez 
ni. Kémiai kép letük  nagyjából egyezik a  szodalitoké- 
val, de kristályrendszerük hexagonális.

A természetes kankrinit (N a6Al6Si60 24 -C a C 0 3 -3H20 )  
szerkezetét láthatjuk a 4. ábrán.

Ez a szerkezet zeo lit típusú, m elyben h a t tetraéder 
egy gyűrűt form ál a háromforgású ten g e ly  körül. 
Ezen tetraéderek vetü lete az ábrán eg y  torzított Dá- 
vid-csillagnak látszik. Ezek a gyűrűk egy  üreges csa
tornát alkotnak a hexagonális síkra m erőlegesen , 
am ely párhuzam os a (001) Miller in d e x ű  síkkal. Eb
ben  a csatornában helyezkednek el a  víz, a  Ca2+ és a 
C O ftaonok. Az an a lóg  szodalitszerkezetben a víz és a 
Ca -ionok p ozíc ió i csak 50%-osan b etö ltö tték .

A  hat tetraéderből álló  gyűrűt, m in t ism étlőd ő  egy
séget, egy h exagon ális háló pontjaiba helyezzük. így a 
kankrinitet fe lép ítő  rács egyik rétegét kapjuk m eg (5. 
ábra). H a felbontjuk  a hatszöget e g y e n lő  oldalú há
rom szögekre és eltoljuk az A-val je lö lt r é te g e t az egyik 

yenlő o lda lú  három szög súlypontja fö lé , majd 2 , 6egye
A -mtan éi a „Z’-tengely irányába, akkor az ábrán a B-vel 
je lö lt réteget kapjuk (pontokból álló h atszög) [11]. 
Az A és В rétegek  szorosan illeszkednek egym áshoz és 
periodikusan váltogatják egymást. H a a rétegeket egy 
másik egyen lő  o lda lú  háromszög sú lypontja fölé toí- 
juk  el és egyidejű leg  a „Z’’-tengellyel párhuzam osan is 
történik transzláció, akkor a C rétegh ez (szaggatott) 
jutunk. Ily m ód on  a kankrinit családhoz tartozó kü
lönféle  ásványokat kaphatunk (3. táblázat).

A rácsok fe lép ítéséb ő l látható, h o g y  a kankrinit 
szerkezet csöves, így szabad teret b iztosít az aktív io 
nok  és a kristályvíz (zeolitos víz) számára. H a  viszont a 
rétegsíkok period icitása szabályos ABC, akkor a csö
ves szerkezet n em  tud kialakulni, és csak a vázszerke
zet közepébe, a kom penzálaüan töltés h e lyéb e  épül
h e t be id eg en  ion , C Ó |_, SO|~, O H -  vagy víz. A  szoda
lit tehát szoros illeszkedésű  rendszer.

Az A lum ínium ipari Tervező és K utató  Intézetben  
1989— 1991 években  végzett [12] és a korábbi ered-

2. ábra Szodalit rács [9]
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3. táblázat

A  ré te g z ö d é s i s o rre n d  v á lto z ta tá s á v a l kép ze tt 
k a n k r in it  t íp u s ú  á s v á n y o k  [1 2 ]

Név a  (A) C(Á) rétegzödési
sorrend

kankrinit 12,8 5,11 AB

microsommit 22,8 5,24 AB

liotit 12,8 16,09 ABABAC

afgahanit 12,8 21,35 ABABACAC
franzinit 12,8 26,58 ABCABCBACB

losod 12,91 10,54 ABAC

5. ábra A természetes kankrin it rácsának változtathatósága

m ényekre tám aszkodó [13] kutatások szerint 
Na^SO j-adalék (45 g /d m 3) m ár 140 °C-on is ilyen ve- 
gyület előállítását teszi lehetővé, m íg az azonos 
mennyiségű NaCl-szennyezés m ár 140 ° (k in  is szoda- 
lit típusú Na-Al-hidroszilikát képződéshez vezet. 
N a2C Ö 3-szennyezés 140 °C o n  m integy 50%-nyi szo- 
dalit kialakulását eredm ényezi (a m in ta  másik fele 
am orf karbonát-kankrinitként azonosítható), de

240 °C-on m ár csaknem  teljes a karbonát-kankrinit 
létrejötte.

A jó  hatásfokú NaOH-regenerálás szempontjából 
tehát olyan Na-Al-hidroszilikát típus kialakítására kell 
törekednünk, am ely csöves, laza szerkezetű, azaz a 
kankrinit családhoz tartozik.

Összefoglalás

A timföldgyártás önköltségét nagy m értékben befo
lyásolja a NaOH-veszteség. Ennek csökkentésére több 
módszer lehetséges (atmoszférikus-és nyomás alatti 
kausztifikálás, kom plex kausztifikálás, hidrotermális 
kezelés, adalékos feltárás). Valamennyi eljárás a 
Bayer-technológia folyamán képződő Na-Al-hidroszili- 
kátok szerkezetének megváltozásán alapul.

A műveletek hatásfoka a Na-Al-hidroszilikátok kris
tályszerkezetével összefügg: csöves, laza felépítésű 
kankrinitek a reakciók számára kedvezőbbek, ezért 
ilyen típusú Na-Al-hidroszilikátok képzésére kell töre 
kedni, amit a nagyobb feltárási hőm érséklet és/vagy 
adalék/szennyező anyagok (NaCl, N a^SO ^ Na^CO,,) 
biztosítanak.
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MŰSZAKI-GAZDASÁGI H ÍREK
13 000 állami vállalatot privatizált 1993. 
végéig a Treuhandanstalt (az NSZK AVU- 
je ), ebből 7000 teljes és 6751 részprivatizá
lás történt. Még 266 intézmény privatizálá
sa van hátra, am it 1994-ben elvégeznek. 
Vannak vállalatok, amiket több és többfé
le kísérlet ellenére sem sikerült eddig pri
vatizálni (pl. Lausitzer Braunkohle AG. ). 
A Treuhand illetékesének nyilatkozata 
szerint az intézménynek volt több vitatha
tó —  a sajtó szerint botrányos —  intézke
dése, közülük több ügyben nyomozás fo
lyik, de összeségében elégedettek az ered 
ménnyel.

A venezuelai kormány a teljes alumíni
um ipari vertikumot privatizálni akarja. Eb 

be beletartozik az Aleasa, a Venalum, az 
Interalumina, a C arborca és a Bauxiven. 
Ez a privatizációs terv egybeesik az alumí
nium  tartósan alacsony világpiaci árával.

Az ÁVÜ 1994-ben nem  végez a magyar ál
lami vállalatok privatizálásával. Csépi Lajos 
nyilatkozata szerint 2000 állami vállalatból 
1992. végéig 1000-et privatizáltak. Pongrácz 
helyettes államtitkár szerint az AVU tény
kedése a magyar gazdaság egyik sikertörté
nete. A privatizálási bevétel kielégítette az 
érdekelt kormányszervek elvárásait. A 
több tízmillió forint végkielégítéssel elkül
dö tt vezetők és az év végén ugyancsak el
küldendő vezető kérdésében eltérőek az 
ÄVÜ, a sajtó és az ellenzék gazdasági szak

értőinek a véleménye. Az ÁVU szerint 
1994-ben már csak zöm m el nagyvállalatok 
privatizálása van hátra. (Sajnos ismerünk 
olyan vegyipari kisvállalatot, melynek MRP ke
retében való kiírása már több mint egy éve húzó
dik. Sznk.)

Hagelmayer István, az Állami Számvevő- 
szék elnökének nyilatkozata szerint titko
san kezelnek bizonyos privatizálási ellen
őrzéseket — így a DIMÂG Rt. privatizálá
sának ellenőrzését is — , m ert a vizsgálat 
során — feltehetően Szabó Tamás privati
zációs miniszter által —  titkosított anya
gokból dolgoztak. (H. W.)

(TV1 H íradó, 1993. jún. 4;
RTL hírek, 1994.1. 3.; TV1, Hét, 1994. 

jan . 2.; American Metal Market, 1993. jún.
24. p. 2.; Kossuth Rádió, Reggeli Krónika, 

1994. jan. 20.)
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A lum ínium ötvözetek  m elegalak ítási 
je le n sé g e in e k  v izsgá lata

KÁLDOR MIHÁLY —  SÓLYOM JENŐ

Az alumínium és ötvözeteinek feldolgozásakor 
a mangánnal ötvözött alumínium  
melegalakításakor a metastabilisan túltelített 
szilárdoldat bomlása jelentős. A szerzők 
az AIMn1 jelenségeit hasonlították össze az AI 
99,5 viselkedésével.

A
z alum ínium  és ötvözeteinek feldolgozása so

rán  lejátszódó folyam atokat jelentősen befo 
lyásolja az ötvözet szerkezete. A m angánnal öt

vözött alum ínium  szövetében kü lönösen  jelentős kü
lönbségek alakulhatnak ki az ö n tés  és az azt követő 
hőkezelés különböző m ódon való végbemenetele 
eredm ényeként. Ez a különböző szerkezet aztán a 
melegalakítás folyamatában is különböző m ódon vi
selkedhet, és ennek eredm ényeként az alakított szer
kezet tulajdonságai változatosak.

Kísérleteink célja a m elegalakítás közben lezajló 
legfontosabb fémtani folyamatok vizsgálata volt egy 
olyan A lM nl ötvözetben, m elyben metastabilisan túl
telített szilárdoldat bomlása je len tő s . A jelenség jobb  
észlelése és értelmezése é rd ek éb en  a vizsgálatokat 
ugyanúgy egy A1 99, 5 fémen is elvégeztük.

A z alumínium ötvözeteinek  
melegalakítási jelenségei

A melegátalakítás hőm érséklete olyan nagy lehet, 
hogy ez m ég  nem  káros az ad o tt fém re, ötvözetre, de 
amelyen ez reális idő alatt lágyul, és a lágyítás hőm ér
sékletén az újrakristályosítás is végbemegy.

A diszlokációsűrűség csökkentésére kétféle lehető 
ség van:

A kézirat 1992. decemberében érkezett szerkesztőségünkbe.

Káldor M ihály 1948-ban végzett kohóm ém ökként Sopronban. 
Csepeli m érnöki tevékenysége után 1949-től oktat a Miskolci 
NME-en. 1957-től. docens, majd 1964-től egyetemi tanár (1968- 
tól Verő akadém ikus utódaként a Fém tan i Tanszék vezetője). 
1974-ben szerezte meg a műszaki tudom ányok doktora címet. Ő 
indította m eg a fémtani ágazatot a kohóm érnök képzésben és az 
anyagvizsgáló kohászok közös képzését a z  ELTE természettudo
mányi karán és au NME kohómérnöki karán.

Sólyom Jenő (? ) oki. vas- és fém kohóm érnök 1960-ban szerezte 
meg diplomáját az  NME-n. A Miskolci Egyetem  fémtani tanszéké
nek adjunktusa. Egyesületünknek 1963, a MANT-nak 1988 óta 
tagja. É rdeklődési területe: fémes ö tvözetek kristályosodása, ön 
tött ötvözetek hőkezelése.

—  csíraképződéssel és nagyszögű kristályhatár-ván- 
dorlással já ró  újrakristályosodás; ilyenkor a kis disz- 
-lokáció sűrűségű anyagrészek helyileg elkülönül
nek a nagy diszlokáció sűrűségűektől;

—  a diszlokációk kölcsönös reakciója révén  számuk 
csökkenése, a megújulás. A m egújulás során a 
fennm aradó diszlokációk sorokba rendeződnek, 
egymástól viszonylag kevés diszlokációt tartalmazó 
részeket, ún. mozaikblokkokat választanak el. Ez a 
folyamat a poligonizáció.
A mozaikblokkok határai hő hatására mozogni ké

pesek, a mozaikblokkok különböző m echanizm usok 
kal összeolvadhatnak. Az ilyen szerkezet hasonlít az 
újrakristályosodott szövetre, ezért a  folyam atot „in 
situ” újrakristályosodásnak is nevezik. A  kétféle mó
d on  létrejött szövet textúrája különböző.

Az alakított fém  természetétől függ, a  rétegződési 
hibaenergiától, illetve az alakítás körülm ényeitől (hő 
mérséklet, alakítás m értéke és sebessége) függ, hogy 
a  lágyulási folyam atok közül a nagyszögű kristályha- 
tár-mozgással já ró  újrakristályosodással is lezajlik-e.

Az újrakristályosodáshoz mindig szükséges a csíra
képződés. A csíra m aga mindig kis energiatartalm ú 
rész. Ma a fémes anyag nagy energiatartalm a megúju
lással és poligonizációval már lecsökkent, az újrakris
tályosodás lelassul, esedeg elmarad. Az alum ínium  és 
ötvözeteinek m elegalakítása közben újrakristályoso- 
dást általában eg)' határhőm érséklet fö lö tt nem  figyel
tek  meg, és ez összhangban van az a lum ínium  nagy 
rétegződési hibaenergiájával. Az alum ínium ban az 
energia, és egyben a keménység csökkenése gyakran 
a megújulással és a poligonizációval m egy végbe.

Az alum ínium nak átmeneti fém ekkel, így pl. a 
m angánnal alkoto tt ötvözetei m indig úgy kristályo
sodnak, hogy az alum ínium ban az egyensúlyinál több 
ötvöző marad oldva. Ez a túltelített szilárdoldat a rá
következő hevítéskor elbomlik.

Az ilyen m ódon túltelített szilárdoldatot és máso
dik fázist is tartalm azó ötvözetek alakítás utáni izzítá- 
sakor nemcsak a m egújulás és újrakristályosodás, ha
nem  ugyanakkor a  túltelített szilárdoldatból való kivá
lási folyamatok is végbemennek.

A diszpergált részecskék hatása 
az alap újrakristályosodására

Általában két feltételnek  kell teljesülnie ahhoz, hogy 
a  precipitátum ot is tartalmazó ötvözeteiben csírakép
ződés mehessen végbe:
1. Az ötvözet alakításakor ki kell a lakuln ia  a  részecske 

szomszédságában erősen torzult rácsán , nagy disz-
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1. ábra A diszpergált részecskék közti távolság hatása az alap új- 
rakristályosodásának csíraképződési és szemcsenövekedési se 
bességére
N ’ csíraképződési sebesség; o' kristálynövekedési sebesség;
A vízszintes tengelyen a részecskék közötti távolság kétféle 
mennyiségi m etallográfiá i módszerrel meghatározva is szerepel.

(д 3/s’ A з/р)

lokációsűrűségű környezetnek. (Ezt elsősorban a 
részecskenagyság szabja m e g .)

2. Ezek a nagy diszlokációsűrűségű területek legye
nek képesek arra, hogy csírákká alakuljanak. (Ez 
elsősorban a  részecskék közötti távolságtól függ. ) 
Ezek után a kiválásokat tartalmazó ötvözetek újra-

kristályosodására vonatkozóan kim ondható:
— Ha a részecskék nagyobbak valamilyen, az ötvözet

re, az alakításra jellem ző (dki) kritikus értéknél, 
akkor alakításkor egyenlőtlen, a csíraképződéshez 
kedvező diszlokáció eloszlás jö n  létre, az újrakristá- 
lyosodás meggyorsul, feltéve, hogy a részecskék kö
zötti távolság is nagyobb egy (A^.) kritikus értéknél 
(ami az alakítási mozaikblokkok m éretének  kétsze
rese) .

—  H a a kiválás szemcséi a (dkr) kritikusnál nagyob
bak, de a köztük lévő távolság az előbbi Akr kriti
kusnál kisebb, az ötvözet újrakristályosodása lelas
sul.

—  A kritikusnál kisebb átm érőjű, és a kritikus távol
ságnál m esszebb elhelyezkedő részecskék (d < d kr 
és X > Akr) lassítják az újrakristályosodást, de nem  
akadályozzák meg, a kritikusnál közelebb elhelyez
kedő (d < dj^. és A > A^.) részecskék a m átrix újra- 
kristályosodását még nagym értékű alakítás eseté 
ben is akadályozzák. (1. ábra)
A részecskék közötti távolság újrakristályosodást 

befolyásoló hatásának értelm ezésére általában az 1. 
ábrán bem u ta to tt diagram ot szokták közölni.

A tú lte lített szilárdoldatok  
alakítás utáni hőn tartásakor 

lejátszódó folyam atok

Lényegében a  kiválási és lágyulási folyamat egymásra 
párhuzam osan, de egymásra is hatva játszódik le. Az 
erős alakítás esetén  az újrakristályosodás m inden hő 
mérsékleten jóval előbb m egindul, m int a kiválás. A 
kiválás az újrakristályosodott szövetben indul meg és 
zajlik le.

Egy határhőm érséklet alatt a kiválás olyan mérték
ben  előzi meg az újrakristályosodást, hogy a kivált új 
fázis sűrűn elhelyezkedő részecskéi blokkolják a disz- 
lokációkat, csíraképződéssel és nagyszögű határ ván
dorlásával folyó újrakristályosodás n em  indul meg, 
hanem  a kiválások koagulásával nyílik lehetőség a 
diszlokációs szerkezet megváltozására, mozaikblok
kok összeolvadására. Ez a jelenség az „in situ” újrakris- 
tályosodásnak felel m eg, csak a m ozaikblokkok hatá
rainak mozgását a kiválások számának csökkenése sza
bályozza.

Mindezek elsősorban a hidegalakítás u táni hőkeze
lésre érvényesek, d e  vonatkoztatni le h e t a melegalakí
tási körülményekre is, figyelembe véve, hogy melega
lakításkor m ár eleve kisebb diszlokációsűrűség jön 
létre a dinamikus megújulás és poligináció révén, és 
ez nem  kedvez a  csíraképződéses folyamatnak. 
Ugyanakkor m ár az alakítás hőm érsékletére történő 
hevítésekor m egindulhatnak a kiválási folyamatok is. 
A kiválások m érete, egymástól való távolsága befolyá
solja a diszlokációk alakításakor kialakuló eloszlását és 
a dinamikus folyamatokat.

Az alumínium és ötvözeteiben a rétegződési hiba 
nagy energiája m iatt a csíraképződéses folyamatnak 
kis esélye van, a kiválás csak akkor növeli ezt az esélyt, 
ha az alakítás a diszlokációsűrűséget nagyon egyenlőt
lenné teszi. Ugyanakkor ezek a diszlokációk mozgását 
is gátolják, tehát hátráltatják a csírák képződését.

A tapasztalat szerint a kiválások je len lé téb en  csök
ken a szűkebb érte lem ben  vett újrakristályosodás hő 
mérsékletköze, és az ún. újrakristályosodás, azaz a 
mozaikblokkok összeolvadása kerül e lő térbe.

Kísérleti rész

A vizsgált ötvözeteket folyamatosan ö n tö tt, körszelvé
nyű sajtolási tuskó alakjában, hőkezeletlen állapotban 
használtuk fel.

Összetételük %-ban:

ötvözet Cu Mg Mn Si Fe Zn Ti
A199,5 0,004 — 0,18 0,28 0,01 0,01
AlMnl 0,02 0,03 1,55 0,30 0,15 0,02 0,04

A tüskökből 12 m m  vastag tárcsákat vágtunk ki, 
ezekből m unkáltuk k i a l 0 x l 2 x 8 0  m m  m éretű hen- 
gerlési próbákat. Ezek egyik végét kissé ellapítottuk, 
hogy könnyebb legyen a beszúrás a hengerrésbe

Az alakítási hőm érséklet 344 °C, 450 °C és 500 °C 
volt. A felhevítés a kérdéses hőm érsékletű  sófürdő
ben  0,5 órán át, a hengerlés 12 m m -ről 4 mm-re, 
67%-os m értékben történt. Az alakítás ideje 0,057 s 
volt. Az alakítás u tán  a darabok azonnal visszakerül
tek a sófürdőbe, m ajd onnan különböző időtartam 
után  vízben edzettük  őket. A kétféle anyagra más-más 
időket alkalmaztunk. M inden hőm érsékleten 10—14 
próbatestet kezeltünk m indkét anyagból. Minden hő 
mérsékletről egy-egy próbatestet alakítás nélkül is le
hűtöttünk, hogy a hengerlés előtti állapotot rögzít
hessük. Term észetesen egyet az alakítás u tán azonnal 
—  zéró hőkezelési idő után is — befagyasztottunk.

A folyamatok követésére a szövetet vizsgáltuk, a ke
ménységet és —  az oldott M n-tartalom változásának
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regisztrálására — villamos ellenállást mértük. Az el
lenállás mérésével a szilárdoldat bom lását kívántuk 
követni. Ilyen mérést csak az A lM nl ötvözeten végez
tünk, mivel csak a változás m érése  volt fontos, az 
előbb je lz e tt méretű mintákon az ú n . indukciós mód
szert alkalmaztuk. A kapott a* m érőszám  a minták 
elektrom os vezetésével, azaz az o ld o tt mangántarta 
lommal fordítva arányos. A szám szerű adatokat szol
gáltató m érések  eredményeit a 2— 4. ábrákon mutat
juk  be.

A z eredmények értékelése

Az AI 99,5-ös ötvözet viselkedése

Annak e llenére, hogy a villamos ellenállás ebben a 
fém típusban csak kis m értékben változott, a henger- 
lési hőm érsékletre hevített p ró b ák  szövetében vala
melyes szilárd állapotbeli kiválás m egjelent.

Az alakítás után azonnal befagyasztott próbák kö
zül a legnagyobb keménységű a  344 °C-os, ennek ke
ménysége mintegy HB 40. A nagyobb hőmérsékletű 
daraboké közel ennyi, HB 32-33. A  kisebb hőmérsék
leten m é rt nagyobb keménység term észetes, az alak- 
változás nagyobb diszlokációsűrűséggel, nagyobb tá
rolt energiával jár. a nagyobb hőm érsékleten  tapasz
talt, közel megegyező kem énységnek az lehet az oka, 
hogy a nagyobb hőm érsékleten egyébként egészen

2. ábra A z  A I99 ,5  anyag keménységgörbéi 

A öntött á llapot; В  előmelegített, de nem  hengere lt állapot.

3. ábra A z  A lM n  anyag keménységgörbéje 
A öntött á llapot; В előmelegített de nem  hengere lt állapot.

4. ábra Az AlMn anyag villamos vezetőképességének változása 
A öntött állapot; В előmelegített, de nem hengerelt állapot.

5. ábra Az AI99,5 anyag 500 °C hőmérsékleten hengerelt, majd 
azonnal lehűtött p róbá jának szövete. Nagyítás 540-szeres.

biztosan nagyobb m érvű dinamikus megújulási folya
m atokat a nagyobb hőmérsékleten kivált szekunder 
részecskék hátráltatják.

Figyelemre m éltó  következtetésre ad  lehetőséget 
az alakítás u tán  azonnal hűtött p róbák  szövete. Jel 
lemző példaként az 5. ábrán az 500 °C-os hengerelt 
próba szövetét m utatjuk be. Ez nagy valószínűséggel 
az alakítás hatására falakba rendeződött diszlokációk 
által képzett m ozaikblokk határokat m utatja, amelyek 
azután az erős m aratás és valószínűleg valamelyes ki
válás hatására is láthatóvá válnak. (A kristályhatáro 
kon  és közvetlen közelükben lévő kiválások nagyon 
egyenlőtlen m aródást okoznak.)

A kristályok belsejében jelentkező „csúszási vona
lak” nem egyenesek, hanem  a m ozaikblokk szerkezet
re  utalva hullámosak. Az 500 °C-os darabban  a moza
ikblokk határainak távolsága nagyobb. Ezen a hőm ér 
sékleten előrehaladottabb a dinam ikus megújulás és 
a  poligonizáció.

A hengerlés hőm érsékletén a h ő n  tarto tt próbák 
keménysége a keménység kiinduló értékérő l az idővel 
úgy változik, m in t ahogyan az a csíraképződést nem  
igénylő m etadinam ikus folyamatok esetében  várható 
is. Ennek a folyam atnak a hajtóereje a diszlokáció- 
szám csökkenésével lesz egyre kisebb.

A keménységgörbék lefutásában jellegzetes, hogy 
viszonylag kisebb meredekségű szakaszt egy merede- 
kebb szakasz követi, majd m inden hőm érsékleten be
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áll a közel m egegyező, HB 21— 23 keménység. Az 
500 °C-os hőm érséklet esetében a folyamatot m ár 
csak a m eredek lefutású, és az ezt követő szakaszban 
észlelhetjük. Először a mozaikszerkezet fokozatos dur- 
vulása megy végbe, nagyobb, élesebb határokkal elvá
lasztott szemcsék je len n ek  meg. Közben a nyújtott je l 
leg fokozatosan megszűnik. Majd kb. azoknál az idők
nél, ahol a kem énységgörbék m eredekebben hajla 
nak lefelé, m egjelennek olyan —  nagyszögű határok 
kal körülvett —  nagy szemcsék, amelyek belsejében 
mozaikszerkezet az alkalmazott m ódszerrel nem  fi
gyelhető meg, a rácshibatartalom  a lágy állapotot biz
tosítónak m egfelelő. Végül a keménység kb. ugyano 
lyan szintű beállása egyértelm űen azzal köthető össze, 
hogy a szövetben csak nagyszögű határokkal elválasz
to tt krisztallitok találhatók.

Az így megfigyelt folyamat, tehát az ún. „in situ” új
rakristályosodott szövet az egyes hőm érsékleteken a 
következő idejű h ő n  tartás után jelentkezett:

T [°C] 344 399 450 500
T [s] 7200 1800 60 30

A fémes szilárdoldat alakváltozási és újrakristályo- 
sodási folyamatával párhuzam osan megfigyelhető volt 
a kristályosodáskor keletkezett, ún. prim er vegyületré- 
szecskék göm bösödése is. Ezzel párhuzam osan a sze
kunder részecskék durvulása és közben a prim er ré 
szecskékkel való összeolvadása játszódik le az ismert, 
ún. „Oswald-érés”-i mechanizmussal. Ezek eredm é 
nyeként a kialakuló nagyszögű határok mozgását m ár 
nem  tudják megakadályozni a részecskék és az újra 
kristályosodott szerkezet fokozatos durvulása figyelhe
tő  meg.

A z AlMn ötvözet

Az ötvözet elek trom os vezetése ö n tö tt állapotban, a 
jellem ző á* é rté k  az előmelegítés során a következő
képpen változott:

hőm érséklet ö n tö tt 344 °C 390 °C 450 °C 500 °C
állapo t

a* 7,25 7,20 7,45 8,40 10,35

Ez az o ldo tt m angántartalom  ugyanilyen m érvű 
csökkenését je le n ti, azaz 344 °C-on gyakorlatilag nem  
tö rtén t még szilárdoldat bomlás, de a hőm érséklet 
növekedésével ez egyre nagyobb m értékű lett. Ez azt 
is jelenti, hogy nagyobb hőm érsékleten több második 
fázis részecske je le n t  meg a szövetben.

Az alakítás u tán i hőntartás elektrom os vezetésre ki
fejtett hatását le író  görbék nagyon pontosan jelzik a 
szilárdoldat m angántartalm ának csökkenését: 344 °C- 
on  bizonyos ideig  nem  történik változás, majd a gör
be lassú Ütemű emelkedése lassú kiválási folyamatot 
mutat.

A folyamat 24 órás hőn tartás u tán  is tovább folyta
tódnék. 390 °C-on a kiválás ham arább indul, gyor
sabb a folyamat, és hat óra után sokkal több m angán 
vált ki mint 344 °C-on. De a görbe lefutása szerint to 
vább növelve az id ő t még jelen tős csökkenésre lehet 
n e  számítani. 450 °C-on a fokozott sebességű folya
m at 16 óra idő tartam  körül m ár lassúbbá válik, azaz 
közel egyensúlyi mennyiségű m angán vált ki m ár az

6. ábra Az AlM n anyag 344 °C-on hengerelt és 60 mp-ig hőn tar
tott próbájának szövete. Nagyítás 540-szeres.

7. ábra A z AlM n anyag 344 °C-on hengerelt és 60  percig hőn tar
tott próbájának szövete.

oldatból. Az 500 °C-os hőn tartás so rán  kb. egy óra 
után közel egyensúlyi mennyiségű o ld o tt m angán ma
radt, de az jóval több, m int amennyi a  kisebb hőmér
sékletnek felelne meg.

A keménységgörbék m ost is a csíraképződés nélkü
li folyamatokra jellem ző, inkubációs idő  nélküli csök
kenést mutatják. A m etadinamikus m egújulás és poli- 
gonizáció most a sok diszpergált részecske m iatt más
képpen zajlik, m int az A1 99,5 anyagnál: a kiválások 
blokkolják a határokat, és a lágyulási folyam at során a 
mozaikblokkok összeolvadása nem  éri el az újrakristá- 
lyosodási m értéket.

A folyamat köztes részeiről készült szövetképek ta
núsága szerint —  ahogyan egyébként a vezetőképes
ség adatai is m utatják —  a legkisebb hőm érsékleten is 
tekintélyes mennyiségű kiválás keletkezik az idő elő
rehaladtával. A 6. és 7. ábra a 344 °C-os hengerlés 
után egy perc és 60 perc után m utatja a  szövetet.

A sötét látóterű  megvilágítás ezeknél a daraboknál 
is alkalmas a mozaikblokk-határok megfigyelésére, 
igaz csak ott, ahol kevesebb a kiválás, a  dendritek kö
zépső, kisebb m angántartalm ú részén. A  kevesebb ki-
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vált részecske elsősorban a mozaikblokk határok disz- 
lokáció során, heterogén csíraképződéssel létre jőve 
lehetővé teszi a mozaikszerkezet mikroszkópos megfi
gyelését.

A kiválások m indig a határokon „ülnek”, azaz ezek 
gátolják a határok mozgását. M ásrészt azokban a pró 
bákban, amelyekben a dendritágak közepén a folya
m at kezdetén még nem  volt kiválás, azok a hőn tartás 
során m indig sorba rendezetten, m integy az alakítási, 
csúszási vonalak m entén jelentkeztek, ami azt je len t 
heti, hogy a kiválások számára a nagy diszlokációsűrű- 
ségű zónák a kedvezők.

Azokban az időintervallum okban, ahol a kiválási 
folyamat gyorsan zajlik „és az elektrom os vezetés gör

béje m eredeken emelkedik, a keménységcsökkenés 
üteme m eglassúbbodik, eseüeg a sok kiválás blokkoló 
hatására:

A 450 °C és 500 °C hőm érsékleten hőkezelt próbá 
kon felvett keménységgörbék ezután a vízszinteshez 
közelálló szakasz u tán  ismét m eredekebben kezdenek 
lefelé haladni, akkor, amikor m ár egyre kevesebb új 
kiválás jö n  létre (különösen az 500 °C-os sorozatnál), 
és a régebben kivált részecskék durvulása folyik. Ek
kor a mozaikblokkok nőhetnek, ezzel a próbadara 
bok m érhető  keménysége csökken. Ez a folyamat na 
gyon hosszú idő alatt itt is elvezethet a H om bogen- 
féle „nem folytonos” újrakristályosodáshoz.

M ag yaro rszág  gazdaság i h e lyze tén ek

megszilárdulására utal Szabó Iván pénz 
ügyminiszter bejelentése, hogy 1993-ban 
a gazdaságkutató intézetek által jó so lt 
250 M rd Ft, és a kormány m ódosított 
költségvetésében tervezett 213,3 M rd Ft 
helyett csak 199,7 Mrd Ft volt a költség- 
vetési hiány. Az ország 1994. évi fizetési 
m érlegének hiányát 1, 5 Mrd Ft-ra becsü 
li a miniszter, (ti. W.)

(Kossuth Rádió, hírek 1994. jan . 19. )

A  T reu h an d an sta lt 1993-ban privatizá
lásra kiírta a Chemie AG Bitterfeld-Wol- 
fenben lévő alum ínium  átolvasztó üze 
mét. A 146 dolgozót foglalkoztató, h á 
rom  műszakban üzem eltetett vállalat a 
kiíráskor 85%-ra volt leterhelve alum íni
um dara, ötvözött К-tömb és m ásodlagos 
A1 öntészeti töm b gyártásával. A kilenc 
pontban megfogalmazott privatizációs ki
írás a szaksajtóban is m egjelent (H. W. )

(Aluminium Kurier 1993. 2. sz. p. B l)

A z o ro sz  ko rm án y je len tése s ze rin t a
845 k t/év  kapacitású bratszki alum íni 
um kohó hétszer annyi gázt bocsát ki, 
m int a m egengedett maximum. Az 
Orosz Környezetvédelmi M inisztérium 
felhívást ado tt ki ш  üzem átépítésére, 
hogy megelőzze a szükségállapot bekö 
vetkezését A kohó környékén. Az Aljumi- 
nij Konszern m ost nyugati vállalatokat 
kért fel az üzem  újjáépítésére vonatkozó 
tanulmányterve elkészítésére. A b eru 
házás előreláthatólag 1, 5 M USD-ba ke 
rül. (K O.)

(CRU Aluminium 1993. 10. p. 8. )

1993-ban  nag yo bb  m enn yiség ben  ér 
kezett alum ínium por és -dara a nyugat
európai piacra a FÁK államokból és a 
balti köztársaságokból. M egállapítást 
nyert, hogy az áru t nem  megfelelő cso
magolásban tárolták éveken át, és az sok 
esetben nem  elégíti ki az európai m inő 

ségi szabványok előírásait és veszélyt je 
lent a feldolgozásban. (K O.)

(Aluminium 69(1993) jún . p. 502.)

Terjed Ja p á n b a n  a szintetikus zeolitok 
alkalmazása. A nagy sűrűségű detergen- 
sek zeolit-tartalma eléri a 10-40%-ot, míg 
a szokványos term ékekben 10-20% kö
zött van. Az ún . kom pakt detergensek 
egyre népszerűbbek, és már a szintetikus 
detergensek piacának 80-90%-át teszik 
ki.

Számos iparág a  termék olcsósága 
miatt alkalmazza a  zeoli tokát ipari katali
zátorként, krom atográfiai kötőanyag 
ként, továbbá gyógyszerekben.

Várhatóan e rő sen  növekedik m ajd a 
zeolit felhasználás a  délkelet-ázsiai orszá
gok petrolkém iai iparában. Oroszország
ban és több m ás állam ban zeolit-alapú 
abszorbenseket alkalm aznak földgáztisz
tításra. (K O.)

(Japan Chemical Week, 
1993. jún . 3. p. 6 .)

1997-ig 3 ,5 % -ka l 1,77 Mt-ra nő az USA 
színesfém-öntvény igénye az am erikai 
Freedonia C soport „Az alum ínium  és 
más színesfém öntvények” c. tanulm ánya 
szerint A növekedés oka változatlanul a 
járm űiparban folyó tömegcsökkentési tö 
rekvés. Várható, hogy 2002-re az USA szí
nesfém-öntvény szükségletének több 
m int 50%-át a m otorikus szállítóeszközök 
teszik majd ki. (K O. )

(Research Studies, 1993. jún . 21. p. 1.

A H oogovens te rv e i szerint 1994-ben 
mintegy 900 000 m 2 műanyag-alumíni
um anyagot fog gyártani. A Hylite m árka 
nevű anyagot kis térfogatsúlya és nagy 
szilárdsága alkalm assá teszi autóipari fel- 
használásra. Acéllal szemben 65%, a  ha 
gyományos alum ínium lem ezzel szemben 
30% súlymegtakarítás érhető el. Legna 
gyobb piacként a  gépkocsilemezt tekinti 
a vállalat. Az új anyag előállítása úgy tör 

ténik, hogy két alum ínium szalagot hen 
gerelnek műanyag magba. (K. O.)

(CRU A lum inium  1993. 10. p. 8.

N yug at-A usztrá lia  2 0 0  M A U D  költ 

ségge l fejleszti a Kanowna Belle-ben 
m űködő aranybányáját. A beruházás 
eredm ényeképpen 16 éven á t évi 150- 
170 e oz (kb. 4, 25— 4, 81 t) arany term e
lésével a világ egyik legnagyobb aranyex
portőrévé tenné az állam ot, (ti. W.)

(Western Australian Review, 
1994. ja n /fe b r . p. 1.

M egvalós ítási ta n u lm á n y  készül a
Wundowie-ban üzem en kívül lévő vaná- 
dium üzem  újbóli indítására. Az üzem 
ben  vanádium -pentoxid és alum ínium 
h id rát párhuzam os gyártását tervezik. A 
beruházás 15 M USD-ba kerül. (H. W.)

Prospect —  WA. International 
Magazine o f Resources Development, 

1993. d e c /1994. febr. p. 28.)

V eg yes  vá lla la t lé tes ítésé t tervezi a 
Coogee Chemicals és a P Q  Australia zeo- 
litgyár létesítésére Kwinanában. Az üzem 
tervezett létszáma 25 fő. (H. W.)

(Prospect — WA. International 
Magazine o f Resources Development, 

1993. d e c . /1994. fe b r .)

O lvadékbó l ö n tö tt tű zá lló  anyagok

gyártására kíván üzem et indítani Kelet 
Rockingham ben az Australian Fused Mi
nerals vállalat. A 89 M USD költséggel 
megvalósuló beruházás 5000 t/é v  cirkon- 
hom ok feldolgozását tervezi 3000 t/év  
cirkon alapú tűzálló anyaggá. A mellék- 
term ékként keletkező 1600 t/é v  szilí- 
cium-dioxid por értékesítését is tervezik. 
A beruházási m unkák 1993 októberében 
kezdődtek. Az üzem  m űködtetése 15 
munkahelyet je lent. (H. W.)

(Prospect —  WA International 
Magazine of Resources Development, 

1993. dec. /1994. fe b r .)
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■JÖVŐNK ANYAGAI, TECHNOLÓGIÁI-
Oldóötvözet beépülése a gyém ántba  

a szintézis paramétereinek függvényében
SUL’ZSENKO, A. A. — VARGA LÁSZLÓ — HIDASI BÉLA

A nagynyomású és magas hőmérsékletű ipari 
gyémántszintézis folyamata során a p  nyomás 
és a T hőmérséklet változása befolyásolja 
a keletkező gyémántszemcsék zárványosságát.
A paraméterek változása így a szabályozásuk 
programja és a zárványok morfológiája között 
összefüggés figyelhető meg.

Bevezetés, célkitűzés

A szintetikus gyém ántok szilárdságát és hőállóságát 
vizsgálva az [ 1 ] cikkben röviden leírtuk a kristály nö 
vekedésének m echanizm usát. Érzékeltettük, hogy a 
növekedési gúlák nem  csupán a kristály habitusát, ha 
nem  a zárványok kristályba épülését is befolyásolják, 
így a (T, p) param éterek  m indenkori értékétől nem 
csak a habitust m eghatározó pillanatnyi kristálynöve
kedési m echanizm us függ, hanem  ezzel együtt a beé 
pülő zárványok helye és m ennyisége is.

A zárványbeépülést term észetesen más tényezők is 
befolyásolják. Ezek egyrészt azok a tényezők, amelyek 
egy konkrét szintézis folyamán adottak (pl. a kiinduló 
anyagok, a (T, p) param éterek térbeli inhom ogenitá 
sa stb). Másrészt azok, amelyek a (T, p) param éterek 
változásán keresztül hatnak (pl. a  kristályosodás se
bessége) .

Ebben a dolgozatban a zárványok beépülési folya
matával kapcsolatos kísérleteinket m utatjuk be. Ezen 
a területen az ismeretanyag bővülésétől rem élhető, 
hogy korlátozzuk a létrejövő zárványok mennyiségét 
és m éreteit, esetlegesen eloszlásukat m inél egyenlete 
sebbé tegyük.

Szennyezők beépülése

Egykristályos gyémántszemcsék növekedése esetén a 
(T, p) param éterektől függ, hogy a különböző kris
tálytani síkok közül melyek alkotják a növekedési 
frontokat [1], a növekedési gúla alaplapjait.

Egy korábbi m unkában bem utatásra került [2], 
hogy az egyes kristálytani síkok különféle m ódon ab 
szorbeálják a különböző szennyezőket. Ez attól függ, 
hogy az ado tt kristálytani síkon m ennyi ion, vagyis

A szerzők szem élyi adatai a BKL Kohászat 1993/4— 5. számában 
találhatók.

m ennyi kémiai kö tésre  hajlamos a to m  van, milyen a 
kialakuló kötés je lleg e , a szénnél elektropozitívabb 
vagy elektronegatívabb szennyezők ú n . kemoszorb- 
ciója a kedvezőbb. Például a gyémánt {100} lapjai az 
V. oszlopbeli n itro g én t abszorbeálják nagyobb 
mennyiségben, m íg  az {111) lapok in k áb b  a III. osz
lopbeli bőrt.

A különféle Mi/fer-indexekkel je llem ezh e tő  síkok
ból álló növekedési frontok különböző abszorbciója a 
gyémántkristályoknak a növekedési gú lák  szerinü, ún. 
réteges felépítéséhez vezet. A zárványképződés több, 
m int egyedi a to m o k  szubsztitúciós beépü lése  a gyé
m án t kristályrácsába. Itt a kom ponensek és az alap
m átrix mellett új fázisokat hoznak lé tre . A kívánt ho
m ogén szerkezet heterogénné válása, az új fázisok 
mennyiségétől, m inőségétől és elhelyezkedésétől füg
gően az igényelt tulajdonságok rom lását eredményezi 
[ 2 ] .

Az alacsony telíte ttségű  oldatokból tö rté n ő  növesz
tés esetén a zárványok a gyémántkristály csúcsain he
lyezkednek el. A nagy telítettségű o ldatokból történő 
növesztés esetén p ed ig  a zárványok a  növekvő kristály 
egyes élei m en tén  épülnek be. Ezen kívül többnyire 
nagy zárványok jö n n e k  létre a központi növekedési 
gúía frontjában a  növekedő rétegek találkozási helye
in is.

A gyémántkristályok zárványait a következő csopor
tokba sorolhatjuk:
—  pontszerű zárványok: kis méretűek, b á rh o l megjelen 

hetnek,
—  nagy, helyi zárványok: amelyek a növekedési gúla 

kristályosodó frontjában a rétegek találkozásakor 
záródnak be,

—  orientált zárványok: amelyek a növekvő kristály egyes 
csúcsai vagy é le i m entén  épülnek b e  ,

— felhőszerií zárványok: fénymikroszkópon nem  fel
bontható zárványhalmaz.
Általánosan elfogadott, hogy a kü lönféle  zárványtí

pusok kialakulása elsősorban a kristálynövekedés se
bességétől függ. Egyetlen kristályban a különböző 
zárványtípusok előfordulása pedig azzal magyarázha
tó, hogy a növekedés különböző stád ium ában  k ép  
ződtek, m iközben a folyamat param étere i változtak. 
T ehát a (T, p) s íkon  m ég az azonos é rté k ű  állapotvál
tozások is a zárványosság nagyon e lté rő  form áit hoz
zák létre.
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A kristályosodás param éterváltozásai

A szintézis során a p nyomás szükségszerűen változik. 
A folyamat rendszerint a felfűtés nélküli, a „szobahő
mérsékleti” nyomás beállításával indul, amelyben a 
betét anyagainak alakíthatósága, súrlódási viszonyai 
lényeges szerephez jutnak.

A hőtágulásból eredő nyomásnövekedés számotte
vő [3] és természetesen függ a  hőtágulási együttha
tóktól, valam int a hőmérsékleteloszlástól.

A fázisátalakulásokból (esetíeg kémiai reakciók
ból) származó nyomásváltozás je len tő s  és szerteágazó 
folyamatok eredménye. így példáu l nyomáscsökke
nést okoz a  grafitnak gyém ánttá tö rténő  átalakulása, 
továbbá a  nyomástartó közegben történő  egyéb (pl. 
kakit—aragonit) átalakulások [4].

A fémes oldóötvözet-tárcsák részbeni megolvadása 
is bonyolíthatja a vázolt helyzetet. Általában a nyo
mástartó közegben alkalmazott anyagok esetén ügye
lünk arra, hogy a várható fázisátalakulások ne a szin
tézis során, hanem  előgyártás során következzenek 
be.

Ezen néhány  tényező felsorolása után is érzékelhe
tő, hogy a reakciótér nyom ásának kívánt értéken tar
tása nem  könnyű feladat, ezért egy sor módszert és el
járást dolgoztak ki a szintézisfolyamat irányítására és 
szabályozására. Ezek közül kell azt kiválasztani, ame
lyik a m inimális méretű és m ennyiségű egyenletes el
oszlású zárványtartalomra vezet. Ezekben az esetek
ben az indikátor a zárványosság. Csak a zárványosság, 
kristályhabitus-képződés, valam int a növekedési fron 
tok folyamatainak pontos tanulm ányozása vezethet a 
legkedvezőbb növesztési p rogram  és szabályozás kia
lakításához. A továbbiakban bem utatjuk, hogy mikép 
pen őrzi a zárványosság egy ilyen program  nyomait.

A zárványosság kísérleti vizsgálata

Két különböző kísérletsorozat legmagasabb osztályba 
sorolt 3 0 /4 0  mesh szem csem éretű frakcióiból válo
gattunk az osztályra jellem ző gyémántszemcséket. A 
kiválasztási szempont az volt, hogy legyenek bennük 
kuboktaéderes kristályok és e lté rő  jellegű zárványos
sággal rendelkezzenek. így term észetesen más és más 
habitusú és különböző hibával rendelkező kristályok 
is előfordultak a válogatott halm azokban. A mintaso
rozatok elem ei az [1] és a [3] irodalom ban ismerte
tett kísérletek között szerepelnek. A kiválasztott két 
halmaz kristályait A és В típusúaknak neveztük el. 
M indkét típus szintézise a gyém ánt— grafit egyensúlyi 
vonalhoz közeli (T, p) param éterek  mellett történt. 
Az A típus esetén az induló hőm érséklet kb. 50 °C-kal 
magasabb volt, mint В esetén, és ennek, illetve az 
egyensúlyi vonalnak m egfelelően magasabb volt a 
nyomás is. A nyomás és a hőm érsék le t változása, illet
ve változtatása a későbbiekben ism ertetendő m ódon 
különböző volt. Az A típus esetén  Fe-Ni oldóötvöze
tet, а В típus esetén Fe-Co oldóötvözetet használtunk, 
amelyek szén jelenlétében közel azonos hőmérsékle 
ten olvadnak. A krisztallográfiai jellem zőket az 1. táb
lázatban foglaltuk össze.

A táblázat alapján az A típusra  karakterisztikusan 
jellem zők a helyi zárványok (ezt vettük 100% vonat-

1. táblázat
A és В típusú, 3 0 /4 0  szem csézettségű gyém ántok 

krisztallográfiai jellem zői
Ssz. Kristályok jellemzői Mennyiség [%] (egyéb információ)

A В
1. Szín világossárga vil. sárga (okker)
2. 2-3 kristály ö sszenövése 5 2
3. Ikresedések 7 4
4. Jelentősen fejlett, letompult 

oktaéder határokkal
4 23

rendelkező kockák
5. Szilánkok a kristályokon 25 22
6. Orientált zárványok találhatók 100
7. Helyi zárványok 100 találhatók
8. {110} rombododekaéder találhatók találhatók

határok (szélesebbek)
9. Oldódások nyomai találhatók nem találtunk

10. Sötét kristályok találhatók nem találtunk

100/J
I-------- 1------- ,

1. ábra. Kuboktaéderes habitusú kristály а В  kísérletsorozatból 
[111] irányból nézve. A z  élben látszódó orientált zárványsorok ki- 
szélesedésének határa u ta l a nyomáscsökkenésre

koztatási alapnak). А  В típusra pedig  az orientált zár
ványok jellem zőek (itt ez a 100%-os vonatkoztatási 
alap). Az A típusban  az orientált zárványok, а В típus
ban a helyi zárványok mennyisége volt az észlelhető- 
ségi szint közelében. A kevés A típusú kristályban az 
alig észlelhető o rien tá lt zárványok keskenyebbek 
m int а В típusban, és ugyanezen kristályok mindig 
tartalmaznak helyi zárványokat is. Az A típusra jellem 
ző helyi zárványok a  kristálytérfogat különböző részén 
helyezkedhetnek el.

Á két típus hab itusban  is kissé eltérő, а В típus 
23% körüli kuboktaéderes kristályai olyanok, hogy az 
(100) kockalapok m elle tt fejlett (111) oktaéderlapokat 
is tartalmaznak. Az A  típusú gyém ántoknak csak 4%-a 
volt ilyen.

Az említett különbségeken kívül kétféle típus krisz
tallográfiai je llem zőiben  érdem leges különbséget 
nem  tapasztaltunk.

Megvizsgálva az orientált zárványokat, az A típusú 
kristályokban az alig  látható zárványok a kockacsú
csok növekedési vonala  m entén helyezkednek el. A 
kifejlett (111) lapokkal rendelkező kuboktaéderes В 
típusú kristályok o rien tált zárványai a csúcsok és az 
< í 10> irányú élek növekedési vonala m entén  találha
tók. Néhány esetben  a  zárványok beépülése a csúcsok 
növekedési vonalán valósul meg. Ekkor az orientált 
zárványosság sávja a  kristályosodás középpontjától a 
csúcsokig tart és változatlanul keskeny, vagyis kicsi a 
szélességirányú m ére te .

8 8
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A gyémántkristályok növekedése közben változhat a 
nyomás, és en n ek  következtében a növekvő kristály ha 
bitusa is. Például úgy, hogy a (111) lapok mérete az 
(100) lapok m éretéhez képest m egnő. Ebben az eset
ben a |111} síkok metszésvonalán az <110> élek hossza, 
valamint a beépü lő  zárványok mennyisége is nő.

Az 1. ábrán egy ilyen növekedési mechanizmus vég
eredménye lá th a tó  az [111] kristálytani irányból ké 
szített felvételen. (A bem utatott fotók különböző 
szemcseméretű kristályokról készültek és csak a típus 
szemléltetésére szolgálnak. A fo tókon a nagyítás m ér 
tékét feltüntettük.) A zárványsorok egy középpontból 
indulnak ki. E b b en  a nézetben egymással 120°-ot zár 
nak be, vagyis az orientált zárványok vonalszerű alak 
zatban helyezkednek el. A növesztés egy bizonyos fázi
sában ez a vonal trom bitatölcsérszerűen kiszélesedik. 
A kiszélesedés kezdetén  habitusváltozás történt a nö 
vekedő kristályban. A nyomás csökkenésével a [111} 
lapok egyre in k áb b  kifejlődtek. Az <110> élek hossza 
a növekedés so rán  megnőtt, s így a zárványsor kiszéle
sedett.

A 2. ábrán csak némileg hasonló a  helyzet. A zárvá
nyok beépülése az <100> típusú é lek  m entén történt. 
Ezek a növekedés során {110} típusú  síkokat súroltak, 
és ezekben az {11 0 } síkokban alakult ki a „máltai ke 
reszt” jellegű zárványeloszlás. Az oktaéderes hexaéder 
típusú habitus alig változott. Ez egy állandó hőm ér 
séklet melletti nyomáscsökkenés esetén  következhet 
be.

2. ábra. В típusú kuboktaéderes kristály orientá lt zárvánnyal [100 ] 
irányból fényképezve

3. ábra. A nagynyom ású reakciótérben a nyomás csökkenése a 
szintézisidő függvényében, p: nyomás; t: szintézisidő; D: gyé 
mánt; G: grafit; szagga to tt vonal: egyensúlyi nyomás

4. ábra. А В típusú kristályokban lévő orientált zárvány(sor) széles
ségének változása a szintézisidő függvényében, vagyis a kristályo
sodási középponttól m ért távolság függvényében. I: zárványszéles
ség; t: szintézisidő; L: a kristályosodási középponttól mért távolság

Méréseink alap ján  a reakciótér szám íto tt nyomás
változását m utatja a  3. ábra.

A vizsgált gyémántkristályok szintézisidejének is
m eretében a zárványok szélességének időfüggése В tí
pusú kristályokra kiszámítható. Ezt a  4. ábra mutatja, 
amely gyakorlatilag megegyezik a m é r t zárványelosz
lással. Megjegyezzük, hogy a szintézisidő is kiszámít
ható, ha az ilyen kristályok növekedésének közelítő 
sebességét ism erjük.

А В típusú gyém ántok esetén a következőket álla
pítottuk meg:
—  A gyémántszemcse kristályosodási középpontjából 

kiindulva a határolólapok élei felé változik az ori
entált zárványok szélessége. Ebből a  szintézisnyo
más folyamatos csökkenésére le h e t következtemi. 
A kristályok növekedése a szintézis teljes ideje alatt 
folyamatos volt, visszaoldódást nem  tapasztaltunk.

—  Az orientált zárványok kiszélesedése alapján való
színűsíthető, hogy a nyomáscsökkenés a grafit-gyé- 
m ánt átalakulás következménye.

—  A reakcióteret körülvevő nyom ástartó közegben 
egyéb jelen tős fázisátalakulás a szintézis folyamán 
nem  volt.
Az A típusú kristályok némelyikén fekete, egyenle

tes eloszlású sávok formájában orien tált zárványok ta
lálhatók (5. ábra). Az ilyen fekete, sávos zárványok vagy 
a nyomás, vagy a  hőm érséklet ingadozása során ala
kulhatnak ki. Egy közepes „m unkahőm érséklettől” 
növelve, majd ugyaneddig csökkentve a hőmérsékle
tet, világos sávok alakulnak ki a kristályban. Majd a hő
mérsékletet „munkahőm érséklet” alá  csökkentve és 
visszanövelve ugyaneddig egy fekete sáv, vagy orientált 
zárvány alakul ki. így például egy színuszhullám ot leí
ró hőmérsékletváltozással időjeleket leh e t rávinni a 
növekvő gyémántkristály zárványosságára. Ez lehetővé 
teszi a növekedési sebesség m eghatározását is.

A gyémántok szerkezetének tökéletessége alapján 
meg lehet határozn ia  az 1. pontban a  hőmérsékletet 
(6. ábra), am inek ilyen jó  minőségű gyém ántok eseté
ben a grafit-gyém ánt egyensúlyi vonaltó l 50 °C-os ha
táron belül kell lenn ie . A feleknek” a  száma és egy
más közti távolsága megmutatja a nyomásnövekedé
sek vagy hőmérséklet-ingadozások közötti időközö
ket. A teljes szintézis-időtartam a la tt ilyen változás
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5. ábra. A z A típusú kuboktaéderes kristá lyok egyenletesen el
osztott, fekete sávos orientált és he ly i zárványokkal [100] irányból 
fényképezve

4—5-ször történt, azaz m e g k ö z e lítő leg  minden 7 -8  
percben .

A  6 . ábra az A típusú g yém án tok  szintézisének fo 
lyam atában alkalmazott h ő in g a d o zá st mutatja.

Ezt a folyamatot a zárt reakciótérfogatban először 
az [5] munkában ism ertették , és  megállapították, 
hogy a kapszulában m inden  hőm érsékletváltozási cik
lus u tán növekszik a nyomás.

A  hőm érséklet em elése n ö v e li a nyomást, a gyé
m ántképződés területe távolod ik  a grafit-gyém ánt 
egyensúlyi vonaltól, ami b izon yos ideig a telítettség  
m értékének  és a kristály n ö v ek ed ési sebességének n ö 
vek ed ését okozza. Új gyém ánt képződésével a nyomás 
m ost m ár csökken, ennek  kom penzálására m egism ét
lik a hőmérsékletváltozást. A  kristályosodási sebesség  
növek ed ésén ek  hasonló m ech an izm u sa  bekövetkez
h e t a nyom ás emelésével is.

Egy korábbi munkában [6 ] megállapították, hogy  
egyedi, nagy egykristályok k ifejlődésekor a gyém án 
tok töm egnövekedési seb esség é t 12-szeresére leh et 
növelni, a leírt ún. szakaszos hőmérsékletváltoztatásos 
m ódszer segítségével. A nyom ásnövekedés program 
já t egy adott szintézis folyam atában kísérletileg kell 
m eghatározni.

Az A  típusú gyémánt vizsgálata alapján az alábbi 
következtetéseket lehet levonni:

—  A szintézisfolyam atban bekövetkező nyom áscsök 
kenést k o m p en zá ln i lehet a présnyom ás növelése 
segítségével vagy hőm érsékletingadozás révén, 
amiről tan ú skod n ak  az ezekre a folyam atokra jel 
lemző zárványfajták.

—  Az A típusú kristályok habitusváltozása, az ikrek és 
2-3  kristályos összenövések szám ának növekedése  
arra utal, h o g y  az A  típusú gyém ántok  szintézise 
magasabb n yom áson  és h őm érsék leten  történt, 
hogy a kockahatárokat különböző konfigurációjú  
kinövések v ék o n y  rétege borítja.

— A visszaoldódási nyomokkal ren d elk ező  gyémánt- 
kristályok je le n lé te  (7. ábra) a szintézis termobár 
körülm ényeinek változásáról tanúskodik.

A kísérleti gyémántok hőállósága
A  vizsgált k étfé le  típusú  gyém ántpor e lté rő  szintézis
paraméterei (T , p ) eltérő zárványosságú gyémánt
szemcséket ered m én yeztek . Ezeken h őá llóság i (K^) 
vizsgálatokat végeztü n k .

A gyém ántok statikus szilárdságának m utatójaként 
több mint 50 kiválasztott szem cse törőerejét mértük 
m eg a h őkezelés e lő tt  (Pj) és után (PT) , é s  ebből ha
tároztuk m eg a  hőállóságukat [ 1].

A vizsgálat ered m én yeit a 2. táblázatban mutatjuk 
be.

6. ábra. A gyém ántszintézis folyamán végrehajtott szakaszos hő
mérsékletváltoztatás. 1: munkahömérséklet; 2: a  szintézis mini
mális hőmérséklete; p : nyomás; T: hőmérséklet; D: gyémántstabi
litás tartománya; G: grafitstabilitás tartománya

9 0

2. táblázat

K r is tá ly o k  s z ilá rd s á g a  é s  h ő á lió s á g a

Gyémánttípus P, [N] PT [N] Kst
hőkezelés előtt hőkezelés* után 

A 356 306 1,16
В 446 331 1,34

* A hőkezelés 1180 °C-on 15 percig védőgázban történt.
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7. ábra. Lekerekedett A  típusú gyémántok, amelyek síkokkal ha 
tárolt, szögletes növekedési formájú kris tályok visszaoldódásával 
keletkeztek

Am int a táblázatból látható, a legmagasabb szilárd
sági mutatóval (Pj) а В típusú gyém ántok rendelkez 
nek. Ezeket az eredm ényeket nem csak a zárványok 
jellegével lehet magyarázni, hanem  m indenekelőtt a 
kristályok habitusával. így a je len tősen  fejlett {111} ok
taéder határokkal rendelkező kocka alakú kristályok 
nagy számával, amely а В típusú gyém ántporban 6- 
szor nagyobb, m in t az A típusúban.

Meg kell jegyezni, hogy a vizsgált kísérleti gyémán
tok törőereje (Р;) az adott szem csem éret esetén igen 
magas értéknek szám ít m indkét típus esetében. A két
féle gyém ánttípus szintézise során alkalmazott oldóöt
vözetek olvadási hőm érséklete azonos volt. Azonban 
a ferrom ágneses zárványok koncentrációja —  am int 
azt az FMR-módszerrel m egállapítottuk —  a helyi zár
ványokat tartalm azó A kristályokban magasabb.

А В típusú gyémántok hőállósági együtthatója 
(Ksl) 1,59, az A  típus esetében pedig 1,16. Ezek az 
adatok azonban mégsem jelen tik  azt, hogy a zárvá
nyok elhelyezkedése az A típusú gyém ántokban elő
nyösebb, mivel a  kiinduló és a hőkezelés utáni szilárd
sági érték а В típ u sú  kristályok esetén nagyobb.

Hőkezelés u tá n  m indkét típus kristályaiban az 
alábbi változások történtek:
—  Sötétebbek lettek  és jelen tősen  m egnövekedtek á 

látható zárványok.
—  Tisztábban láthatóvá váltak azok az orientált és he 

lyi zárványok, amelyek a hevítésig alig voltak látha 
tók.

—  Sok kristályban a zárványok közvetlen közelében 
repedések keletkeztek.
A vizsgált kristályokat hevítés u tán  további három  

alcsoportra osztottuk (8., 9. ábra és 3. táblázat):
—  az elsőbe soroltuk a hőkezelés hatására gyakorlati 

lag nem  változó kristályokat;
—  a másodikba azokat a kristályokat, amelyekben a 

zárványok határozottan szélesedtek és sötétedtek;
—  a harm adikba soroltuk az alapvetően sötét kristá

lyokat.
Az előbbi h á ro m  alcsoportot repedéstartalom  sze

r in t értékeltük, az eredm ényeket a 3. táblázatban mu
tatjuk be. L átható , hogy a legjobban azok a kristályok 
változtak, amelyek helyi zárványokat tartalmaztak.

A 10. a és b ábrán nagyobb nagyításban m utatjuk be 
az A és В típusok második (középső sor) csoportjának

8. ábra. Az A típusú 30 /40 mesh szemcseméretű szintetikus gyé 
mántkristályok m ikroszkópos felvételei 1180 °C  hőmérsékletű, 20 
perces, semleges gázban történt hőkezelés után. Fe lső sor: gya 
korlatilag változatlan kristályok. Középső sor: sö té tedett és széle
sedett zárványokkal rendelkező kristályok. A lsó sor: sötét kristá
lyok, az  utolsó kristályban számtalan repedés figyelhető meg a 
zárvány közvetlen közelében.

9. ábra. А В típusú, 30 /40  mesh szemcseméretű szintetikus gyé 
m ántok mikroszkópos felvétele i 1180°C hőmérsékletű, 20 perces 
időtartamú, semleges gázban történt hőkezelés után. Felső sor: 
változatlan kristályok. Középső sor: sötétedett és szélesedett zár
ványokkal rendelkező kristályok. Alsó sor: Sötét kristályok.

3. táblázat

Repedésképződés hőkezelés során
(A kristályok 1180 °C-on 15 pecig védőgázban tö rté n t hevítése 

utáni m eghibásodásainak  relatív gyakorisága)

Kristályok tartalma [%]
Zárványfajta

1
alcsoport száma 

2 3
repedéssel

helyi (A) 12 83 5 26
orientált (B) 24 73 3 13

kristályait, amelyek alapvetően képviselik ezeket a 
gyém ántokat (m ennyiségük a próbában ren d re  73 és 
83% -ot tesz ki).

A m int a lO.b ábrából látható, az o rien tá lt zárvá
nyokat tartalmazó kristályok kisebb m érték b en  degra
dálódnak, m int a  helyi zárványokkal rendelkező  kris
tályok (lO.a ábra). Külön csoportosítottuk azokat a
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kristályokat, amelyekben a hevítés után repedések je 
lentek meg. Az A típus kristályainak 26%-ában fedez
tük fel a repedéseket (10.a ábra), ez kétszer több, 
m int а В típusú kristályok esetében, amelyek orientált 
zárványokat tartalmaztak.

A repedés a kristályban a helyi zárvány közelében 
képződik, tovaterjedése a növekedés és zárványbezá- 
ródás (111) síkja m entén m en t végbe, amely egyben a 
hasadási sík is (11. ábra). A repedések  képződése nem  
a zárványok olvadásával kapcsolatos, amint ezt a [10] 
m unkában leírták, hanem  a zárványok hőtágulásával. 
A gyém ántok ilyen hőm érsékletre történő hevítése so
rán a felületükön és a repedéseikben nem  fedeztünk 
fel cseppeket, gömböket a zárványok megolvadt anya
gából. Olyan kristályokban, am elyeket alacsonyabb ol
vadási hőm érsékletű oldószer felhasználásával nyer
tünk  (például Ni-Mn-C rendszer esetén), ez gyakran 
előfordul.

Gyakorlati eredm ények

Az elvégzett vizsgálat alapján m egállapítható, hogy a 
nehéz körülmények között m űködő  gyémántszerszá
m ok (kövek, beton, vasbeton megmunkálása) előállí
tásához egyaránt használható m indkét gyémánttípus, 
ha a gyém ánt-fém  kötés létrehozására 1100— 1150 
°C alatti szinterelési hőm érsékletet alkalmaznak.

10. ábra. A  zárványok jellegzetes változása a gyémántkristályok 
hevítése után.
a. az A csoport 73%-ban tartalmaz ilyen kristályokat
b. а В  csoport 83%-ban tartalmaz ilyen kristályokat

11. ábra. Jellegzetes repedésfajták az A típusú 30/40 mesh 
szemcseméretű, 1180 °C-on 20 percig semleges gázban hőke 
zelt szintetikus gyémántkristályokban

Ha a szerszámok készítésekor a  gyémántok fém po 
rokkal való szintereléséhez m agasabb hőm érséklet 
(>1150 °C) szükséges, akkor o rien tált zárványokkal 
rendelkező В típusú  gyém ántokat kell használni. 
Azért, m ert az o rien tá lt zárványokkal rendelkező gyé
mántok kiinduló szilárdsága is lényegesen m eghalad 
ja  az A típusú gyém ántok szilárdságát, amelyek helyi 
zárványokkal rendelkeznek. T eh át a szerszámok 1100 
°C hőmérsékletig történő szinterelése esetén (ezen a 
hőmérsékleten a gyémántok szilárdságának csökke
nése gyakorlatilag m ég nem tapasztalható) is előny 
ben kell részesíteni az orientált zárványokkal rendel 
kező В típusú kristályokat, a m agasabb szemcsetörőe
rő  miatt.

Az olyan gyém ánt-fém ötvözet szinterelésekor, 
amelyek átm eneti fém eket is tartalmaznak, a gyémán
tok már 900 °C hőm érsékleten aktívan kölcsönhat
nak ezekkel a fém ekkel. A gyém ántok felületén az in 
tenzív kölcsönhatás miatt oxidáció megy végbe, és 
magasabb hőm érsékleten grafitizáció jö n  létre. A re- 
kupáció után a  gyémántkristályok m ár nem  rendel 
keznek tükörsim a felületekkel: túlnyom ó többségük 
ben  feketévé válnak.
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-  EGYESÜLETI H ÍR M O N D Ó  -
Borbála-napi ünnepségek  

országszerte
Im m ár ú jra  hagyom ánynak  tek in the tő , 
hogy  a  bányászok kohász testvéreikkel 
együtt m e g ü n n ep lik  d ec em b er 4-én 

S zen t B orbála  nap ját. 1993. d ecem b er 

4-én m in tegy  40 évi szü n e t u tán  m ár 

ö tö d ik  a lkalom m al volt S zen t Borbála 

n ap i ü n n e p i m egem lékezés B udapes 
ten , ezú tta l a  S zen t G ellért sziklatem p 
lo m b an .

A  szen tm isén  szám os b u d ap esti és 

v idéki ko lléga v e tt részt. Sokan család 
tagjaikat is e lhozták . A  sziklatem plom  

m é ltó  k e re te t a d o tt az esem énynek , de 
b efogadóképessége sajnos kevés volt a 

résztvevők szám ához. A m iséző atya 

szen tb eszéd éb en  a bányászat nehéz 
helyzetére kitérve m u ta to tt rá  az egyé
n i kezdem ényezés, az összefogás és az 

Is ten b e  v e te tt b izalom  fontosságára.
Szám os vidéki városban is tarto ttak  

ü n n e p s é g e t az o t t  élő  bányászok, volt 
ah o l m o st első alkalom m al, m in t pél
d áu l Szo lnokon , d e  volt ah o l m ár har 
m adszor. A  következőkben  az egyesü 

le tü n k h ö z  érk eze tt tudósítások, illetve 

az ü n n ep ség e k re  k ü ld ö tt m eghívók 

a lap ján  szám o lu n k  b e  a  kü lönböző  he 

lyeken lezajlo tt esem ényekrő l.
S zo lnokon  első alkalom m al rendez 

ték  m eg  országos Szent B orbála napi 
ü n n e p sé g ü k e t h azán k  olajbányászatá 
n ak  rep rezen tán sa i: a  M Ó L  Rt. Kuta 
tás-Tervezési Ágazat, a K őolajkutató 

Rt., a R otary Fúrási Kft., a  Geofizikai 

Szolgáltató  Kft, a  G eo in fo rm  Kft, vala
m in t az OM BKE kőolaj- földgáz- és víz
bányászati szakosztály vezetősége.

Az ország m in d e n  részéből érkez 
tek  az ü n n ep ség re  olajbányászok, akik 

először a  dr. Gacsári Kiss Sándor kano 

n o k  által ce leb rá lt szen tm isén  vettek 

részt, m a jd  ü n n e p i ü lé s t ta rto ttak  a 
m egyei önk o rm án y zat székházának 
d ísz te rm éb en . Az ü lésen  dr. Szűcs Ist
ván, az IKM helyettes állam titkára ün 

n e p i b eszéd éb en  felvázolta az ország 
energ iae llá tási helyzetét, ezen belül 

szólt a kőolaj és fö ldgázterm elés je len 

tő ségérő l is, m ajd  10 fő  részére Kiváló

Bányász k itü n te té s t és Szent Borbála 
em lék érm et a d o tt  át.

T atabányán m á r  harm ad ik  alka 

lom m al em lékeztek  m eg  a bányászok 
védőszentjéről. D ec em b e r 4-én az óvá
rosi Szent István tem p lo m b an  (amely 
egykor bányász tem plom nak  épült) ü n 

n e p i b e szé d d e l,. hangversennyel és 

p ü sp ö k i misével a d ó z ta k  Szent Borbála 
em lékének. Az ü n n e p s é g e n  a M unka 

ügyi M inisztérium , valam in t a megyei 

és városi ö n k o rm án y za t képviselői is

rész t vettek. A m eg em lék ezés u tán  a 

Tatabányai Bányák V állala t F. A. klub 
já b a n  dr. Szűcs István  helyettes állam 

titk ár 4 fő részére  Kiváló Bányász ki

tü n te té s t és Szent B o rb á la  em lékérm et 
a d o tt át.

A  M ecsek-vidéki bányászok több 
helyszínen, sokféle p ro g ram m al ü nne 
p e lték  a Borbála n a p o t .  A mecseki érc 

bányászok a M ecsek u rán  Kft. IV. -es 

bányaüzem ében  d e c e m b e r  3-án tartot

ták  Borbála-napi ü n n ep ség ü k e t, me
lyen Timár György, Kővágószöllős plé 

b án o sa  m egszen te lte  az uránbányá 

szok új zászlaját. E zt követően  dr. Locs- 
mándi Béla az IKM képviseletében 43 

bányászt ju ta lm a zo tt S zent Borbála 
Em lékérem m el. U gyancsak  decem ber

3- á n  Vasason a szénbányászok Borbála

n a p i szakestélyt re n d e z te k . D ecem ber

4- é n  Vasason, K o m ló n  és Pécssza- 
bolcson volt B o rb ála-n ap i szentmise. 
K om lón d ecem b er 4 -én  este jótékony- 

sági bált ren d eztek , m elynek  bevételét 

a  helybéli M en tő  A lapítvány kapja 

m eg.
A Dorogi S zénbányák  Rt. a Lencse 

hegyi Szénbánya K ft.-nél tarto tta  Szent 
Borbála-napi ü n n e p s é g é t. Az ünnepi 
m egem lékezés és a  k itü n te té sek  átadá 

sa u tán  m egkoszorúzták  a  bányaüzem 
udvarán  felá llíto tt bányász m ártírok 

em lékm űvét. Az ü n n e p i  szentm isére 
D orogon  a B án y atem p lo m b an  került 

sor.

Tapolcán a  T em p lo m -d o m b o n  ren 
dez te  B orbála-napi ün n ep ség é t az 
OMBKE tapolcai csoportja . A prog 
ram b an  Molnár László, a  Soproni Bá

nyászati M úzeum  igazgató ja  tarto tt elő 
adást ,A Borbála ku ltu sz  E urópában és 

M agyarországon” c ím m el, m ajd fel

avatták a Szent B o rb á la  kompozíciót, 
m elyet Balázs István erdélyi fafaragó 

m űvés& készített és ajándékozo tt a bá 
nyászoknak. A  k a to lik u s  tem plom ban 

ta rto tt ü n n ep i sz en tm isé t dr. Szénái Jó
zsef veszprémi é rsek  celebrálta .

(F. A.)
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Ж  ELNÖKSÉGI H ÍREK  I

Elnökségi ü lés
Budapest, 1993. d e c e m b e r 17.

Az O M BK E 1993. decem ber 17-én ü lé s t  tarto tt az egyesület 
Szt. István körúti klubjában.

Az elnökség i ülésen az a láb b i n a p i re n d  került m egtár 
gyalásra:

N A PIR E N D :
1. Az O M BK E 1993. évi gazd álk odásán ak  várható eredm é

nye. A  laptámogatások h elyzete
E lőadó: Schmidt György üv. ig azga tó

2. A  társadalm i és rendezvény b izo ttsá g  beszámolója
E lőadó: Török Frigyes b izo ttságvezető

3. E gyebek
4. Az elm aradt közgyűlési k itü n te té sek  átadása

Dr. Tóth István elnök az ülést m e g n y ito tta  és felkérte Schmidt 
György üv. igazgatót az első n a p i re n d  m egtartására.

Az ügyvezető igazgató az O M B K E  1993. évi gazdálkodá 
sának  v á rh a tó  alakulásáról, a  lap tám o g a tá so k  helyzetéről 
szám olt be.

E ln ö k ség ü n k  ebben az év b en  is k iem elten  foglalkozott 
az egyesü le t gazdálkodásával. Az e ln ökség i határozatnak 
m eg fe le lő en  az 1993. évre jó v á h a g y o tt költségvetés figye
lem b e  vételével gazdálkodtunk.

B evétele ink  négy alapvető fo r rá s ra  támaszkodnak: az 
egyéni és jo g i tagdíjakra, a re n d e z v é n y e k  bevételeire, vala
m in t a  vállalkozási tevékenységre.

1. Az egyéni tagdíj fizetési feg y e lm e  eb b en  az évben ja 
vult. A tagdíjnyilvántartások p o n to s í tá s a  és a felszólítások 
ered m én y ek ép p en  októberrel b e z á ró la g  2 millió 700 ezer 
fo rin t é rk eze tt be, amit ha a te ljes tag d íj összegével vissza
o sz tunk , 4000 fős tagságot re p re z e n tá l .  Tagságunk je len tő s  
része 50% -os tagdíjat fizet, illetve tag d íjm en tes , így a várha 
tó  3 m illió  forintos,bevétel 5500  ta g tá rsa t jelez. Ez a tagdíj- 
bevétel 500  ezer fprinttal e lm a ra d  a  tervezettől, ami a lét 
szám csökkenésével m agyarázható.

2. A  jo g i  tagdíjak 3 m illió 600  e z e r  fo rin to t értek el. Ez 
a n n a k  a  kam pánynak az e re d m é n y e , hogy több m in t 130 
vállalatnak  és vállalkozásnak k ü ld tü n k  felhívást, ill. te ttü n k  
szem élyes látogatást, hogy legyen  tám o g a tó ja  egyesületünk 
nek , m eg fe le lő  ellenszolgáltatásért. T ö b b  vállalat a kedve
zőbb  pénzügyi feltételek m ia tt a lap ítv án y ra  fizette be a tá
m ogatást. A  jog i tagdíj összege év  v é g é re  várhatóan eléri a  4 
m illió  fo rin to t, ami azt je len ti, h o g y  a  tervezetthez képest 
500 e z e r  fo rin t plusz m utatkozik . E ttő l függetlenül el kell 
m o n d a n i, hogy ezen a téren  m ég  az  e lnökség i határozatnak 
m eg fe le lő en  számos leh ető ség ü n k  v an . H a a szakosztályi el
nökök , titk áro k  személyesen fe lk e re s n é k  a  nagyobb vállala
tok  vezető it, további jelentős tá m o g a tá sh o z  ju thatnánk .

3. Rendezvényeink. Az év e le jé n  f é ltü n k  attól, hogy a  ter 
vezett rendezvények közül h á n y a t tu d u n k  realizálni. Ez 
n em  vo lt alaptalan, m ert k ét re n d e zv én y ü n k  a kitűzött idő 
p o n t e lő tt  úgy állt, hogy é rd e k lő d é s  h ián y a  m iatt nem  tud 
ju k  m eg tartan i.

M ost elm ondhatom , hogy 4 k o n fe re n c iá t , 3 szakmai n a 
po t, 2 gyártm ányism ertetőt és egy  közgyűlést rendeztünk  
eb b e n  az évben.

A  vaskohászati szakosztálynak k é t  rendezvénye: a XI. 
h en g e rész  konferencia 170 fő  részvételével nem zetközi 
k o n fe ren c ia  volt és közel 300 e z e r  f o r in t  nyereséggel zárult; 
a  X. h idegalak ító  konferencia é s  az  V. ipartörténeti ülés 
összevontan  került m egrendezésre  100 fővel, ahol a résztve
vők közel fele történész volt, részv é te li d íja t nem  fizettek, 
úgyhogy ez a rendezvény csak n u llsza ld ó s lett. Ez pozitív

eredm ény, te k in te tte l arra, hogy k o ráb b a n  az ip artö rtén eti 
ü lés résztvevőit valam elyik vállalat lá tta  v en d ég ü l.

Az öntészeti szakosztály sikeresen re n d e z te  m eg a  XIII. 
ön tőnapokat, ah o l 300 ezer fo rin t n y e re ség  keletkezett, a 
résztvevők szám a 150 fő  volt.

Legnagyobb k o n feren c ián k  eb b en  az év b en  a XXII. kő 
olaj vándorgyűlés vqit, ahol nem zetközi részvétellel 500 fő  
vett részt. A konferenc iáva l egy id ő b en  szakm ai kiállítást is 
rendeztünk . Ez a  kiállítás külsőségeiben, rendezésében  is 
k iem elkedett a  tö b b i konferencia közül és 800 ezer fo rin t 
nyereséget is ho zo tt.

A  konferenc iák  rendezésérő l összegezve m egállap ítható , 
hogy ezeket veszteség nélkül ren d eztü k . A  jöv ő b en  ren d ez 
vényeink szám át n ö v e ln i kell, te rm észetesen  aktuális tém ák 
ban , m int pl. a  környezetvédelem .

A bányászati szakosztály három  szakm ai n a p o t rendezett, 
tö b b  m int 100— 100 fő  részvételével. E b b ő l k é t rendezvény, 
a  „Privatizációs leh e tő ség ek  a m agyar bányászatban” és a 
XXXII, b án y am érő  szakmai n ap  az egyesü le te t anyagilag 
n em  terhelte. A  K ereszténydem okrata N ép p á rtta l közösen 
ta rto tt szakmai n a p  20 ezer Ft k iadást je le n te tt ,  am elynek 
n incs m eg a fed eze te . A harm adik  a  XXVI. bányagépész és 
villamos k o n fe ren c ia  volt, Siófokon.

Az ez évi közgyűlésünk  K ecskem éten 300 ezer Ft k iadás 
sal járt.

Két gyártm ányism ertető  előadást s ik e rü lt rendeznünk , 
30— 30 ezer Ft nyereséggel.

4. Vállalkozási tevékenységünk, am it az Inform ációs I ro 
d a  végez, csökkenő  lehetőségeket m u ta t a  tanulm ányok ké 
szítése terén , e z é r t tevékenységi k ö ré t bővítve (sajtófigyelő 
tevékenység, rendezvényszervezés) az iro d a  várhatóan e b 
b en  az évben is n y ereség e t produkál.

5. Ebben az év b en  fokozottan k ih aszn á ltu k  a pályázatok 
b an  rejlő anyagi lehetőségeket. így 650 e z e r  F t állami tám o 
gatást sikerült e ln y ern i, ill. pályázat ú tjá n  négy rendezvé 
nyünkhöz a N em zetközi Gazdasági K apcso la tok  M inisztéri
um átó l 650 ezer Ft-ot, az OMFB-től 750 e z e r  Ft-ot kaptunk.

Bevételeink növelése céljából, hely iségeink  hasznosításá 
bó l 1993. évben közel 1500 ezer Ft á rb ev é te lü n k  volt, ezen  
kívül a klub hasznosításából 150 ezer F t rezsiköltséget n e m  
az egyesület, h a n e m  a  K orex Kft. fizetett ki.

Egyesületünk devizaszám láin az a láb b i összegek vannak:
USD 730
DM 310
ATS 18 400 
Ö t alapítványunk van:
C en tenárium i alapítvány 830  eF t
Színesfém kohászat ’90 1 140 eF t
CIATF ’96 65 eF t
Murvai László A lapítvány 74 eF t
Ganz Á brahám  Alapítvány 161 eF t
Ez u tóbbi szám laszám át m ég m in d ig  n e m  kaptuk m eg.
Az alap ítványainkat egy külső szakértővel ellenőriztet 

tük, aki azokat r e n d b e n  találta. A jö v ő  év tő l az alapítványok 
önálló  elszám olással b író  tevékenységek lesznek.

Bevételeinkhez tartozik, hogy e b b e n  az évben az 
AUDAX-tól a m ú lt  évi eredm énye u tá n  200 eFt-ot szám ol
h a ttu n k  el.

Kiadásaink az a lább iak  szerint a laku ltak . A  központ m ű 
ködési költsége 10 m illió  500 ezer Ft vo lt o k tó b e r végéig. A 
MTESZ-nek fize te tt tagdíj és üzem elte tési d íj, ami a m ű k ö 
dési kiadások közé tartozik, em elkedő  te n d e n c iá t m utat. Az 
1990-ben m ég 5700 F t /m 2 bérleti díj 12000 F t/m 2-re em el 
kedett, de ism ert a  telefon- és postai d íja k  em elkedése is. 
E n n ek  m egfe le lően  a  MTESZ-nek való kifizetés várha tóan  
2200 eFt lesz, am i b e lü l van a tervezett 2500  eF t kiadáson.

A titkárság I— X. havi kifizetett b é re  1650 eFt, az In fo r 
m ációs Iroda d o lg o zó i részére 1350 eF t volt, így várhatóan
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n em  lép jük  túl az  1993-ban 2200, ill. 2000 eFt-ra tervezett 
bért.

A szakosztályi m űködési költségek —  m egértve az egye
sü le t n eh éz  anyagi helyzetét, illetve a helyi szervezetek éle 
tén ek  beszűkü lését —  csökkentek . Az ed d ig  e lte lt időszak
b an  1300 eFt-ot tesz ki. Ebből leg tö b b e t a bányászati szak
osztály (230 eF t) , legkevesebbet (12 eFt) az olajbányászati 
szakosztály k ö ltö tt. A szakosztályok m űködési költsége az év 
végére m eg  fogja haladn i a 2 m illió Ft-ot.

A külföldi u tazások  eb b en  az évben 800 eFt-os költséget 
je len te tte k , am i a  tervezettnél m agasabb, d e  ez t kom penzál
ja a belföldi u tazások  m érséklése.

Az egyesületi m unka korszerűsítésére és a  költségcsök
ken tés céljából e b b e n  az évben egy nagy teljesítm ényű má
so lógépet és egy telefaxot v ásáro ltunk  260, ill. 70 eFt-ért. 
Ezen b e re n d ezé sek  beszerzésével je le n tő s  nyom da-, illetve 
te lefaxköltséget tu d u n k  m egtakarítan i.

E gyesü le tünknek  ez évben v á rh a tó an  40 m illió Ft-os 
pénzügyi fo rg a lm a lesz, és az e lő b b  fe lso ro ltak  figyelembe 
vételével v á rh a tó an  m integy 200— 300 eFt-os nyereséggel 
zárjuk  az 1993. évet.

A  következőkben  a lap tám ogatásró l, a lap o k  helyzetéről 
kívánok beszám oln i.

A  K ohászat szak lapunk  ese téb en  az MVAE év eleji gyors 
és folyam atos átu talása i révén n em  voltak nehézségek . A lap 
tám ogatói: MVAE 1,5 millió Ft-tal, H U N G A LU  850 eFt-tal, 
az ö n tö d e i szakosztály 200 eFt-tal. A C sepel F ém m ű a „szo
kásos” 600 eF t-o t n em  tu d ta  á tu ta ln i, e n n e k  e llen é re  a fő- 
szerkesztő ru g alm as hozzáállásával (pl. lapszám ok összevo
nása) eb bő l a  pénzügyi h á tté rb ő l az éves m eg je len te tés biz
tosítható .

A Kőolaj és Földgáz szaklapunkkal az év eleji pénzátuta 
lási p ro b lém ák  m ia tt —  mivel a  M Ó L Rt. csak áprilisbari 
u ta lta  á t a  2,5 m illió  Ft-ot —  finanszírozási g o n d o k  voltak, 
illetve az egyesü le tnek  kellett m egelő legezn i az első számo
kat. A ren d e lk ezésre  álló összeg a  Kőolaj és Földgáz szaklap 
ez évi m eg je len te tésé t biztosítja.

A  BKL Bányászatot, haso n ló an  a többi lap u n k h o z, az el
m ú lt 13 évben párto ló tag-vállalataink  anyagi tám ogatásának 
felhasználásával je le n te ttü k  m eg. E b b en  az évben változás 
következett be, ugyanis egyesü le tünk  a  MASZISZ-szal (Ma
gyar Szilárdásványbányászati Szövetség) k ö tö tt m egállapo 
d ást a rra  v onatkozóan , hogy a  MASZISZ 4 m F t költséghatá 
r ig  vállalta a  BKI. Bányászat ez évi h a t összevont szám ának 
költségfedezetét, feltéve, hogy az év fo lyam án n em  keletke 
zik tényleges forráshiánya. T u d o m á su n k  szerin t erre az 
nyú jto tt fed eze te t a  MASZISZ-nak, hogy tagvállalatai —  töb 
b ek  között la p u n k  költségeinek fedezésére —  je len tősen  
m egnövelték  f. évi befizetéseiket. Ez azo n b an  nem  volt 
„pán tíikázott” pénz!

A MASZISZ— OMBKE m egállapodást a  k é t szervezet ve
ze tő i f. év fe b ru á r  25-én írták  alá, s e n n e k  é rte lm éb en  a 
MASZISZ m árc ius 1-jén szerződö tt a  kiadóval. A kiadó vál
lalta, hogy az első  szám ot április végéig elkészíti, s ezt köve
tő e n  h at h e te n k é n t je len te ti m eg  a következő szám okat, fel
téve, hogy a szerkesztőségtől h a tá rid ő re  m eg k ap ja  a kézira
to k a t és a  k o rrek tú rák a t, valam int, hogy szám lái is ren d b en  
kifizetésre k erü ln ek .

A BKL Bányászat első 5 szám a e n n e k  m eg fe le lő en  je len t 
m eg , s az első n ég y  szám szám láinak kifizetése is zökkenő- 
m en tesen  m eg tö rtén t. M ég az 5. szám első  részszám láját is 
re n d b e n  kifizette az időközben MBK-yá (M agyar Bányászati 
K am ara) á ta lak u lt MASZISZ, az 5. szám végszám láját azon 
b an  tagjai befizetési elm aradásai m ia tt n em  tu d ta  kiegyenlí
ten i. E rrő l írásban  értesíte tte  egyesü le tünk  e ln ö k ét, és kér 
te , hogy azt a  szám lát egyesületünk —  á th id a ló  finanszírozá 
si m ego ldáskén t —  fizesse ki. S zerencsére a  BKL Bányászat 
szerkesztőbizottsága az elm últ év végén felhívással fordult 
tagjainkhoz, am elyben  kérte a lap  anyagi tám ogatását, így a

tö b b  m in t 300 eF t e  cé lbó l befolyt, v a lam in t a  m ú lt évről el
m a ra d t szerzői honorárium fize tésre ta r ta lé k o lt összeg fel
használásával eg y esü le tü n k  ezt a számlát k iegyenlítette .

A kiadó ezt k ö v e tő en  folytatta a 6. szám  m unkálatait. 
Egyesületünk és a  bányászati szakosztály e ln ö k é n e k  hatha 
tós közbenjárására az MBK decem ber 14-én kifizette a BKI, 
Bányászat 6. szám án ak  első részszámláját, m in e k  eredm é 
n y eképpen  folyik a  6. szám  nyomtatása, é s  m ég  karácsony 
e lő tt várható a n n a k  m egjelenése. R em éljük , hogy a máso
d ik  részszámla és a  végszám la kifizetésével sem  lesz gond, s 
a  lap  kiadójával fe n n á lló  j ó  viszonyunkat a  jö v ő b e n  sem fog
já k  anyagi p ro b lém ák  beárnyékolni.

Összefoglalásul m é g  annyit kívánok e lm o n d a n i ,  hogy az 
első  k ét szám 2500— 2500, a második k é t szám  2300— 2300, 
az ö töd ik  és h a to d ik  szám  2200—2200 p é ld á n y b a n  jelent, 
ill. je len ik  meg. E zek  a  szám ok a bányászati szakosztály lét
szám csökkenését tü k rö z ik . A MASZISZ, 01. a  MBK az első öt 
szám ra a szerződésben  szereplő 4 m illió F t-tal szem ben 2,9 
M Ft-ot fizetett ki, s e h h e z  já ru l egyesü le tünk  közel 405 eFt- 
os számlakifizetése.

Ö sszehasonlítva a  BKL Bányászatnak és  m ásik két la
p u n k n ak  finanszírozási m ódját, an n ak  a  vélem ényem nek 
szere tnék  kifejezést ad n i, hogy a jövőben  cé lszerű b b n ek  tar
ta n ám  —  feltéve, h o g y  a  MBK 1994-re is h a jla n d ó  velünk 
m egállapodást k ö tn i —  hogyha a la p tám o g a tá sá t négy 
egyenlő  részben, le h e tő le g  a negyedévek e lső  felében átu
ta ln á  egyesü le tünknek , s m int lap tu la jd o n o s, m i kötnénk 
m eg  a  kiadói szerződést, m ert ily m ó d o n  közvetlenül tud 
n á n k  a lap finanszírozási kérdéseit — k ü lö n ö s  tekin tettel az 
esetleges zavarokra —  figyelemmel k ísérni.

Összegezve: a n ag y o n  kritikus 1992. év  u tá n ,  1993-ról el
m o n dhatjuk , stab ilab b  pénzügyi évet, eg y e n le tese b b  gazdál
k o dást tud tunk  fo ly ta tn i. Ez köszönhető tagvállalataink tá
m ogatásának, pén zü g y i csoportunk következetes, szigorú 
gazdálkodásának, és a  helyi szervezetek, szakosztályok meg
é r tő  és fegyelm ezett hozzáállásának.

Pénzügyeseink, Kékesi Kálmánné fő k ö n y v elő n k  szakszerű 
irányításával, Sándor Jőzsefné pontos, s z ig o rú  munkájával 
nagyban  hozzájárultak  ahhoz, hogy g azd á lk o d ásu n k  nyu- 
g o d tab b  légkörben fo ly h a to tt ebben az é v b e n . A számítógé
p es  feldolgozással n ap rak ész  állapotot te re m te tte k  pénz
ügyinkben. E nnek  m egfe le lően  tudtuk b iz to s ítan i a szakosz
tályok részére a  negyedévenkénti tab ló t, a m it utoljára az 
I— III. negyedévről a d ta m  m eg ok tóber e le jé n , ill. jan u ár 
k ö zep én  a ’93. évet k ap ják  m eg a titkárok.

Szeretném  e lm o n d a n i, hogy a szám viteli törvény előírá 
sa inak  m egfelelően fe lk é rtü k  Ijmgn Elemér h ite le s  könyvvizs
gáló t, hogy a M TESZ-től való elválásunktól kezdődő  idő 
szakra 1990. II. fé lév tő l 1993. decem ber 31-éig  hajtson vég
re  általános revíziót. A  vizsgálat e re d m én y e it jegyzőkönyv
b e n  rögzíti, e n n e k  m egállapításairól és észrevé te le irő l az el
n ö k ség et tá jékoztatni fogom .

Végezetül k ö szö n e t m indazoknak, ak ik  seg íte tték  m un 
kánkat, konstruktív  javaslataikkal gazdálkodásunkat. Köszö
n ö m  a figyelmet.

Hozzászólók k ö z ö tt Szombatfalvy Rudolf e lm o n d ta , hogy 
az egyéni tagd íjbefizetések  nyilvántartását tisztázni kell, el
k ü lö n íten i, vagy valam ilyen  arányban a  szakosztályokra kell 
b o n ta n i. Dr. Verő Balázs a  beszámolót k o r re k tn e k  m inősítet
te . Kovács János a  V ándorgyűlés pénzügyi m u n k á já t em elte 
ki, hogy ebben  az In fo rm ációs Iroda és  a  Pénzügy  gyors, 
p o n to s  m unkát v ég z e tt az ügyvezető ig azg a tó  irányításával. 
Dr. Tardy Pál e lm o n d ta , örvendetes do log , h o g y  olyan terü 
le ten  hangzottak e l e lism erő  vélem ények, am elyek  hosszú 
évek ó ta vita tárgyát képezik , ezért m eg k ö szö n te  az egyesü
le t pénzügyi ap p a rá tu sá n ak  munkáját. K érte , hogy  a  gazdál
k o d ás  további jav ítá sa  é rdekében  —  az e ln ö k ség  korábbi 
hatá ro za ta  é r te lm é b en  —  a  szakosztályok a d ja n a k  javaslatot 
egy gazdasági b izo ttság  létrehozásához, szem ély i delegáltak-
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ra. A h a tá r id ő  1994. jan u ár 15. Zámbó József a  vaskohászati 
szakosztály részéről Longa E le m é r t jav aso lta  a bizottság 
m un k á jáb an  való részvételre.

Csath Béla m egkérdezte, hogy a  „H írm ondóval” össze
függésben a  lapok  hogyan készü ltek  fel a  friss hírek közlé
sére. A  főszerkesztők erre a k é rd é s re  az t válaszolták, hogy a 
lapok fel v an n a k  készülve 2-3 o ld a lla l, h o g y  lapzárta e lő tt el
helyezzék a  lapokban.

S ch m id t György az egyéni tagd íjfize tésekkel kapcsolat
ban  válaszul elm ondta, hogy e n n e k  feldolgozására és p o n 
tosítására m o s t vásároltak egy szám ító g ép es  program ot, így 
a jö v ő b en  ez is m egnyugtatóan h e ly é re  kerü l. Megköszönte 
az e lism erő  szavakat, melyek a  p én zü g y i csoportunkat, illet
ve az in fo rm ác ió s  iroda dolgozóit ille tik . A  konferenciaren 
dezéssel kapcso la tban  az volt a v é lem én y e , hogy korábban a 
k o n feren c iá t társadalmi aktívák ren d e z té k ,, m a ezt a felada 
to t a titk árság  végzi, illetve k ü lö n  m e g b ízá s  esetén az Infor 
m ációs I ro d a  szervezi.

Dr. T ó th  István ehhezva té m á h o z  kapcsolódva felszólí
to tta a  főszerkesztőket, hogy a  k ö v etk ező  lapszámba soron 
kívül tegyék  b e  a m egem elkedő tagd íjfize tés m értékét és 
ren d jé t az 1994. évre szólóan. F e lszó líto tta  a szakosztálytit- 

« károkat, h o g y  az 1994. évi kö ltségve tés összeállításához ad 
ják  m eg  p énzügy i terveiket. M eg k ö szö n te  az elm últ évi lap- 
tám ogatóknak , hogy olyan pén zü g y i h á t te re t  terem tettek  a 
lapokhoz, h o g y  azok időben m e g je le n h e tte k , kérte, hogy az 
illetékesek a  jövőben  is segítsék a  la p o k  kiadását.

Dr. T ó th  István összefoglalójában e lm o n d ta , hogy a m ai 
beszám oló je le n tő s  előrelépés, m e r t  k o ráb b an  a gazdálko 
dással kapcso la tban  sok kritikát k a p o t t  az egyesület. Ez a 
beszám oló ko rrek t, és jó l kö v eth ető . A  jö v ő b en  is hasonló 
an kell beszám olókat készíteni —  figyelem be véve az észre
vételeket, p l. tagdíjelszámolás re n d je  — , hogy a tagság vilá
gos k ép e t k ap jo n  egyesületünk p é n z ü g y i helyzetéről. Meg
köszönte az apparátus, ezen b e lü l a  pénzügyi csoport jó  
m unkáját, é s  a  jövőben is ilyen h o z z á é rtő , pontos m unkát 
kért.

Az e ln ö k ség  a  beszámolót eg y h a n g ú la g  elfogadta.
A következő  nap irendben Török Frigyes számolt be a  tár 

sadalm i és rendezvénybizottság m u n k á já ró l. A bizottság to 
vábbra is a  bányász—kohász közösségi érzés és összetartozás 
előseg ítésén  fáradozott a szakosztályokkal és elnökségi bi
zottságokkal együttm űködve, illetve rész t vett a rendezvé 
nyek szervezésében. 1993-ban is hagyom ányszerűen m eg 
tö r té n t a  Selmecbányái p ro fesszo ro k  só ján ak  rendbehozá 
sa, m elyet salam anderes felvonulás é s  szakestély követett. 
Ezt a tevékenységet 1994. évben is tervezik . A bizottság leg
u tóbbi ü lé sé n  elhatározta, hogy fe lú jítja  a  helyi szervezetek, 
szakosztályok rendezvényeiről szó ló  in form ációk  cseréjét. 
E hhez k é r te  a  szakosztályi titk á ro k tó l a  rendezvénynaptára 
kat dr. Ládái Balázs nevére a  titk á rság ra  elküldeni. Célul 
tűzték ki a  fiatalok bevonását és aktivizálását az egyesületi 
m unkába, am ihez kérte, hogy az eg y e tem i osztály delegál
jo n  egy fő t a  bizottságba.

1994. évi rendezvénytervünk az a láb b ia k a t tartalmazza:
—  E U R O M A T  ’94, Balatonszéplak,

1994. m á ju s  29—június 2.
—  Nyersvas- és acélgyártó k o n fe ren c ia ,

B alatonszéplak, 1994. szep te m b er 8— 10.
—  T isztú jító  közgyűlés, D unaújváros,

1994. szep tem b er 23— 24.
—  V asöntészeti napok, ok tóber
—  N yugdíjas kirándulás O laszországba, m ájus 18—28.

A b eszám o ló t az elnökség e g y h a n g ú la g  elfogadta. Egye
bekben  C sa th  Béla kért szót, jav aso lta , hogy  a tagdíjmódosí
tásról a  titk á ro k  kapjanak írásos lev e le t, illetve m eggondo 
landó, h o g y  ez t a levelet m in d e n  ta g h o z  juttassuk el. H iá 
nyolta, h o g y  a  korábban e lh a tá ro z o tt gazdasági bizottság 
m ég n e m  a lak u lt meg. M egkérdezte, h o g y  a  dr. Szabó György

HÍRMONDÓ

á lta l javasolt m ú zeu m i tám ogatások ü g y éb e n  a  privatizációs 
bevételekből való részesed és ügyében tö r té n t-e  m ár intézke 
d és . Az egyetem isták  tagdíjával kap cso la to s beszélgetés 
m egtörtént-e m ár az egyetem en?

Végül b e je len te tte , hogy  az OMBKE titkárságán  az e lnö 
kök , főtitkárok, főszerkesztők  képei k özü l e l tű n t Vajk Péter 
egykori főtitkár b e k e re te z e tt képe. K érte , h o g y  az elnökség 
az  ügyet vizsgálja ki, é s  az egyesületi fo tó arch ív u m n ak  a  fo 
tó t, am ennyiben leh e tség es , pótoljuk.

Schmidt György a  tagdíjfizetéssel k ap cso la tb an  elm ond 
ta , hogy a következő lapszám ban (d ec em b e r)  m eg fog je 
le n n i az új tagdíj. Az egyetem istákkal szem élyesen dr. Tardy 
P á l és dr. Károlyi Gyula elbeszélgettek, e n n e k  m egfelelően a 
hallgatóknak a  tagd íj 120 F t/év  lesz. D r. S zabó György javas 
la tá t az elnökség ig e n  jó n a k  tartja, a  m egvalósítás érdeké 
b e n  m ég csak szóbeli tá jékozódások tö r té n te k . A  fotóarchí 
vum ból eltűnt k é p p e l kapcsolatban n e m  tu d o tt  felvilágosí
tá s t adni, de m eg p ró b á lják  kideríteni, h o g y  ki tün te tte  el a 
k épe t.

Dr. Csaba Jó zse f is fe lháborodását fe jez te  ki a  képeltávo 
lítással kapcsolatban.

Szombatfalvy R u d o lf  bejelen te tte , h o g y  1996-ban az 
EXPO-hoz kapcso lódva Győr je len tk ez e tt az éves közgyűlés 
é s  az ön tőnapok házigazdájának.

Dr. Károly G yula tájékoztató t ad o tt a  N agybánya—Mis
k o lc  emlékülés szervezéséről, a k ét r e k to r  ú r  felvette egy
m ással a kapcsolatot, az egyetem ről dr. Zsámboki László és dr. 
Böhm József, dr. Kovács Árpád, van m egbízva a  szervezéssel.

A Miskolci E g y e tem en  sajnálatos m ó d o n  a  professzorok 
szoborm úzeum ából e l tű n t  négy szobor. A  rendőrség  az 
ü gyet lezárta, hogy  a  te tte s  ism eretlen, e z é r t  kezdem ényez 
tü k  a szobrok ú jra ö n té sé t, a korábban  tám o g a tó k  részvéte 
lével a szobrokat 1994. II. negyedév végéig  ú jra  elkészíttet
jü k .  A tagdíjfizetésre vonatkozóan kérte , h o g y  készüljön egy 
tájékoztató, felszólító  levél, am elyet m in d e n  egyesületi tag 
kap jon  meg az ügyvezető  igazgató aláírásával. Kifogásolta a 
lapelosztás p o n ta tlan ság á t illetve késede lm ét.

Dr. Tardy Pál csa tlak o zo tt a lapelosztás kérdéséhez és ja 
vasolta annak felülvizsgálatát. E lm ond ta, hogy  az egyetemi 
hallgatókkal szem élyesen  konzultált, m eg állap o d tak  a tag 
d íj m értékében, a  h a llg a tó k  kérték, hogy  a  konferenciáink 
b a n  aktívabban ré sz t vehessenek a  szervezésben is és előa 
dásokkal is. B e je len te tte , hogy egy am erik a i könyvkiadó in 
form ációt kér az egyesü le ti érm einkrő l. E zt a  fő titkár felvál
lalta, így érm eink  b e k e rü ln e k  a nem zetközi nyilvántartásba.

Pantó Dénes a  bányászati szakosztály n ev éb en  közölte, 
hogy a tagdíjem elésről szóló tájékoztató t a  helyi szervezetek 
titkárai hallották, a  lap o k b an  közlésre k e rü l, így a szakosz
tály értesült az ügyről.

Dr. Tóth István be je len te tte , hogy Hegedűs Csaba ú jabb 
levélben közölte, h o g y  lem ond  az é rd ek v éd elm i bizottság 
e lnök i tisztjéről, az in d o k o k a t az e ln ö k ség  m á r  korábban is 
hallotta. Az e ln ö k ség  a  felm entést eg y h an g ú lag  elfogadta.

Ism ertette az e ln ö k  ú r, hogy a M é rn ö k  K am ara bányá 
szati tagozatától lev e le t kaptunk, m ely sz e r in t együttm űkö 
d és t ajánlanak fel a  Bányászati és Kőolaj szakosztályokkal. A 
találkozóra 1994 e lső  h ó nap ja iban  k e rü l sor.

Bejelentette, h o g y  a  MTESZ-ben m eg a lak u lt az érdekvé 
delm i tanács, am ely b en  az OMBKE is rész t fog venni, an 
n a k  érdekében, h o g y  a  szakmák é rd ek v éd e lm e  intenzíveb 
b é  váljon.

A következőkben a  Borbála-napi ü n n ep ség e k rő l szám olt 
b e . Az országban 17 h e ly en  volt m egem lékezés, m inisztériu 
m i képviselők részvételével. M inden helyszínen  m éltó kül
sőségekkel, lé tszám m al, szobor- és zászlószentelésekkel zaj
lo ttak  az ü n n ep ség ek . Egyesületünk e ln ö k ség e  m ajdnem  
m in d en  helyszínen képviseltette m agát. E zen  rendezvényso 
ro za t kapcsán fe lv e tő d ö tt az az igény, h o g y  szorosabb kap 
csolatot kellene ta r ta n i a  helyi szervezetekkel, konzultációk,

1994. f. EGYESÜLETI
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párbeszédek , e lő ad áso k  fo rm ájáb an  szakm áink gondja iró l. 
K övetkezőkben a r ró l szólt, hogy a Szt. István körú ti klu 
b u n k  ép ü le té t a BAV értékesíti, és valószínűleg igen  gyor
san (6 h ó n a p o n  b e lü l) el kell hagyni az épü le te t. V alószínű 
leg k á rta lan ítan á n ak  b en n ü n k e t, am ely összeget az Ö n tö d e i 
M úzeum  m e g m en tésé re  fo rd ítan án k . E bben  a tém ak ö rb en  
tárgyalunk a jö v ő b e n  az illetékes vállalatokkal.

Dr. T ardy Pál beje len te tte , hogy 1993. novem ber 6-án 
m eg ta rto ttu k  a  tiszteleti tagok tanácsának  ülését, m ajd  ezt 
követte a  hagyom ányos évbúcsúztató  nyugdíjas találkozó, 
am elyen tö b b  m in t  százan vettek  részt.

E zután  a kecskem éti közgyűlésen elfoglaltságuk m ia tt hi 
ányzó k itü n te te tte in k n ek  dr. T ó th  István ad ta  á t a k itü n te té 
seket, és tiszteleti tag jainknak  az e lm arad t aranygyűrűket. A 
k itü n te té sek e t az alább i kollégák vették  át:

Dénes Ottó
dr. Horváth László
Nagy Gyula
A ranygyűrűt az alábbi kollégák vették  át:
Csath Béla 
Horváth László 
Kárpáti Lóránt 
Laár Tibor 
dr. Macher Frigyes 
dr. Répássy Gellert 
Szálai Jenő
Pohl László (levé lben  üdvözölte és köszönte m eg  a  gyűrű 

adom ányozásá t).
Dr. T ardy Pál gratu láció ját, jók ívánságait fejezte ki, jó  

e rő t, egészséget k ívánt, és kérte  a továbbiakban is tám ogatá 
sukat, seg ítségüket az egyesület további m unkájához.

Dr. T ó th  István ezu tán  a k ibővített elnökségi ülés részt
vevőinek b o ld o g  ú j évet, jó  egészséget, sok sikert kívánt, és 
kérte , hogy ezen  jók ívánságokat ad ják  á t tag társa inknak  is. 
E zu tán  az ü lést bezárta , mely k ö te tlen  beszélgetés form ájá 
b an  foly tatódott.

Schmidt György

Az OMBKE 1994. évi költségvetése

ezer Ft
KÖLTSÉG MŰKÖDÉS VÁLLALKOZÁS

(OMBKE) (Műsz. Inf.)

N yom da, lap 2500 2500
1000 2500

Belföldi út 800 300
H elyiségbér 2500 —

Külföldi út 1000 800
Rendezvényköltség 13000 —
Posta 1500 700
B ér 2700 1700
Bér, külső 2000 1500
ТВ 800 800
ТВ, külső 500 300
Egyéb MTESZ tagd íj 3000 —

31300 11000

42400

BEVÉTEL
Egyéni 3500 —

Jog i 4000 —
Egyéb (pl. külföldi ú t) 3000 500
Rendezvény 15000 —
Lapok (hirdetés) 3500 3000
Kiadvány, szerződéses m unka 500 5000
Egyéb (alapítv. bevét., kam at) 800 500
K özponti tám ogatás, pályázat 1500 500

31800 9500

41300

EG YEN LEG :- 1 1 0 0  Ft

Ш  EGYETEMI HÍREK

A TDK-m unka elism erése

A m agyar felsőoktatás m űhelyeiben  végzett hallgató i tu d o 
m ányos m u n k a  egyik fontos fó ru m a  a  kétévenkén t m eg 
ren d e ze tt országos diákköri k o n fe ren c ia  (O TD K ). 1993- 
b an  a  XXI. O T D K  tizennégy szekciójában —  75 m agyar fel
sőoktatási in tézm énybő l benevezett 2200 dolgozatból —  
1838-at m u ta ttak  b e . A szekciók k o n feren c iá in  elh an g zo tt 
előadások  közül a  szakmai zsűri 60 fiatal szerző m u n k á já t 
ta lálta k iem elten  elism erésre m éltó n ak , és ő k e t P ro 
S cien tia -a ranyérem re je lö lték . Az é rm e k e t o daíté lő  b izott 
ság a felterjesz te tt 60 m űből 45-öt tü n te te tt ki a m egtisztelő 
cím m el.

A  P ro  Scien tia-aranyérem  k itü n te té s létesítésével a  O r 
szágos T u d o m án y o s D iákköri T anács az ifjúság alkotókész 
ségének  k ibontakozását, a szaktudás elm élyítését és az egyé
n i te ljesítm ények  jo b b  m egbecsülését, elism erését kívánja 
elősegíteni.

Az a ran y érm et az O T D T  a lap íto tta  a M agyar T u d o m á 
nyos A kadém ia és  a  M űvelődési M inisztérium  tám ogatásá 
val 1988-ban. Az a lap ító  ok irat szerin t az érem  odaítélésé 
n ek  nyilvánossá te t t  követelm ényrendszere szerin t aranyé 
rem b e n  részesü lh e t az a fiatal, aki tanu lm ányai során  és az 
általa választott szakm ai te rü le ten  k iem elk ed ő  teljesítm ényt 
nyújtott, és a rró l pályam unkák, előadások  vagy irodalm i, 
m űvészeti és tud o m án y o s alko tások  form ájában  szám ot 
ado tt.

A szakmai b izo ttságok  felterjesztése a la p já n  az OTDT a 
végső állásfoglalás k ialakítására alkalm i szak értő i bizottságot 
hoz létre. Ez az egyes szakterületekről b eé rk eze tt, rangso 
ro ltjavaslatokat az a láb b i főbb szem p o n to k  szerin t értékeli:

A  felterjesztett
—  do k u m en tált tu d o m án y o s eredm ényei (publikációk, elő 

adások stb.),
—  diákköri k o n feren c iák o n  elért e re d m én y e i a szakmai vé

lem ényekkel együtt,
—  igazolt idegennyelv-ism erete,
—  felsőoktatási in tézm én y én ek  szöveges é r té k e lő  ajánlása,
—  do k u m en tált tan u lm án y i eredm ényei.

Az alkalm i o d a íté lő  bizottság javaslatá t az O T D T  elnöke 
teijeszti fel a m űvelődési és közoktatási m iniszterhez, aki 
aláírásával ad n y o m aték o t a bizottság d ö n té sé n e k . Az arany
é rm e t ünnepélyes k e re te k  között az M T A  ülésterm ében  a 
M agyar T udom ányos A kadém ia elnöke vagy fő titkára nyújt
j a  á t a tudom ányos é le t  m eghívott kép v ise lő in ek  jelenlété 
b en .

Az érm et o d a íté lő  alkalm i bizottság d ö n té s e  alapján első 
alkalom m al 1989-ben 61 fiatal kapott P ro  Scientia-aranyér- 
m et. A Miskolci E gyetem  K ohóm ém öki K arának  hallgatói 
közül a díjazottak k ö zö tt volt Fücsök Kinga öntőágazatos ko- 
hóm érnök-hallgató  (tém avezető k o n zu len se  dr. Jónás Pál- 
egyetem i adjunktus, O ntészeti tanszék). M ásodik  alkalom
m al 1992-ben 42 fiatal kap o tt aranyérm et. A  K ohóm ém öki 
K ar hallgatói közül a  díjazottak közö tt v o lt Kozák Katalin 
(szül. Voith Katalin) alakítástechnológia-szakos kohóm ér
n ö k  hallgató és Palotás .Béna Árpád alakítástechnológia-sza 
kos k o h ó m ém ö k  h a llg a tó  (m indkettő jük  tém avezetője dr.
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l a c z k ó  T ü n d e  

h a ^ d ó

a m űszaki tu d o m á n y  területén

elért kimagasló  tudományos diákköri eredményei, valamint a 

MISKOLCI E5YE7EMEN

k ife j te t t  példam utató tanulm ányi e lő m e n e te le  alapján  

elnyerte a z  Országos Tudományos Diákköri Tanács

P R O  S C E E N T I A

aranyérm ét

M unkássága elismeréseként a jelen oklevelet adományozzuk. 

További ébetútjához sole siJcert és jó  egészséget kívánunk.

B u d a p est 1993. november

m ű v e lő d és i miniszter a M agyar T u d o m án y o s  Akadérnra
\S  e lnöke

az Orszá^s Tudományos Dií
etttte

1. ábra. Laczkó Tünde Pro Scientia-aranyérm es kohómérnök- 
hallgató okleve le

Voith Marton egyetemi tanár, K o h ó g é p ta n i és képlékenyala
kítási tan szék , volt).

Az o rszág o s tudományos d iá k k ö ri m ozgalom  1991—93- 
as c ik lu sán ak  záróünnepségét 1993 . decem ber 14-én 
ren d e z té k  m e g  Budapesten, a  M agyar T udom ányos Akadé
m ia szék h ázán ak  dísztermében.

Az e ln ö k ség b en  Kosáiy Domokos, az  M TA elnöke, Mádl 
Ferenc m űvelődési és közoktatási m in isz te r , Papócsai László, a 
B ábolna R t. vezérigazgatója, Pungor Ernő, az OMFB elnöke 
és SzendrőPéter, az OTDT elnöke fo g la lta k  helyet.

Az ü n n ep é ly e s  záróünnepségen M á d l F erenc 45 fiatal ki
em e lk ed ő  m unkáját ismerte el P ro  Scientia-aranyérem m el. 
A  fia ta lok  m unkájá t segítő tém av eze tő  konzulensek  is ekkor 
kap ták  m e g  az elismerő oklevelet.

A  K o h ó m ém ö k i Kar hallgatói k ö z ü l Laczkó TündeW. éves 
kohőm ém ök-hallgatónak  (1. ábra) n y ú jto tta  á t Kosáry Do
m okos a  ra n g o s  kitüntetést. L aczkó  T ü n d e  az Ontészeti tan 
szék ad ju n k tu sa , dr. Jónás Pál té m av e ze té se  m ellett készítet
te el d o lg o za tá t. A másik k itü n te te tt Fancsik Tamás, a Bánya- 
m érn ö k i K ar volt hallgatója volt, k o n z u le n s e  dr. Dabróha Mi
hály eg y e tem i docens, Geofizikai tan szék .

Az O T D T  nemcsak az a ra n y é re m  adom ányozásával kí
vánja a  k iem elkedő  teljesítm ényű fia ta lo k a t elismerni, ha 
n em  az aranyérm esek tám ogatása, p á ly á ju k  figyelemmel kí
sérése és segítése is a célja. E b b e n  a  tevékenységben részt 
vállal az M TA , a T udom ánypoliükai Bizottság, az Országos 
M űszaki Fejlesztési Alap, az O rszág o s T udom ányos Kutatási 
Alap, a  M űvelődési és Közoktatási M in iszté rium . Pályázatai
kon, az ösztöndíjak odaítélésekor e lő n y t élveznek a Pro 
Scientia-aranyérm esek.

Az ü n n e p sé g e n  „Témavezető m e s te r ” c ím et és oklevelet, 
valam in t pénzjutalm at nyújtott á t  K osáry  Domokos, az MTA 
elnöke azo k n ak  a konzulens ta n á ro k n a k , akik szakterületü 
kön a legsikeresebben segítették  a  T D K -m unkában résztve
vő d iák o k a t. A  ME K ohóm érnöki K a rá n a k  oktatói közül el
sőkén t d r . Jó n á s  Pál adjunktus n y e r te  e l ez t a címet.

eg y etem i

A MAB bányászattörténeti 

bizottságának ülése

Miskolc, 1993. december 7.

A  Miskolci E g y e tem en  ta rto tta  évzáró  m u n k a ü lé sé t az 
M T A  Miskolci A k ad ém ia i B izottságának b án y ásza ttö rtén e 

ti m unkabizo ttsága. Dr. Zsámboki László e ln ö k  a  folyó évi te 

vékenységből k ie m e lte  az egyetem m el és az OMBKE-vel 

k ö zö sen  ta rto tt év fo rd u ló s  m eg em lék ezések e t (P roszt J á 

n o s , H errm an n  M iksa) és a Péch A n tal-év fo rdu ló  alkalm á 

b ó l ren d ezen d ő  em lék ü lé s t és k iadványt e m líte tte  első h e 

lyen .
A  bizottság tagjai j ó  h írekke l szolgáltak  a  h á ro m  m egyét 

fe lö le lő  régió bányászati m uzeológ iájábó l. Mándy András 

o k i. bm . arró l szám o lt b e , hogy rem é n y t k e ltő  íg é re te t te tt 
S ajószen tpéter ö n k o rm án y za ta  a  m egsem m isü lésse l fenye 

g e te t t  borsodi szénbányászati tö r té n e ti gy ű jtem én y  e lh e 

lyezésére, m eg fe le lő  é p ü le t biztosításával. Magyarfi Károly 

o k i. gm. a sa lg ó tarján i bányászati m ú z e u m  továbbélésérő l, 

a  m egyei m ú zeu m  szervezetébe in teg rá lá sá ró l, az irán ta  

m egnyilvánuló  o rszág o s érdek lődés v á lto zaü an  nagyságá 

r ó l  tájékoztatta a  b izo ttságo t. M eg em líte tte , hogy  a  n ó g rá 

d i  szénbányászati m o n o g rá fia  m u n k á la ta i Szvircsek Ferenc 
m egyei m úzeum i h . igazgató vezetésével j ó  ü te m b e n  h a 

lad n ak , a bányagépésze ti 2. kö te ten  p e d ig  —  Varga László 

m egyei levéltári ig azg a tó  tám ogatásával —  M agyarfi Károly 

dolgozik.

Dr. Kun Béla szó lt a  veszélyeztetett —  m a  m á r m ű e m lé 

k i m egóvásra szo ru ló  —  recski külszín i b e re n d e z é se k  sor 
sá ró l, s m egvédésükhöz elvi tám ogatást k é r t  (és k ap o tt) a 

bizottságtól, to v áb b á  készülő ércb án y ászat-tö rtén eti köny 

v é n e k  m u n k á la ta iró l a d o tt tájékoztatást.

Dr. Bálin László oki. bm . b em u ta tta  a  széleskörű  társa 

d a lm i összefogással frissen  m eg je len t k iskönyvét a  Bánya- 
m anók-ró l (M iskolc, 1993. Felsőm agyarországi K .). Miskey 

Kálmán old. bm . a  nem zetközileg  e lism e rt bányászati bé- 

lyeggyűjtem ényének  szándéka szerin ti m ú z eu m i elhelyezé 
s é t em lítette. Az O M BK E-ülésen B u d a p e s te n  lévő Szuromi 
Béla oki. bm. je le z te  szándékát, hogy  a  te rv eze tt A gricola- 

kiadványhoz a  ru d ab á n y a i m úzeum  is h o zzá  kíván já ru ln i.

Az ülést —  n ag y  tetszést aratva —  dr. Benke László oki. 

b m . B orbála-napi m eg em lékezése zárta.
dr. Nándori Gyulám

Salamon Nándor oki. kohó- 
m érn ö k , a  S opron i Vasön 
tö d e  nyugalm azo tt főm ér 
nöke, egyesü le tünknek  
1950 ó ta  tagja, ja n u á r  1- 

jé n  tö ltö tte  b e  70. életévét.
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127. évfolyam  2. szám , 1994. február hó EGYESÜLETI HÍRMONDÓ

HAZAI RENDEZVÉNYEK

A Hexagonálé ülése Budapesten

A H exagonálé 1993. no v em b er 8-án B udapesten  ta rto tt ülé 
sén  Ausztria, Csehország, Lengyelország, M agyarország, Né
m etország  és Szlovénia képviseletében  14 szakem ber vett 
részt.

Bevezető szavaiban E. Möllmann (D ), a H exagonálé el
n ö k e  köszönetét m o n d o tt az OM BKE-nek, hogy lehetővé 
te tte  az ülés B u d ap esten  tö r té n ő  m egrendezésé t, m ajd a 
résztvevők egyhangúlag  e lfogad ták  a düsseldorfi ülésről ké
szült jegyzőkönyvet.

Az 1. n ap ire n d i p o n t —  az egyesületek  tájékoztatása a 
H exag o n áléb an  végzett m u n k á ju k ró l —  részletes kifejtését 
dr. F. Sigut (A) k ezd te  m eg. A közép-eu rópai országok önté- 
szeti egyesületei közötti eg yü ttm űködés a rra  az időszakra 
nyúlik  vissza, am ik o r egym ás k o n feren c iá in ak  m eglátogatá 
sa elé  bizonyos ese tek b en  akadályok g ördü ltek . így az oszt
rák  egyesület kölcsönösségi a lap o n  lehetővé te tte  a cseh 
szlovák, az NDK-beli, a lengyel, a szlovén (jugoszláv) és a 
m agyar ö n tő  szakem bereknek , hogy az osztrák ö n tő n ap o 
k o n  cserealapon  részt vegyenek. A  politikai rendszerváltást 
követően  a n é m e t és osztrák egyesület kezdem ényezte, 
hogy —  n em  elszakadva a nem zetközi szakm ai tudom ányos 
vérkeringéstő l —  a  közép-európai térség  egyesületei koordi 
nálják  együ ttm űködésüket azzal a céllal, hogy a piacgazda 
ság kö rü lm ényeit az ú jo n n a n  d em o k raü zá ló d ó  országok 
m iné l h a tékonyabban  m egism erhessék. A H exagonálé ülé 
se ire többnyire n em ze ti ö n tő k o n fe ren c iák  kere téb en  kerül 
sor, a szervezés m u n k á já t nem  végzi kü lön  titkárság. Felhív 
ta  a  je le n  lévők figyelm ét arra , hogy a nem zed  ön tőkonfe 
ren c iák o n  a „nem  ö n tő l”, vagyis a  k ereskedők  aránya nem  
h a lad ja  m eg  a 20% -ot, m íg az ön tésze ti világkongresszuso 
k o n  a kiállítók m á r  túlsúlyban vannak , vagyis m egkérdőjele 
ződ ik  a rendezvények  szakm ai je lleg e .

Dr. M. Trbizan (SL) e lm o n d ta , hogy Szlovénia azonnal 
csatlakozott a H ex ag o n álé  m u n k ájáh o z , mivel m ár évtize
d ek  ó ta  jó  a kapcso la tuk  a környező országok öntőivel. Java
solta, hogy az 1994. szep tem b er 29— 30-án P ortorozban  
m e g re n d ez en d ő  szlovén ö n tő n a p o k  p ro g ram jáb an  szere 
p e ljen  a  H ex ag o n álé  soron  következő értekezlete . A legfon 
to sabb  aktivitásnak a  továbbképző tanfolyam ok szervezését 
ta rto tta .

Dr. J. Maránowski (PL) nagyon  hasznos rendezvénynek 
ta rto tta  a B rn ó b an  m eg ren d eze tt, az üzem i költséggazdál
kodással foglalkozó szem inárium ot, am elynek  anyagát kiad 
ják . Javasolta, hogy  az ö n tö d e i környezetvédelem , a regene 
rálás, a h u llad ék o k  ú jrahasznosítása te rü le tén  is kerüljön  
so r szem inárium okra . F ontos az ön tvénym inőség  javításá 
n ak  tém aköre  is.

K. Müller (CL) k iem elte, hogy  a  cseh  ö n tő k  az ön töde i 
környezetvédelem  kérdését a  m u n k a id ő  hasznosítása, a 
m egbetegedések  aránya o ld a láró l is m egközelítenék. Ér
dekli ő ket a kollektív  szerződések, a  nyersanyagárak alakulá 
sa, az adók, levonások összehasonlítása is.

Dr. Bakó Károly szerin t az egyesü le tek  között az „exten- 
zív” együ ttm ű k ö d ésn ek  —  am ik o r egyes konferenc iák ra az 
OM BKE 10— 15 fő t is delegált —  vége. Nyitni kell a gazda
ság felé, m eg  kell ism erkedn i a  fejlődés gondjaival, bajaival. 
T ö re k ed n i kell a  PH A R E -program ból szárm azó lehetősé 
g ek  kihasználására a  szem in áriu m o k  m egszervezésekor. A 
H exagonálé , az E u ró p a i G azdasági U n ió  m egfelelő  bizott
ságaihoz csatlakozva, részt v á lla lhatna  a szakm ai-tudom á
nyos feladatok  fe ltárásában , m eg o ld ásáb an  is.

E. Möllmann sz e rin t az ilyen je lle g ű  m u n k a  a  CAEF fela 
d a ta . A H ex ag o n álé  k id o lg o zh a tn a  egy olyan koncepciót,

am elyet a n em zeti bizottságuk zászlajukra tűznének , és 
m egkísére lnének  a z o n o s  tém ákban eg y ü ttesen  fellépni. A 
H exagonálé n em  szervezet, csupán eszköz a rra , hogy a kö 
zös érdeklődésre sz ám o t tartó  tém ákban sajátos eszköztárá 
val segítséget n y ú jtso n . Felkérte a m agyar résztvevőket, 
hogy  a M agyarországon rendezendő  környezetvédelm i sze
m inárium  előkészítése so rán  az EK b u d ap esti képviseletétől 
k ap o tt levél alap ján  fogalm azzák m eg a  H ex ag o n á lé  céljait, 
és az előterjesztést a  szem inárium  előkész ítésének  megsegí
tésére.

Dr. F. Sigut sz e r in t so rra  kell venni azo k a t a  tém ákat, 
am elyek költségéhez Brüsszel vagy a n em ze ti ko rm ányok  va
lószínűleg hozzájáru lnak . Ezek között e lső  h e lyen  szerepel 
a  környezetvédelem . Javasolta, hogy a  résztvevők küldjék 
m eg  cím ére a környezetvédelm i törvényeiket, am elyekből 
kész egy, az összes illetékes szervhez e lk ü ld h e tő  anyagot 
összeállítani.

É lénk vita u tá n  a  résztvevők a következő tém ák a t tarto t 
tá k  a H exagonálé leg fo n to sab b  m u n k a terü le te in ek :
—  öntödei környezetvédelem ,
—  m arketing, m inőségbiztosítás,
—  piacgazdaság, ü ze m i költséggazdálkodás,
—  az öntödei m ech an ik u so k  képzése.

Dr. N. Ketscher (D ) a  m inőségbiztosítás te rü le té t igen 
fon tosnak  tarto tta . Az auditálások, certifikálások  korát él
jü k ,  a ném et ta p asz ta la to k  ism ertetése a  tö b b i kollégákkal 
hasznos lehet. O lyan  tanfolyam okat kell szervezni, amelyek 
seg ítenek  a m inőségbiztosítási rendszerek  fogadásában  a 
gyártók  részéről, h iszen  annak, aki a n y u gat-eu rópa i piacra 
szállít, azonos fe lté te lek  m ellett kell d o lg o zn ia . E rre  a fela
d a tra  alakultak m e g  a  ném etországi TU V-ök, am elyeknek 
azo n b an  nincs összeh an g o lt, egységes filozófiájuk. Dr. N. 
K etscher elvállalta, hogy  a H exagonálé legközelebbi érte 
kezletére a m inőségbiztosítással kapcsolatosan írásos elő ter 

je sz tés t készít.
A 2. nap irend i p o n to t  —  tájékoztató az egyes tagorszá

g o k  gazdasági h e ly ze té rő l —  dr. M. Trbizan k ezd te  m eg. A 
szlovén gazdaság le jtm e n e te  jún iusra lelassult, b á r  statiszti
kailag  ez még alig érzék elh ető . 1992-ben az öntvénygyártás 
97000  tonnát te tt ki. 1993-ban a rende lésá llom ány  ism ereté 
b e n  kb. 15%-os csökkenéssel számolnak. A  privatizáció ha 
lad , a jo b b  helyze tben  levő vállalatokat á lta láb an  a  m unka- 
vállalók vásárolják m eg ; az ország fe ln ő tt lakossága fejen 
k é n t  6000 DEM é r té k ű  tulajdonosrész vásárlására jogosító  
utalványt kapott.

Dr.J. Mardnkowski tájékoztatott arró l, h o g y  a  lengyel gaz
d aság  helyzete s tab ilizá lódo tt, a GDP k ism érték ű  növekedé 
sé re  számítanak 1993-ban. A privatizáció ü te m e  lelassult: a 
8000  állami vállalat 70% -a az év végén is á llam i m aradt. 
N em  jó l alakul az e x p o r t  és im port aránya, ez u tó b b i 2 M rd 
USD-vel nagyobb. 1992-ben az acélöntvény-gyártás 1991-hez 
k ép es t 36%-kal, az alum ínium öntvény-gyártás 42% -kal csök
k en t. Kisebb m é rté k ű  a  term eléscsökkenés a  lem ezgrafitos 
vasöntvények te rü le té n , m íg a göm bgrafitos vasöntvények 
te rm elése  9,1%-kal bővült. Az export az öntvénygyártás 
15% -ára rúg.

A cseh gazdaság te rm elésének  csökkenése 1993 júliusá 
b a n  vált erőteljesen  érezhetővé, augusztusban  az előző év 
m egfelelő  időszakához m érve 95%-ot te tt ki. Az első h a t hó 
n a p  nem zeti ö ssz te rm ék e  az előző évihez k ép est 0,5%-kal 
csökkent. Az ipari te rm e lé s  6,8%-kal volt kevesebb. A kis és 
közepes vállalatok te rm elé se  pozitív irányzatú , ezzel szem
b e n  az 5000 fő n é l tö b b e t foglalkoztató nagyvállalatok ter 
m e lése  jelen tősen  csö k k en t. K ülönösen k ritik u s a  helyzet a 
tehergépjárm ű-, trak to r-, textiliparigép- és szerszámgép- 
gyártásban. Az im p o r t  15,9, az export 13,6% -kal növeke
d e tt. A  m u nkanélkü lied  aránya 3%. Ö sszehasonlításként: a
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Szlovák K öztársaságban a m u n k a n é lk ü liek  aránya 13,7%, 
növekvő irányzattal. A kuponos p rivatizáció  m ásodik hullá 
m a 1993 v ég é n  indul, befejeztével tovább i 750 vállalat kerü l 
145 M rd  k o ro n a  értékben m a g án tu la jd o n b a . E m elkedik a 
csődbeje len tések , felszámolások szám a.

Dr. Havasi László Magyarország gazdasági helyzetét is
m ertette . Az 1993— 94-re vonatkozó p ro g n ó zis  és gazdasági 
p rogram  azzal számolt, hogy 1993-ban a  gazdaság teljesít
ménye m á r  n e m  csökken tovább, ső t ese tleg  szerény m érté 
kű fe llen d ü lé s  is m egindulhat. S ajnos ez n em  következett 
be. Ma m á r  nagy  valószínűséggel lá th a tó , hogy 1993-ban
— a kivitel v o lu m en e  10— 15%-kal csö k k en t,
—  a m ű k ödő tőke-im port m egközelíti a  korábbi két évben 

e lé rt 1,5 M rd  USD értéket,
—  a b e ru h á záso k  területén n em  v á rh a tó  növekedés,
—  a GDP 2— 3%-kal csökken,
—  a m u n k an é lk ü liek  aránya az év v ég é re  13% lesz.

A reálfo lyam atokban kedvező, h o g y  az ipari term elés 
összességében em elkedik (102% ). G yorsu ln i látszik egyes 
in frastruk tu rá lis  program ok —  au tó p á ly a , vasút, h ídép ítés, 
távközlés —  megvalósulása. Az 1994-re vonatkozó előrejel 
zések és a  korm ánynak  a p a r la m e n th e z  benyújto tt gazda 
ságpolitikai tézisei, amelyek a jö v ő  évi költségvetést tám aszt
ják  alá, sem  m u ta tn ak  kedvező változásokat. így 1994-ben
—  a m agyar ex p o rt kilátásai v á rh a tó a n  javulnak, de n em  

szám ottevő  m értékben,
—  a nem zetgazdaság i beruházások 0— 5% -kal növekednek,
—  az ip a ri te rm e lé s  0—3%-kal n ö v ek e d h e t,
—  a m u n k an élk ü liség  növekedése m egáll, ugyanakkor az 

ellátásból kikerülők száma em elk ed ik ,
—  a G D P visszaesésének m egszűnését prognosztizálják.

Dr. K. Krenkel (A) elm ondta, h o g y  az osztrák gazdaság 
teljesítm énye szintén csökken, a  G D P  1993-ban az előző évi
nek 99,2% -a, d e  1994-re em elk e d ésé t prognosztizálják. A 
vasalapú ön tv én y ek  gyártása 15,5% -kal, ezen  belül a lemez- 
grafitos vasöntvényeké 29,5%-kal, a  n e m  vasalapúaké 4,4%- 
kal csökkent. A  felhasznált vasöntvények 12,7%-a im portbó l 
szárm azott, am i esetenként igen  alacsony  áron  realizáló 
dott. P é ld a k é n t hozta fel az U k ra jn á b ó l származó öntvé 
nyek 4,60 A T S kilogram m onkénti á rá t. Összesen 7100 fő 
dolgozik az osztrák  ön tödékben , ak ik  többnyire lem onda 
nak a b érem elé srő l, hogyha ezzel m u n k ah ely ü k  m egm ara 
dását é rik  el.

Dr. F. Hígul fe lv e tésére , hogy a k ele t-közép-eu rópai orszá
gokban  alacsonyak a  b érek , élénk vita b o n ta k o z o tt  ki. T ö b 
b e n  hangoztatták, h o g y  az alacsony b é re k  és az alacsony ter 
m elékenység k ieg y en lítik  egymást, és fe lh ív ták  a  figyelmet 
a rra , hogy a nyugati országok számos te rm é k  előállítását tá
m ogatják (pl. az é lelm iszeripart), de e r rő l a  h aso n ló je lleg ű  
tanácskozásokon szerén y en  hallgatnak.

Dr. K. Urbat (D ) a  n ém e t ipar te rm e lé sé n e k  1993-ban 
várható  csökkenését 8% -ra, a GDP c sö k k en é sé t 2% -ra be 
csülte. Főleg a  szerszám ipar, já rm ű ip a r  öntvényigényének  
csökkenése k ö v etk ez téb en  1993-ban a  vasöntvénygyártás 
várhatóan 19%-kal, a  tem peröntvényeké 25% -kal, az acél
öntvényé 25%-kal, a  göm bgrafitos vasön tvényé 10,7%-kal 
lesz kevesebb, m in t 1992-ben. 1994-ben m é g  n em  várható  
fellendülés, kivételt c su p án  N agy-Britannia és Norvégia ké
pez. A nem zeti v a lu ta  e re je  kulcskérdés: h a  erős, rom lanak  
az export esélyei.

Végül az é r te k ez le t résztvevői a H e x a g o n á lé  jövőjéről ta 
nácskoztak.

E. Möllmann úgy  lá tta , hogy a k ü lö n b ö z ő  tanfolyam ok 
szervezése a leg fo n to sab b  feladat, ezek k ö ltség én ek  fedezé 
sé t összehangolt m u n k áv a l kell e lő te rem ten i. A H exagoná- 
lé.jövőjét illetően  a  következők rögzítése tű n ik  célszerűnek:
—  közép-európai o rszág o k  egyesületeinek szakm ai m unká 

ju k a t a CIATF-hoz kapcsolódva kell vég ezn iü k ,
—  törekedni kell a r ra , hogy a szakmai tevékenység  gazdasá

gi felhangot is k ap jo n , ezáltal le h e tő ség  nyíljon  az E uró 
pai Gazdasági K özösség m egfelelő b izo ttságával (GAEF) 
való együ ttm űködésre ,

—  a jelenlegi lé tszám  Szlovákiával 7-re b ő v íte n d ő , a további 
bővítés é rte lm e tle n ,

—  az EGK-hoz, az egyes országok k o rm án y za ti szerveihez 
kapcsolódva, k ö zö s érdeklődésre sz ám ító  tapasztalatcse 
réket, k o n feren c iák a t, kiállításokat, tan fo lyam okat kell 
szervezni, am ely ek n él az alapvető cél a  részvételi díj m el
lőzése.
A H exagonálé következő  értekezlete 1994. szeptem ber 

28-án P ortorozban lesz.
A H exagonálé b u d ap e s ti ülését Szombatfalvy Rudolf ked 

ves gesztussal zárta: a  N ém et Ö n tők  E g yesü le te  főtitkárá 
nak , dr. N. Ketschemek á tad ta  a b u d ap esti Ö n tö d e i M úzeum  
tám ogatását e lism erő  oklevelet.

В. К

KÜLFÖLDI RENDEZVÉNYEK

60. öntészeti világkongresszus

A 60. ö n té sze ti világkongresszust a  H o lla n d  Ö ntők  Egyesü
le tének  szervezésében 1993. sz e p te m b e r  26— október Í j é n  
H ágában  ta rto tták . A helyszín a  város szívéhez közel eső 
H olland K ongresszusi K özpont volt. A  külsőségektől m en 
tes ren d ezv én y n ek  365 résztvevője volt, a  kísérők szám a alig 
halad ta m e g  a  nyolcvanat. A résztvevők 42, dö n tő  többségé 
ben e u ró p a i ország öntészetét képviselték . A kongresszus 
m ottó ja —  Ö n tésze t határok n é lk ü l —  u ta lt egyrészt a  szak
m a egye tem es voltára, m ásrészt a r ra , hogy a fejlődésnek 
n incsenek  hatá ra i.

A résztvevők kis számának és az egyre borsosabb költsé 
geknek k ö szö n h ető en  szerény k e re te k  között zajlott le a 
kongresszus. A  m egnyitón p é ld áu l a m a tő r  együttes (a De 
Globe ö n tö d e  énekkara) ad o tt m ű so rt, a  szolgáltatások sze
rények, d e  k o rrek tek  voltak, e lm a ra d t a  szokásos városné 
zés. N em  v é leü en ü l volt egyik lén y eg es n ap iren d i p o n tja  a

közgyűlésnek a to v á b b i kongresszu 
sok  sorsa.

A m egnyitón H ans G. Broekmeijer, 
a  szervezőbizottság e ln ö k e  és N. Vers- 
luis, a H olland Ö n tő k  Egyesületének 
elnöke köszöntö tte  a  m egjelen teket, 
akik ezután m eg h a llg a tták  Y. M. C. 
T. Van Rooy k ü lk e re sk ed e lm i minisz
terasszony b eszéd é t, m ajd  a CIATF 
soros elnökének , Zhou Yaohe p ro 
fesszornak a szavait.

A megnyitó u tá n  k ezd ő d ő  és a  kö 
vetkező napokon  fo ly ta tó d ó  tudom ányos ü lésszak résztvevői 
k é t szekcióban, 13 tém akörben  48 e lő a d á s t hallgathattak  
m eg. A műszaki fó ru m  keretében 10 e lő a d á s  han g zo tt el.

A CIATF közgyűlése

Szeptem ber 29-én k e rü lt  sor a tag o rszág o k  hagyom ányos 
éves közgyűlésére, am ely  az előre k ia d o tt n a p ire n d i po n to k
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szerin t elfogadta az e lnökség  je le n té sé t az elm últ év gazdál 
kodásáról és a következő  év költségvetéséről, jóváhagyta 
Szlovénia és K an ad a  je len tkezésé t, h a tá ro zo tt az 1994-től 
é le tbe-lépő  új tag d íjró l, tudom ásul v e tte  a m űködő m unka- 
bizottságokat, d ö n tö t t  arró l, hogy 1995-ben, a 61. őn tészeti 
világkongresszuson a  műszaki fó ru m  tém ája  ,Д  kristályoso 
dás és an n ak  e llen ő rzése  az ö n tv én y ek b en ” lesz.

Gerhard Engels p ro fesszo r tá jékozta tást ad o tt az 1994-ben 
D üsseldorfban m e g re n d ez en d ő  GIFA-ról. A kiállítás a la tt 
lesznek tudom ányos előadások is, d e  a  rendezvény n em  szá
m ít őntészeti világkongresszusnak a n n a k  ellenére, hogy  
a la tta  a  CIATF közgyűlést tart.

Közismert, h o g y  1995-ben P ek in g b en , 1996-ban P h ila 
d e lp h iáb an  lesz ő n tésze ti világkongresszus. A szervezők 
m in d k ettő rő l rö v id en  tájékoztatták a közgyűlést. A további 
kongresszusok h elyszínérő l nem  d ö n tö tte k . Annyi tu d o m á 
su n k ra  ju to tt, hogy  1997-re hazánkkal együtt a Koreai Köz
társaság is b en y ú jto tta  igényét.

Új tagként fe lv é te lé t kérte a CIA TF-be Belorusszia és 
H orvátország.

A  közgyűlés m egválaszto tta a CIA TF üj tisztségviselőit: 
E lnök: S. Commissariat (IND)
A lelnök: I. Ohnaka (J)
A  volt e lnökök tan ácsán ak  tagjai:
K. Rusín (CZ), W. Schaefers (D), Y. Zhou (CN)
A  tagegyesületek képviselői:
L. Koslov (RU), W. Kuhlgatz (D ),y . Suchy (PL), F. Delachaux 
(F ) , / .  înceta (E)
Pénztáros: W. A. M atejka (CH)

Szenvedélyes v itá t váltott ki a K n ig h t W endling  svájci ta 
nácsadó  cég tan u l iffcinyának ism erte tése , am elyet az e ln ö k 
ség  m egbízásából a  kongresszusok jö v ő jé rő l készítettek. A 
titkárságon m eglévő  d o k u m e n tu m o k  és a tagegyesületek 
k ö réb en  végzett rep rezen ta tív  fe lm érés  alapján készült 
anyag azt elem zi, hogy  m iért csö k k en  évek ó ta a k o n g 
resszusok látogato ttsága, m iért n e m  v onzó  a szakem berek 
szám ára a p ro g ram . A  vonzerő n ö v elésén ek  lehetőségeit az 
alább iakban  látják:
—  m eg kell fo n to ln i a  kongresszusok kétévenkénti re n d e 

zését az éven k én ti helyett,
—  az elm életi e lő ad á so k  rovására n ö v e ln i kell a gyakorlat 

hoz közelebb á lló  előadások szám át,
—  a  költségeket, így a  részvételi d íja t a  lehetőségekhez ké 

p es t tovább k e ll csökkenteni,
—  alternatív  p ro g ra m o k a t és szolgáltatásokat kell összeállí

tan i k ü lönböző  részvételi díjakkal,
—  a n em  fizető résztvevők szám át c sö k k en ten i kell,
—  m eg kell fo n to ln i a  tolm ácsolás elhagyását.

A végleges jav asla t e lő tt m ég egyszer k ikérik  a tagegyesü 
le tek  vélem ényét, m a jd  a javaslatot az 1994. évi közgyűlés 
elé terjesztik h a tároza thoza ta lra .

A fentiekből lá th a tó , hogy a d ö n té s tő l függ az, hogy  
1997-ben lesz-e egyá lta lán  ön tőkongresszus, s ha igen, az t 
h azán k  rendezheti-e .

Tudományos ülésszak

Az őntészeti v ilágkongresszuson a  következő e lőadások  
h an g zo ttak  el:

Buberl, A. R  —  Schuster, F. A. (A): „H igh-tech acé lö n t 
v ény”, a  kézm űves tapasztalatok  és a  CAE-m ódszerek alkal
m azásának  in teg rá lása

Trbizan, M. (S L ) : A  n itro g én á tad ás  k inetikája a fo rm a és 
az acélöntvények h a tá rfe lü le tén

Speidel, M. 0. —  Uggowitzer, P.J. (C H ): N agy nitrogéntar 
ta lm ú  ö n tö ttacélo k

Murgas, M. és társai (SK): A d e rm ed és i folyam atok befo 
lyásolása az ötvözött acélok  elek trosalakos ön tések o r

Xu, X. és társai (CN ): A n ió b iu m m al, vanádium m al és 
titán n a l m ikroötvözött ö n tö ttacélo k  k u ta tá sa  és alkalmazása 

Ge, F. és társai (CN): Egy 300 MW-os gőztu rb inahenger 
ö n téstech n o ló g iá ján ak  és a  várható  zsu g o ro d ási porozitás- 
nak  elő rejelzésére szolgáló h áro m d im en z ió s , digitális ana 
lógia

Otsuka, Y. és társai (J): A vasöntvények belső  feszültségé
n ek  szám ítógépes szim ulálása

Santos, R  G. —  Meló, M. L. N. M. (BR): Az ötvözetek 
d e rm ed ések o r keletkező m ikroszerkezet num erikus elem 
zése

Campbell, J. (GB): A jövő  öntési m ó d sze re i kiváló minősé
gű  és nagy m ennyiségű öntvény e lőállítására

Ambos, E. —  Soethe, M. (D): Az ön tv én y ek  optimális 
k ialakításának szem pontjai és e red m én y e i

Pehlke, R  D. (USA): A szám ítógéppel tám ogato tt önt
vényszerkesztés stratégiái és szerkezetei

van Eldijk, P. C. és társai (N L ): V ékony  fa lú  göm bgrafitos 
vasöntvények az au tó ip a r szám ára —  egy  igen  potenciális 
piac

Le Gal, J. (F): Az öntvények jövője a  gépkocsigyártásban 
Sirilertworakul, N. és társai (G B ): Szoftvercsom ag az öntvé

nyek szerkesztéséhez és gyártásához
Holub, R  — Ebbel, T. (CZ): M odell a  so roza tban  gyártott 

au tó ip ari öntvények statisztikai m inőség-ellenőrzéséhez 
van der Graaf G. és társai (NL): A ram lásk ép  a vékony fa

lú ön tvények  form atö ltésekor

Kim, S.-B. —  Hong, Ch.-F. (KR): Az áram lás , a hőátadás 
és a  d e rm ed és  kom binált m odellezése a  fo rm atö ltéskor 

Xu, Z. A. —  Mampaey, F (B ): Az ö n tv én y ek  form atöltésé 
n ek  vizsgálata

Jing, T. és társai (CN ): H áro m d im en zió s derm edésszim u 
láló ren d sze r kifejlesztése és alkalm azása az ön tő iparban  

Schissler, J. M. és társai (a CIATF 6.1 és 6.2 m unkabizott
sága): E ljárás kiváló m echanikai tu la jd o n ság ú , bénites 
göm bgrafitos vasöntvények előállítására fluidágyas kem en 
céb en  való hőkezeléssel

Le Bris, G. — Fargues, J. (F): A b én ite s  göm bgrafitos ön 
töttvas forgácsolhatósága

Fargues, J. (F): Az öntöttvas in te rk ritik u s  kezelése kiváló 
m inőség  elérésére

Romankiewicz, F. és társai (PL): A rézö tvöze tek  szemcsefi
n o m ításán ak  elm élete és gyakorlata

Nakae, H. és társai (J): A  kalcium  sz e rep e  az öntöttvas 
m ódosításában

Naidek, V. L. (UA): Eljárások a  fo lyékony  fém ek reagáló 
gázokkal való m élykezelésére p lazm o tro n  segítségével

Poonawala, N. S. és társai (IN D ): A  k róm m al ötvözött 
ön tö ttvasból való forgácsolószerszám ok gyártásának és telje
s ítm ényének  értékelése

Li, W. és társai (CN): A  nagy S i/C  viszonyú és közepes 
k ró m ta rta lm ú  fehérön tö ttvas szövete és kopásállósága

Perzyk, M. —  Kaczkowski, VE (PL): M ech an ik u s kölcsön
hatás az öntvény és a kokilla között; a fo rm akonstrukció  szá
m ítása és befolyásolása és a  folyam at haszná lhatósága

Barbedo de Magalhaes, A. (P): Új m ó d sze rek  az öntöttvas 
kokillaön téséhez használt tartós fo rm ák  hőm érsék le tének  
szabályozására
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Eklund, J. E. —  Vuorinen,]. J. (SF): Az alum ínium ötvöze 
tekbő l készü lt öntvények h ib á in ak  típ u sa i és keletkezésük 

m ech an izm u sa
Monteiro, A. A. és társai (BR): M ikroporozitás: a keletke 

zés m ech an izm u sa  és tipikus m o rfo ló g iák  a nem esített és 
n em  n em e s íte tt AlSi7Mg alu m ín iu m ö tv ö ze tek b en

Björkegren, L. E. és társai (S): A p o ro z itá s  hatása a hom ok 
ba, ko k illáb a  és nyomásos eljárással ö n tö t t  alum ínium ötvö 
ze tek  k ifáradási határára

Garda, J. A. és társai (MEX): Az öA lSi7M g + 5%SiC kom- 
po zitb ó l h o m o k b a  ön tö tt öntvények szövete

Logunov, A. és társai (RU ): A  m e leg sz ilá rd  alum ínium - és 
n ikkelö tvözetekből készült ű rhajózási ö n tvények  szövetének 
irány ítása

Nikitin, V. I. (RU): A szerkezeti á tö rö k lő d é s  elm élete és 
gyakorla ta  az alum ínium ötvözetek gy ártá sak o r

Bellanger, G. —  Forveille, M. (F ) : Az ö n tö tta c é l szűrése, a 

h a tékonyság  jellem zése és gyakorlati a ján láso k
Sievers, U. S. (D): UDICELL szűrő: tapasztalatok  az új al

kalm azástechnikákkal, különös te k in te tte l a  nehéz acélönt
vények szűrésére

Valckx, J. J. M. és társai (N L ): A  fo ly am at néhány  változó
já n a k  h a tá sa  a  kerám iahab-szűrők á teresztőképességére 

Taylor, К. С. — Delaney, I. N. (N L ): A  göm bgrafitos ön 
töttvas kerám iaszűrőkkel v isszatarto tt reakció term ékeinek  
m eg h atáro zása

Riposan, I. és társai (RO): R o m án ia i ip a r i tapasztalatok a 
m eta llu rg ia i szilícium-karbidnak az ö n tö ttv as  indukciós ke
m e n c é b e n  és kupolóban végzett o lvasztásához való felhasz
nálásával kapcsolatban

Azzam, S. A. és társai (ET): A szen n y ező k  és a ritkaföldfé
m ek  h a tá sa  a  göm bgrafitos ö n tö ttvas szövetének kialakulá
sára

Yang, Y. —  Alhainen, J. (SF): D ifferenciális dilatáció 
e lem zés, egy ígéretes m ódszer a  g ö m b g rafito s  öntöttvas
o lvadék  m inőség-ellenőrzéséhez

Döpp, R  és társai (D): A m ag n éz iu m m al való kezelés, a 
m ó d o sítás és a  falvastagság hatása a  g rafitg ö m b ö k  kialakulá 

sára a  göm bgrafitos öntöttvasban
Zeiger, H. és társai (B): G ö m b g rafito s öntöttvas gyártása 

az ö n tő su g á rb a n  való kezeléssel
Linke, Th. —  van der Sluis, J. R  (N L ): A  form abevonó 

anyag h a tása  a  göm bgrafitos vasön tvények  külső rétegének 
szövetére

Maspero, R  —  Catzolai, В. (I): G yakorla ti eredm ények a 
te rm ik u sán  regenerált hom okkal h o m o g é n  és heterogén 
ren d sze rek b en

Terashima, K. és társai (J): A  fo rm ak em én y ség  öntanuló  
szabályozása a  magfúváskor

Balinski, A. és társai (PL): A  sz in te tik u s hom okból készült 
fo rm ák b a  ö n tö tt öntvények fe lü le ti h ibaképződésének  nu 
m erik u s elem zése.

Műszaki fórum

A m űszaki fó rum  tém aköre ,A z ö n tv én y ek  tervezésének op 
tim álása” volt. A fórum  e ln ö k én ek , Gerhard Engels p ro 
fesszornak  bevezetője u tán az a láb b i e lő ad áso k  hangzottak 

el.
Booth, G. N. (GB): Az ön tvénytervezés optim álásának át

tek in tése
Fausel, Ch. E. (USA): Az ön tvény tervezés felhasználói vo

natkozásai

Homung К  (C H ): H ogyan alkalm azzuk a gyakorlatban 

a  sim ultaneous eng ineeringet?

Selby, К  (G B ): A CAD és az ö n tö d ék k e l való d ia lógus 

Asbeck,]. (D): A  szerszám gépöntvények o p tim álása  

Sahm, P. R  (D ): H ogyan tu d  az ö n tő  szakem ber kiem el

k edn i?

Hansen, P. N. (DK): Az öntvénytervezés o p tim álása  a 

gyártási m ód  figyelem be vételével

ltok, К  (J): Ö n tö tt k ipufogó-alkatrészek tervezése ure- 

tán m o d e llen , k ipufogógáz-szim ulátor segítségével végzett 

te rm ik u s feszültségelem zéssel

Vittori, J.-F. (F ) : O ptim álás és szám ítás a CAD segítségé 

vel egy gépjárm űalkatrész példáján  bem utatva.

Üzemlátogatások

A  m agyar delegáció  tagjai két ö n tö d é t lá togattak  m eg .

A  Nijmeegsche Ijzergieterij В. V. a n é m e t h a tá r  k ö ze léb en  levő 

N ijm eg en  kisvárosban van, éven te tízezer to n n a  lem ez- és jV 

göm bgrafito s vasöntvényt,állít e lő  87 fővel, eb b ő l 67  a  pro 

duk tív . A legnagyobb öntvény tö m eg e  10 t. G épöntvénye 

k e t, targoncaellensúlyokat, szivattyúkat, kohászati és petro l 

k ém ia i öntvényeket gyártanak.

Az ö n tö d e  1983 ó ta  a M eehanite-licenc a lap ján  dolgo 

zik. R endelkeznek  az ISO 9002 szerin ti m inőségbiztosítási 

ren d szerre l, a L loyd’s és az A m erican  B ureau  o f  S h ipping 

m inősítésével. A h á ro m  fo rm ázóhelyen  és a  k é t m agkészítő  

m ű h e ly b en  furángyantás form ázást, ill. m agkészítést alkal

m aznak . Az olvasztás h ideg  szeles, szükség szerin t oxigéndú- 

sítású, szekunder levegős k u p o ló k em en cék b en  tö rtén ik . A 

folyékony fém  egy része a gázfűtésű, 6 t  befogadóképességű  

fo rg ó d o b o s kem en céb e  kerül, am elyben  a g ö m b ö sítő  keze

lé sre  szánt o lvadékot nem csak túlhevítik , h an e m  kén te len í 

tik  is.

M agát a kezelést a  trigger-eljárás szerin t végzik. A  form á 

zóanyagot regenerálják , így 95% -a visszajáratható. Szükség 

e se té n  az ön tvényeket m egm unkálják , hegesztik , festik. 

N agy g o n d o t fo rd ítan ak  a környezetvédelem re is

A Van Voorden vállalat a W aal folyó partján , Zaltbom m el- 

b e n  található. Acél- és b ronzöntvényeket, h eg esz te tt acél- 

szerkezeteket gyárt. Teljesítm énye 15 t /n a p .  Ö t hálózati és 

k é t középfrekvenciás indukciós k em en céb en  olvasztanak. A 

létszám  125 fő, a  m unkaidő  n a p o n ta  6 óra, h e ti egy szabad

n ap p a l. Furángyantás, a hajócsavarokhoz cem en tk ö té sű  for- ' 

m ázókeveréket használnak. A viszonylag nagy, egyedi vagy 

kis sorozatú  ön tvényeket kézi form ázással gyártják, 75% -ban 

m egm unkálják .

Az acélöntvények form áit Silico S2 fekeccsel (A shland), 

a  hajócsavarok fo rm áit grafitos masszával vo n ják  be. Az 

u tó b b iak  form ázása sablonnal és m agban  tö rtén ik . Bronz

ö n té s t az igényeknek  m egfelelően  h e te n te  egy-két n ap o n  át 

végeznek. A kém iai összetételt rö n tg en sp e k tro m é te rre l ha

tá rozzák  m eg, van m echanikai lab o ra tó riu m u k  is. Az öntvé

ny ek  gyártását úgy dokum entálják , hogy az a term ékfele lős 

ség  szem pontjából bárm ikor rep ro d u k á lh a tó . A  hajócsava

ro k  javítása (hegesztése) n incs m egengedve. M in d en  önt

vény t azonosító  je lle l szállítanak.

L. K — Sz.R
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Dr. K u ty  Á k o s
( 1 9 4 2 — 1 9 9 4 )

Mindannyiunk által szeretett pályatársunktól, dr. 
Kuty Ákostól búcsúztunk február 1-jén a Farkasréti 
temetőben, akit hirtelen, fiatalon ragadott el család

já tó l és tőlünk a könyörtelen halál. Véget nem érő
nek tűnő sorokban kísértük utolsó útjára hamvait, 
hogy még egyszer érezzük közelségét, felidézzük halk- 
szavú jóságát, szaknuiszeretetét.

Egész életét szeretett családján kívül a hivatásá
nak, a kutatásnak, az anyagvizsgáló tudományok
nak szentelte. Mindig tanult és önzetlenül tanított.

1967-ben a miskolci Nehézipari Műszaki Egye
temen gépészmérnöki oklevelet, majd 1973-ban a 
Budapesti Műszaki Egyetem Gépészmérnöki Karán 

az először végzett élfolyamon anyagvizsgáló szak
mérnöki oklevelet szerzett.

Műszaki doktori értekezését a Budapesti Műsza
ki Egyetemen védte meg „Szénhidrogén reformáló 

kemencecsövek korai károsodásának vizsgálata” 

címmel. Értekezésének eredménye közvetlen ipari 
problémák megoldását is jelentette, újszerűségén túl
menően.

Pályáját 1967-ben a Láng Gépgyárban kezdte, 
ahol nyomástartó edények, autoklávok, egyéb vegy
ipari és élelmiszer-ipari készülékek tervezésével fog  
lalkozott. 1969 és 1970 között olajfinomítói lepárló 

tornyok csőrendszereinek szilárdsági számításait vé
gezte az Olajtervben. 1970-től érdeklődése az anyag- 
vizsgálat felé fordult. A Csepel Művek Központi 
Anyagvizsgáló Intézetében termékek ellenőrzésével, 
vizsgálati módszerek fejlesztésével és meghibásodá
sok elemzésével foglalkozott. Az 1972-es évet követő
en 17 éven á t a Vasipari Kutató Intézet anyagvizs
gáló osztályán dolgozott, ahol kiteljesedett szakmai 
tevékenysége az anyagvizsgáló tudományok széles 

skáláján. Munkatársaival, az általuk megalakított 
kárelemző szakmai csoportban iskolát teremtő ipari, 
fejlesztő tevékenységet folytattak. Ezekben az években 

tudományos munkatársként, főmunkatársként, majd 

csoportvezető beosztásokban dolgozott. Jelentősebb te
vékenységi területei:
—  melegszilárd és hőálló acélok kúszása
—  drótkötelek, hegesztett és csavarozott kötések 

élettartama
—  szerkezeti anyagok kiválasztása különféle korró

ziós igénybevételekre
—  atomerőműm anyagok szerkezeti anyagainak 

kisciklusú fáradása, repedésterjedése
—  szerkezeti anyagok törésmechanikája.

1989ben megvált a Vaskut-tól, és az Állami 

Energetikai és Energiabiztonságtechnikai Felügyelet

nél dolgozott szakértőként. 1991-től haláláig a TÜV- 

Bayem Hungária Kft. elismert, német akkreditálás

sal rendelkező szakértője volt.

A Bánki Danát Gépipari Műszaki Főiskolán 

óraadóként hőkezelést, anyagvizsgálatot tanított 

másfél évtizeden keresztül, míg Líbiában egy évet az 

Al Fateh Egyetem Kohómémöki Karának előadója 

volt.

Angol és német nyelven beszélt és írt. 25-nél több 

publikációja jelent meg az általa művelt témákban. 

Lapunkban is több cikkét olvashattuk. A  Kohászati 

Anyagvizsgáló Napok hagyományos rendezvényein 

minden alkalommal tartott előadást. A  GTE és az 

OMBKE aktív tagja volt. ,

Műszaki pályafutásának rövid felidézése után is 

még mindig hitetlenkedünk az immár megváltoztat- 

hatatlanban, hogy halkszavú barátunk eltávozott kö

zülünk, és finom humorát, szakmai intencióit nem 

élvezhetjük közvetlenül többé.

E nyugtalan, modem kor egyik legigazabb, szak

maszeretetét és barátságot árasztó embere volt.

Isten veled, Ákos barátunk!

T a k á c s  S án d or
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12 7 . é v fo ly a m  2. szám , 1 9 9 4 . f e b r u á r  h ó L EG Y ESÜ LETI HÍR M O NDÓ

NYELVMŰVELÉS

A m agyar műszaki n ye lv  múltjából

L ap u n k  tavalyi 2— 3. számában h í r t  a d tu n k  a Budapesti 
M űszaki E gyetem en 1992. n o v em b er 6 -án  rendezett szak
nyelvi konferenc iáró l. Azóta ú jabb  j ó  h í r  érkezett: nyomta
tásban  is m eg je len t a konferencia te lje s  anyaga, így hozzá
fé rhetővé vált azok számára is, ak ik  az e sem én y rő l csak utó 
lag é rte sü lh e ttek . Az anyag a  M agyar N yelvőr 1993. évi 4. 
szám ában k e rü lt a nagy nyilvánosság e lé  (kapható  a Magis
te r  és S tú d iu m  könyvesboltokban, á ra  2 0 0  F t).

N em  tagadva célunkat, vagyis azt, h o g y  e hasznos olvas
m ány  o lvasó táborát gyarapítsuk, e z ú tta l Jeszenszky Sándor 
Je d lik  Á nyos nyelvújító m unkásságát b e m u ta tó  előadását is
m e rte tjü k  kedvcsinálóként. F ig y e lm ü n k e t az keltette fel, 
hogy Jed lik  Á nyost eddig nem igen  ta r to t tu k  számon m in t 
k ü lö n ö sen  je le s  nyelvújítót, s m ost Jeszen szk y  Sándor kuta 
tásai a lap ján  k iderült, hogy a m ai m a g y a r  m űszáki szaknyelv 
m eg alk o tásáb an  jelentős szerepe volt.

Je d lik  viUamdelejes forgonya (azaz v illanym oto r) vagy egy- 
sarki mUamindítója (azaz az u n ip o lá ris  g en e rá to r)  m a m o 
solyt kelten ek , hiszen belepte ő k e t az id ő k  pora. De m iért 
m osolygunk  a  forgásból lett forgony-o n , h a  elfogadtuk a moz
gásból le tt mozdony-Ű „Mindössze a r ró l  v an  szó —  m ondja a 
szerző — , hogy  rengeteg általa b e v e z e te tt szóra fel sem fi
gyelünk, személyével csak a k u r ió z u m n a k  tű n ő , el nem  ter
je d t,  elnevezéseket kapcsoljuk össze,” p e d ig  Je d lik  a mai 
é lő  m űszaki nyelv egyik m e g te rem tő je .” D e  nem csak a ma
gyar m űszaki nyelv m egújításában je le s k e d e t t  Jedlik, hanem  
a  köznyelvet is gazdagította: a megfigyelés é p p e n  az ő alkotá 
sa, m in t a  n é m e t Vorteil—Nachteil s z ó p á r  m in tá já ra  az akkor 
m ár m eglévő előny mellé a hátrány szó m eg terem tése .

Jed lik  1800-ban született. A nyanyelve m agyar volt. Ele
m ista k o ráb an  m egtanult szlovákul is, d e  ez t a nyelvet ké
sőbb  n em  használta. Annál inkább  a  la tin t ,  m elyen gimnázi
u m i és egyetem i ism ereteit szerezte. G im n áziu m i évei alatt 
—  P ozsonyban —  m egtanulta a n é m e t  nyelvet is. 1829-ben 
m ég  la tin  nyelven írta le a fo rgó  m o z g á s t végző villanymo
to r  elvét: „U na d ra ta  elec tro -m agnetica c irca  aliam pariter

electro-m agneticam  m o tu m  rotatoricum  p ro te s t” (egy 
elek trom ágneses d ró t egy  m ásik hasonlóan e lek tro m ág n e 
ses k ö rü l folytonos fo rg ó  m ozgás foganatosítására képes).

Je d lik  1840-ben le tt  P e s te n  egyetemi ta n á r .  Ekkor az 
eg y e tem  oktatási nyelve a  latin  volt. A  nyelvi változást az 
1844. évi II. törvénycikk te tte  lehetővé. E b b e n  az évben a 
m i Jed lik ü n k  a tanévnyitó  beszédét m ár m ag y ar nyelven tar 
to tta . Bejelentette, h o g y  egyes előadásokat m agyaru l, máso 
k a t  la tínu l fognak ta r ta n i. U gyanekkor b e le k e z d e tt Term é 
sz e ttan  c. tankönyvének m egírásába, am ely n ek  első kötete 
1850-ben je len t m eg m agyaru l.

Az 1850-es években a  g im názium ok tú ln y o m ó  részében 
m á r  magyarul folyt az o k ta tás , ehhez azo n b an  jó l  kim unkált 
tu dom ányos m űnyelvre v o lt szükség. Egyes te rü le tek en , pl. 
a  kém iában  m ár k o rá b b a n  próbálkoztak a  m agyarosítással. 
A  period ikus rendszer e lő tti  korszakból v a ló k  ezek a m ű 
szók: Irűzeny (bróm ), halvány (klór), higany, kékeny (kobalt), 
éleny (oxigén), légeny (n itro g é n ) . Ezekbe az -any, -eny szóvég 
az  arany m intájára k e rü lt. A  vegyületneveket az -ag, -eg szó
végekkel alkották: éleg (o x id ), halvag (k lo rid ), kéneg (szul- 
f i d ) . A felsoroltak közül csak  a  higany és a  szénkénegéhe m eg 
nap ja in k a t. Ezek m á r a  k ezdetben  sem vo ltak  népszerűek, 
e z é r t  1854-ben a közoktatásügyi m in isz térium  elrendelte  
eg y  összefoglaló r e n d s z e rű  ném et—m agyar tudom ányos 
■műszótár összeállítását. A  műnyelvi b izottság tag ja  le tt Jed 
l ik  Ányos is, aki a  m á r e m líte tt  magyar nyelvű  term észetta 
n áv a l tekintélyt szerzett m agának . О  állíto tta  össze a fizikai, 
k ém ia i és term észettani fejezetet.

A  szótár 1858-ban j e l e n t  meg. K ésőbb egy  fizikus ele 
m e z te  ezt az ú ttö rő  m ű v e t, s m egállapította, hogy a több 
m in t  20 000 m űszóból 3600-at Jedlik  javaso lt a  szótárba fel
v e n n i, és ezek közül m in teg y  200-nak ő az alko tó ja . Elter 
j e d t  műszavaira n éh á n y  p é ld a : dugattyú, tolattyú, eredő, össze
tevő, hanglebegés, zönge, huzal, kitérés, merőleges, nyomaték. Az 
id ő k  folyamán e ltű n tek : wüamszedő (k o n d e n z á to r ) , forgony 
(m o to r) , viüamindító (g en e rá to r) , ferdény ( tra p éz ), erőszet 
(d in am ik a), bemeny ( a n io n ) ,  kimeny (kation).

A m i maradt, az is szép  teljesítmény. Je d lik  Á nyos m egér 
d em li, hogy ne csak te rm észettudóskén t, h a n e m  nyelvújító 
k é n t  is tiszteljük. P. /.

É rtesítjük  kedves tagtársainkat, h o g y  az  arany-, gyémánt-, 
vas- és rubindiplom ával k ap cso la to s  ügyeket PALFY 
GÁBOR oki. bányam érnök (1122 B u d a p e s t, Maros u. 48.) 
intézi. E lé rh e tő  az egyesület titk árság án  keresztü l és a fenti 
c ím en .

E b b en  az évben az 1944., 1934., 1929. és 1924. évben 
végzettek  jo g o su ltak  valamelyik c ím  e ln y erésé re .

Az ügyin tézést m egkönnyítené, h a  az érin tettek  adatai 
(név, cím ) 1994. március 15-éig tu d o m ásu n k ra  jum a. 
E b b en  a  m u n k áb an  kérjük a helyi szervezetek  titkárainak 
segítségét, a  tám ogatásért előre is k ö sz ö n e té t  m ondunk.

Schmidt György 
ügyvezető igazgató

Nyugdíjas tagtársaink figyelm ébe

E gyesületünk továbbra is képviselteti m a g á t a  MTESZ szo
c iális bizottságában. A képviseletet Pálíy G á b o r  ny. bánya
m é rn ö k  tagtársunk lá tja  el.

A  bizottsági m u n k a  egyik  lehetősége, h o g y  a  kevés nyug 
d íjja l rendelkező tag ja in k  részére rendkívüli nyugdíjem elési 
k é re lm e t terjesszünk e lő . A m ennyiben eg y ed ü l élő tagtár 
s u n k  nyugdíja nem  é ri e l a  14 000 Ft-ot, ill. házastársával élő 
tag tá rsu n k  nyugdíja a  18 000 Ft-ot, úgy ig én y  ese tén  je len t 
k ezésüket juttassák el az egyesület cím ére.

A  támogatás k ite rje sz th e tő  egyedül m a ra d t  nyugdíjas 
hozzátartozóira is. A  h a tá ro k  évenként válto zn ak , errő l m in 
d ig  kü lön  tájékoztatást fo g u n k  adni.

Jó szerencsét!

N y u g d íja s  ta g tá rs a in k  m e g n y u g ta tá s á ra  k ö zö ljü k , h og y az ú j ta g d íj 

fe jé b e n  az e g y e s ü le t i lapok v a la m e ly ik é t  to v á b b ra  is m e g k a p já k .

A z  e ln ö k s é g  —  A  sze rk .
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P in té r К .:  T h e  A p p lic a t io n  P o s s ib i l i t i e s  o f 
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Tanulás életfogytig!
PUSZTAI ISTVÁN

A harsány cím  nem a mi ötletünk.

A Svéd Királyi Mérnökakadémia egyik 1993. évi 
kiadványában (Engineers for the 21st Century) 
bukkantunk rá. Hogy mi van a cím mögött, 
azt ismertetjük az alábbiakban.

A svéd ipar m a

Lapunk 1991. évi 9. számában közöltük Hans G. Fors- 
ftog egyetemi tanárnak  ,A Svéd Királyi M érnökakadé 
mia és a svéd társadalom  együttm űködéséről” cím m el 
írt cikkét. E bből a cikkből idézünk vissza néhány ada 
tot. Svédországnak több m int 8,5 millió lakosa van. 
Ebből 4,5 m illióra  tehető a dolgozók száma. 3%-uk a 
mezőgazdaságban van foglalkoztatva. Kevesebb m in t 
fél százalékuk a bányászatban dolgozik. A gép- és épí
tőipar, amely együttesen a valódi ipari szektort képvi
seli, a dolgozóknak valamivel kevesebb, m int 30%-át 
köti le. A svéd ipar arculatának különös vonása a na 
gyon nagy, csaknem  transznacionális vállalatok magas 
aránya. A svéd vállalatok a 80-as években (a mai re 
cesszió kezdete előtt) nagyon sikeresek voltak. Ez a 
termékek javításának és megújításának, az agresszív 
m arketingm unkának és az intem acionalizációnak tu 
lajdonítható. Az 50 legnagyobb svéd vállalat term ékei
nek mindössze 10%-át értékesíti Svédországban, de 
50%-át o tth o n  állítja elő, és fejlesztési tevékenységé
nek 80%-át o tth o n  fejti ki. A fejlődés kulcsát Forsberg 
professzor lapunkban  közölt cikkében a hazai felső- 
oktatásban látta. A svéd ifjúság 20%-a részesül egyete 
mi képzésben, és megközelítőleg ugyanennyi techni
kumi nevelésben. Ez a teljes népességre vetítve m ind 
két képzési fokon külön-külön 3,5%-nak felel meg.

Ennyit em lékeztetőül ahhoz, hogy megértsük an 
nak a kis országnak a felsőoktatási program ját, 
amellyel lélekszám únkat tekintve kb. azonos súlycso
portban vagyunk, és amelytől —  legalábbis egyelőre 
— m inden egyébben lem aradunk.

M erre  tart a svéd ipar?

A svéd ipar jövő jé t mérlegelő elemzések abból indul
nak ki, hogy az iparilag fejlett országokban a piac a 
folyamatos dereguláció  következtében mind hom ogé 
nebb lesz (globalizálódik), de ez nem  jelenti a helyi

Pusztai István 1953-ban középiskolai tanári oklevelet szerzett az  
ELTE-n. 1958-ban bölcsészdoktorrá avatták. A KÖVAC főköny 
velőiéként m ent nyugdíjba. Lapunk rovatvezetője.

igényeket kielégítő kisebb piacok m egszűntét (regio- 
nalizáció). Ennek megfelelően pozíciószerzésre tö
rekszenek a fejlődő  régiókban, E u ró p á ra  pedig úgy 
tekintenek, m in t saját (helyi) piacukra. Szem előtt 
tartják azt a tényt is, hogy napjainkban m ind  több áru 
versenyez a világpiacon, de azt sem hagyják figyelmen 
kívül, hogy a verseny élesedésével n ő  a  kooperáció le
hetősége is. Struktúraváltáson a svédek n em  egyszerű
en  egyes hagyom ányos iparágak m egszüntetését és a 
helyükre lépő új iparágak kiépítését értik, hanem 
olyan stratégiai szövetségekre gondolnak , amelyek 
célja a gyártmány- és gyártásfejlesztés. A struktúravál
tást nem tekintik egyértelműen negatívnak (gyárbezá
rás, kiárusítás). Pozitív a megítélés, h a  sikerül abba a 
nemzetközi tőkét is bevonni (fúzió).

Feltehető, hogy a  svéd ipar a jö v ő b en  is azokra a 
területekre k oncen trá l, ahol már m a  jó  alapokkal 
rendelkezik. Ilyen például a kom m unikációs techno
lógia, energiaterm elés, ipari folyamatirányítás vagy a 
feldolgozóipar a m aga teljességében. Ez utóbbi mel
lett nemcsak a hagyom ány szól, h a n e m  az is, hogy e 
téren az elism ert szakértelem az egész világra kiterje
dő marketingszervezettel párosul. Irreális  azt feltéte
lezni, hogy a svéd ip ar rövid időn b e lü l új iparágakat 
fejleszt ki, és széles áruskálával fog dolgozni. Mégis 
hosszabb távon n e m  zárható ki ez sem , mivel a mun
kahelyterem tésnek nincs más módja.

A nagyvállalatok stratégiája je le n le g  a fentiekben 
jelzett kulcsterületekre irányul. Ezek olyan rendszere
ket és funkciókat vesznek át, amelyeket m ásutt fejlesz
tettek ki és alkalm aznak sikerrel. A szállítók ebben az 
esetben a kisebb, de erősen szakosodott termelők, il
letőleg tanácsadó cégek. Ez ma m ár nem csak a számí
tógépiparra je llem ző . Általában m egfigyelhető, hogy 
a nagyobb vállalatok hosszú távú és in tenzív  kapcsola
tok kiépítésére törekszenek az őket kiszolgáló vállala
tokkal. A kisebb és középnagyságú vállalatok speciális 
szaktudására való támaszkodás nem csak az érintett cé
gek szem pontjából, de a svéd ipar egészére nézve is 
fontos. Az ilyen kapcsolatrendszert neveztük a fenti
ekben stratégiai szövetségeknek.

Svédország csatlakozása az Európai U nióhoz új táv
latokat nyit az ip a r  számára. M egszűnnek az importot 
korlátozó szabályok, a trösztellenes intézkedések és a 
diszkriminatív vám ok. Az integráció feltehetőleg a 
verseny további éleződéséhez vezet: megjelennek a 
svéd piacon a külföldi beszállítók, d e  ezzel egyidejű
leg a svéd cégek e lő tt is megnyílnak a  külföldi piacok,
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s mivel eddig is olyan kliensekkel dolgoztak, akik kü 
lönleges minőségű árukat term eltek , nem lesz nehéz 
helytállniuk a kibővült piacon sem .

Bár közhely, mégis ebben  a  kontextusban megis
mételjük: a technika fejlődése gyors. A gyártmányok 
és a technológiák hat-hét év en k én t megújulnak. Az 
elektronikában és a szám ítógépiparban a ciklus m ég 
rövidebb. Valójában nincs is m ó d  a holnap technoló 
giáját megbízhatóan előre je lezn i. Egy biztos: állandó
an készen kell állni a m egújulásra.

A műszaki tevékenység  
hatékonysága

Az innovációs hajlam önm agában  nem  lehet kifejező
je a műszaki tevékenység hatékonyságának. Össze kell 
kapcsolni a minőségjavításával és a költségek leszorí
tásával, ho lo tt ezek a követelm ények egymással nem  
feltétlenül párhuzamosak (a jó  m inőségnek ára van!). 
Néhány sikeres vállalat m égis m egtanulta, hogyan le
he t ezeket a nehezen egyeztethető  fogalmakat a gya
korlatban összehangolni.

A műszaki munka hatékonyságának egyik fokmé
rője az, h a  a vállalat elsőként je le n ik  meg a piacon új 
term ékkel vagy termékcsaláddal, mivel az elérhető ár 
(és profit) ekkor lényegesen m agasabb, mint később, 
amikor a konkurencia is észbe kap.

Új term ékek tervezésekor n e m  szabad figyelmen 
kívül hagyni a környezetvédelmi, karbantartási és biz
tonsági előírásokat, és m ár e b b e n  a szakaszban vizs
gálni kell a termék élettartam át és viselkedését a di- 
zájntól kezdve a tennelésen és használaton át nem 
csak a kiselejtezésig, hanem  a  reciklálásig.

A gazdaságos gyártásnak és a  j ó  minőségnek alap
vető feltétele a modulálás és a  házi szabványosítás. 
Ezek javítása és karbantartása előrelátást és a vállala
ton belül jo b b  koordinációt követel.

Jobb  koordinációt eredm ényez a termelésben, a 
fejlesztésben és az adm inisztrációban egyaránt a folya- 
mati elv szem előtt tartása. Ez n ém ileg  leegyszerűsítve 
azt je len d , hogy minden tevékenységnek növelnie 
kell a term ék  értékét. Az elv, h a  következetesen meg
valósítják, egyszerűsíti a tevékenységet is, meg a szer
vezeti struktúrát is.

A fogyasztók részben kom plex , részben egyedi, il
letőleg egyéni igénnyel fogadják a piacon megjelenő 
árukat. Ez jó l átgondolt választékot, gyorsabb fejlesz
tést, gyakoribb modellváltást és rövidebb tennelési 
időt követel.

Az időre  a svédek ma úgy tek in tenek , mint a leg
fontosabb hatékonyságnövelő tényezőre. A cél az idő 
egységre eső termelési é rték  növelése, amelynek 
egyik feltétele a gépek éves névleges üzemidejének 
m aradéktalan kihasználása. Ki kell tehát küszöbölni 
m indent, ami a folyamatos term elés  megszakításához 
vezet. Ezért vált a termelési fo lyam at fejlesztésének 
fontos eszközévé a logisztika, am ely egyrészt a term e 
lékenység növelésének, m ásrészt a piaci versenyben 
való helytállásnak fontos eszköze. Az időtényező fóku
szában átfogóbb képet lehet nyern i a korábban nehe 

zen egyeztethető követelmények kielégítéséről is. 
Ilyen (már em líte tt) követelmény például: a jobb  mi
nőséget alacsonyabb áron.

A műszaki m u n k a  hatékonyságának kevésbé látvá
nyos, de mégis je le n tő s  tényezői a kisebb újítások. A 
svédek e terü leten  a japán  m odelleket követik. A gya
korlat neve: Kaizen, célja: a beruházás nélküli önkölt
ségcsökkentés, forrása: a hum án tőke, eszközei: a 
munkaerő m ozgósítása, a szaktudás bővítésére való 
ösztönzés.

A m űszaki kutatás és fe jlesztés

Svédország a m űszaki kutatásban és fejlesztésben je 
lenleg nem tartozik  az élenjárók közé. E területen 
sok munka vár a vállalatokra, az egyetem ekre és a ku
tatóintézetekre. Az em lített résztvevők ugyan külön
böző szerepet játszanak, felelősségük is eltérő, de 
együttműködésük nélkül a hum án tőke aligha hasz
nosítható a svéd ip a r  fejlesztésében.

Az elérhető fo rrások  viszonylag nagy hányadát az 
alapkutatásra, k isebb részét az alkalm azott kutatásra 
fordítják. E nagy am bíciójú, de más nem zetektől erő
sen függő kis országban a technikai kutatás igényli a 
rendelkezésre álló  összeg java részét. Ezt részben az 
egyetemi képzés bővítésére és a külföldi ismeretanyag 
megszerzésére fordítják .

A műszaki ku ta tás erősítése hosszú távon Svédor
szág versenyképességét, ezzel gazdasági és szociális jö 
vőjét biztosítja. Ez különösen azért sürgős, m ert az or
szág ipari szektora jelen leg  szűkülőben van. (Svédor
szágot sem kerü lte  el a több év óta tartó  recesszió, né 
mely iparágat p e d ig  katasztrofálisan é rin te tt a Szovjet
unió összeomlása.) A svéd vállalatok m anapság alig 
fordítanak valam it az aktuális kutatásokra (kivéve a 
gyógyszeripart), e n n e k  következtében a kormánynak 
kell a kutatások finanszírozásáról gondoskodnia.

A források korlátozottsága alapos m egfontolást kö
vetel annak m egítélésében, hogy melyek azok a terü 
letek, amelyek fejlesztésétől a legtöbb eredm ény vár
ható. A szóba jö h e tő  iparágakról m ár korábban szól
tunk, mint ahogy a rró l is, hogy a svédek a műszaki fej
lesztések közé soro lják  az egyetemi (általában szak
mai) képzés fejlesztését is.

A műszaki képzés fo lytonossága

A műszakiak szerepé t a kiadvány abból a tételből kiin
dulva vizsgálja, hogy  a  svéd iparnak folyam atosan meg 
kell újulnia ahhoz, hogy megfelelően reagáljon a vi
lágpiacon folyó egyre intenzívebb verseny kihívásaira. 
A vállalkozói tevékenység sikere a jó l együttm űködő 
közegben dolgozók szakmai tudásától függ. A szak
mai tudás m egszerzése és szinten tartása kemény 
alapképzést és folytonos tanulást feltételez. A jelszó: 
Tanulás életfogytig!

A technika te ré n  munkát vállalni szándékozók 
képzési program ját a  Svéd Királyi M érnökakadém ia 
dolgozta ki. Az alábbiakban ezt ism ertetjük. Ismerte 
tésünket a középszintű képzéssel kezdjük, de hozzá
tesszük: a term észettudom ányos és műszaki irányult
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ságú képzés m ár az általános iskolában is prioritást él
vez.

A középszintű képzés. — A 9 évfolyamos általános 
iskolát (compulsory school = kötelező iskola) a 4 évfolya
mos szakközépiskola (upper secondary school) követi. In 
n en  az ú t a m unkaerőpiacra vagy az egyetemre vezet. 
1989 óta azonban van egy harm adik lehetőség is: az 
ötéves technikusi képzésben való részvétel. A leendő 
technikusok az első három  évfolyamban tisztán szak
mai tárgyakat tanulnak, a két utolsó évfolyam azon
ban egyetemi szintű: itt már helyet kap a technológia 
elmélete, a m atem atika, a választott szakterület tudo 
mányos alapjainak ismerete, a környezetvédelem és a 
számítógép-kezelés is.

Hogy mi várható  el a gyakorlatban a technikusi ké
pesítésű m űszakiaktól, az egyelőre bizonytalan. Az 
m indenesetre feltehető , hogy sok graduált m érnököt 
fognak „kiváltani”, de nem  a szó pejoratív értelm é 
ben, hanem  úgy, hogy azok a term elés, karbantartás 
és szolgáltatás terü letérő l átirányíthatók lesznek a na 
gyobb tudást igénylő kutatás-fejlesztésbe.

Az is feltehető, hogy a technikusok iránt nagyobb 
m értékben a kisvállalatok fognak érdeklődni, különö 
sen ha m egbizonyosodnak arról, hogy képesek a már 
sutt m ár alkalm azott fejlettebb technológiák felkuta
tására, átvételére és bevezetésére.

Az egyetemi képzés. — Az egyetemi (graduált 
m érnöki) oklevél megszerzéséhez szükséges tanulmá
nyi idő 4,5 év. Ebből legalább az utolsót külföldi egye
tem en kell abszolválni. Az egyetemi oklevél a Master of 
Science (M. Se.) fokozatjelölő (m inősítő) cím viselésé
re jogosít.

Az oklevél kiadásának egyik feltétele két európai 
nyelv ismerete (az egyik az angol, a másik fakultatív). 
A tanulmányi idő alatt a hallgatónak legalább egy dol
gozatot idegen nyelven kell benyújtania. Ehhez meg 
jegyezzük, hogy az intenzív nyelvoktatás már az általá
nos iskolában elkezdődik, így az sem okozhat gondot, 
hogy Svédországban az egyetemeken egyre több tárgy 
oktatása idegen nyelven (főleg angolul és ném etül) 
folyik.

A graduált m érnökök feladatát a cikkünkben is
m ertetett svéd kiadvány így definiálja: „Technikai tu 
dásának hasznosítása —  jól m eghatározott korláto 
kon belül —  az em b er életfeltételeit javító és profitot 
hozó term ékek, szolgáltatások, term elési folyamatok, 
rendszerek fejlesztésében és megvalósításában.”

A technika potenciálja napjainkra óriásira duzzadt, 
a képzett m érnöknek  mégis az egészet kell látnia, és 
m eg kell érten ie , hogyan viszonylanak a részek az 
egészhez. Ez —  egyebek között —  azt jelenti, hogy 
tudja: miből és hogyan állítják elő a term éket, hogyan 
használják, és hogyan adják el azt. Ugyanakkor az 
ipar nemcsak term ékeket állít elő, de környezeti 
problém ákat is „term el”. Ezek m egszüntetésének esz
közeit és m ódszereit is ki kell fejleszteni.

A graduált m érnöknek  kellően jártasnak kell len 
nie a term észettudom ányokban, hogy termékei a ter 
mészeti törvényeknek m egfelelően teljesítsék funkci
ójukat. A szorosan értelm ezett ökonóm iai ismereta 

nyag —  tehát a készség jól m eghatározo tt célok korlá
tozott m értékű forrásokból való e lérésére  — szintén 
elválaszthatatlan része a m érnök technikai feladatá 
nak. Nem választható le róluk a változó piaci feltéte
lek, idegen nyelvek és a m ögöttük rejlő  idegen kultú
rák ism erete sem. Továbbmenve: a m érnöknek  ismer
nie kell a föld ökológiá rendszereit, valam int azt is, 
hogyan befolyásolja azokat a technológia, és nem árt, 
ha szert tesz ném i jártasságra az ergonóm iában és a 
pszichológiában is.

A graduált m érnökökre különböző munkalehető 
ségek és beosztások várnak. Sokan közülük fejlesztés
sel, szerkesztéssel, dizájnnal vagy m agával a termelés
sel foglalkoznak. Mások nagyvállalatok különböző 
részlegeinek m enedzsm entjében ju tn a k  pozícióhoz. 
Vannak, akik olyan állásba kerülnek, amelynek betöl
téséhez a műszaki ismereteken kívül egyéb tudása
nyagra is szükség van (pl. logisztika, m arketing vagy 
értékesítés).

A szakm á ismeretanyag folytonos differenciálódá
sa és integrálódása két m érnöktípust feltételez: a sza
kosodott és az általános m érnököt.

A differenciálódás a szűkebb te rü le ten  dolgozó, de 
ott mélyebb ismeretanyaggal rendelkező  specialisták 
iránti keresletet élénkíti, az integrálódás viszont a ke
vésbé mély, inkább szélesebb ism eretanyagot hordozó 
szakemberekre tart igényt. Az egyetem i képzésnek 
m indkét igényt ki kell elégítenie. Legfontosabb fela
data e téren  az, hogy az egyetemi évek során elmé
lyítse a különböző irányultságú és különböző felada
tok elvégzésére vállalkozó hallgatók kommunikációs 
készségét. Enélkül aligha lehet eredm ényesen részt 
venni a folyamat! elven alapuló csoportm unkában 
vagy bárm iféle projekt megvalósításában.

A prosztgraduális képzés. —  Az előzőekben a ná
lunk oklevelesnek, külföldön graduált m érnöknek je
lölt műszaki szakemberekről beszéltünk. Most a tudo
mányos fokozatot szerezni kívánó m érnökökről ej
tünk szót A posztgraduális képzésben két tudomá
nyos fokozatot lehet elérni: kétévi továbbtanulással 
licenciátussá, majd újabb két év elm últával doktorrá 
(Ph. D. = Doctor of Philosophy) válhat a m érnök.

Bizonyos tudományágakban több a posztgraduális 
fokozatú m unkatárs. így van ez a fizikában és a kémiá
ban. A fizikusok és kémikusok széles körben alkal
mazhatók a technika területén is, d e  előnyös lenne, 
ha több műszaki alapképzettségű, tudom ányos foko
zatot elért munkavállaló dolgozna a term elésben vagy 
annak közelében. Napjainkban a gyógyszeripar alkal
maz nagyobb számban posztgraduált munkatársakat. 
Más, a kutatás-fejlesztésben érdekelt iparágakban is 
növekvő érdeklődés tapasztalható a  tudományos fo
kozatot elnyert m érnökök irá n t

A kutató-fejlesztő m érnökök főleg gyártmány- és 
gyártásfejlesztéssel, rendszerszervezéssel foglalkoznak. 
Természetesen más fontos feladatok is speciális szak
mai ism ereteket követelnek. Ilyen példáu l a marke
ting, és bizonyos kiegészítő tevékenységek is, amelyek 
a dizájn, a minőségi és megbízhatósági ellenőrzés kö
rébe tartoznak.
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A gyakorlott kutatókat az ip ar elsősorban a kutatás
ban szerzett igazolható tapasztalataik felhasználása 
céljából és csak másodsorban speciális ismeretanya
guk m iatt keresi. A tudományos intézményekben ta
nu lt m ódszer az, ami m egkönnyíti számukra a nagy 
szaktudást követelő m unkahelyeken való helytállást. 
M inél nagyobb a problém am egoldó technikát isme
rők száma egy vállalatnál, annál természetesebb, hogy 
m ódszerük a vállalaton belül szélesebb körben teljed.

A vállalatok egyre növekvő m értékben szorulnak 
külső kapcsolatokra a hatékony működéshez szüksé
ges ismeretanyag megszerzése é rdekében . A vállalato
kon kívüli tudományos központokkal való kommuni
káció fontossága növekszik. A posztgraduális képzett
séggel rendelkező vállalati alkalm azottak egyik fontos 
feladata, hogy kapcsolatot tartsanak  alm a materükkel, 
és m indig tudják, hogy ki vagy m elyik tanszék foglal
kozik az általuk megoldandó vállalati problémákkal.

A kutatás-fejlesztéssel foglalkozó intézetek és válla
latok alkalmazzák a legtöbb tudom ányos fokozattal 
b író  munkatársat.

A tudományos minősítésű k u ta tó k  a legesélyesebb 
várományosai a vezető pozícióknak, de nemcsak tu
dom ányos felkészültségük, h a n e m  szorosabban értel
m ezett személyes tulajdonságaik is sokat nyomnak a 
latban.

Sok vállalat dolgozott m ár ki előm eneteli (érvénye
sülési) lehetőségeket különösen képzett kutatóik szá
m ára az adminisztrációban á lta lában  elfogadott kar
rierlehetőségek alternatívájaként. Az e téren szerzett

tapasztalatok eléggé vegyesek, de egészükben kedve
zőek. A legfontosabb: olyan légkört kell teremtem, 
amely elismeri a tudást és a szakértelmet.

Meddig tart az életfogytig?

E hosszúra sikeredett könyvismertetés cím ének meg
választásakor némi irónia élt bennem . V égére érve az 
ismertetésnek, az ironikus felhang e lh a lt

Hány esztendőt kell tanulással töltenie a mérnök
nek  ha szaktudását hivatalosan elism erten is „up to 
d a te ”-nek akarja tudni? Eltekintve a m indenkire köte
lező általános iskola 9 évfolyamától, 4 évet kell „leül
n ie ” a középiskolában, m ajd 4,5 évet az egyetemen, és 
h a  ki akar emelkedni a tömegből, újabb 4 évig részt 
vehet a posztgraduális képzésben is. Ez —  eltekintve 
az általános iskolától —  12,5 év tanulást je len t, vagyis 
h a  hatéves korában kezdi az iskolát, akkor legkoráb
ban  28 évesen szerezheti m eg a Ph. D. c ím e t Ez azon
b an  lehetetlen, m ert közbeesik a katonai szolgálat, és 
néhány éves szakmai gyakorlat is szükséges ahhoz, 
hogy elszánja magát a posztgraduális képzésre. A cím 
elnyerése azonban nem  vet véget a tanulásnak, hiszen 
a hat-hét évesre becsült termékváltási ciklus (ami a jö 
vőben csak rövidülhet) m ég a tudom ányosan minősí
te tt m érnököt is, sőt azt leginkább, folytonos önkép
zésre szorítja.

Túlzott-e h á t a Svéd Királyi M érnökakadém ia szlo
genje: „Tanulás életfogytig!”? —  Szerintem nem.

VÁLLALATI HÍREK

A Dunaferr és a L in de AG. együttm űködése

M agyarországi gázpiacának k iép íté se  
cé ljábó l a L inde 1994 végéig kb. 125 
m illió  n é m e t m árkát kíván b e fek te tn i, 
beleértve a D unaferr levegőbontó inak  
m egvásárlását is. A m agyarországi 
gázterm elésben  és értékesítésben  a 
L inde összesen több m int 900 fő t fog 
lalkoztat.

A m ú lt hó n ap b an  írta alá dr. Gun- 
nar Eggendorf er úr a Linde AG. (N é m e t 
ország) igazgatóságának tagja és Hor
váth István úr, a D unaferr D unai Vas
m ű  Részvénytársaság elnök-vezérigaz 
gató ja az Oxigéngyár privatizációjával 
kapcsolatos szerződést.

A D u n aferr és a Linde együ ttm űkö 
dése 1990-ig nyúlik vissza, és e d d ig  e l 
ső so rban  a műszaki gázok palackozásá 
ra, forgalm azására terjed ki.

A D unaferr-rel m ost m egkö tö tt szer 
ződés alapján  a Linde az o tt ü ze m e lő  
levegőbon tóka t a szükséges m űszak i 
berendezésekkel és az o tt foglalkozta 
to tt szem élyzettel együtt átveszi.

Egyidejűleg a L in d e  és a D unaferr 
hosszú távú szerződést k ö t arra vonat

kozóan, hogy a D u n a fe r r  biztosítja az

in fra s tru k tú rá t a L inde szám ára és a 

L inde garan tálja  a D u n a fe rr  műszaki 

gázokkal tö rtén ő  teljes e llá tá sá t

A szerződés fu tam ideje első lépés

b en  15 év, am ely biztosítja a D unaferr 

és a L in d e  hosszú távú, m egbízható 

együttm űködésé t.
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Tisztelt H ölgyem , Uram!

M anapság különlegesen sok szó esik a minőségről, minőségbiztosításról. A napilapokban is fel-felbukkan 
egy "varázsszám": az ISO 9000-es.

U gyanakkor a minőségügy területén meglehetősen nagy a tájékozatlanság mind a term elők, mind a 
szolgáltatók körében: mi a teendő, hogy "bejussanak Európába"?

H a ö n n e k  is vannak e téren problémái, a 28. évfolyamába lépett M inőség és M egbízhatóság  c. nemzeti 
m inőségpolitikai szakfolyóirat segít az eligazodásban.

A  folyóirat fő rovatai ismertetik, tárgyalják:

-  a nem zeti m inőségpolitika fő irányelveit,
-  az irányelvek alapján m egvalósuló m inőség 

ügyi elveket, eljárásokat és eredményeket,
-  a m inőségbiztosítási rendszerek bevezetése és 

a m inőségtanúsítás terén folyó tevékenysége
ket és elért eredményeket,

-  a különféle minőségügyi módszereket,
-  a term ékfelelősséggel és a minőségüggyel 

összefüggő jogi problém ákat, tanácsokat, 
tapasztalatokat,

-  a szolgáltatások minőségbiztosításának speci
ális problém áit,

-  a m inőségügyi oktatás fejlesztésének ügyét,

-  a m inőségügyi szabványosítás aktuális kérdé
seit,

-  a műszaki megbízhatóság elm életi és gya
korlati problém áit, elemzési m ódszereit, szab
ványosítási eredményeit,

-  a mérésekkel és m érőműszerekkel összefüggő 
kérdéseket,

-  a minőségköltségekkel kapcsolatos korszerű 
elgondolásokat,

-  a felsorolt területeken elért kü lfö ld i eredmé
nyeket, tapasztalatokat,

-  a hazai és a külföldi minőségügyi szervezetek 
tevékenységét és ajánlásait.

A  folyóirat tartalm át a külföldi minőségügyi lapok szemlézése, a minőségügyi élet hírei és konferenciabe 
szám olók színesítik.

Bízva abban, hogy felkeltettük szíves érdeklődését, várjuk m egrendelését az alábbi m egrendelőlap-m inta 
szerint. Az előfizetési díjat és a pénzforgalmi jelzőszám unkat e m egrendelőlap tartalmazza. M egrendelhető 
m ég a teljes 1993-as évfolyamunk is 720 Ft + 10% ÁFA + postázási költség áron, ezt a m egrendelés befutása 
után 1 héten belül kompletten postázzuk.

Tájékoztatjuk ö n t  arról is, hogy készséggel közlünk fizetett cég- és termékismertetőket, szakközleményeket.

Hirdetési áttételek:
Belső fekete-fehér oldal 

Borító 2-3 . oldala, fekete-fehér 

Borító 2-3 . oldala, színes 
Borító 4. oldala, fekete-fehér 
Borító 4. oldala, színes

25 000 Ft + 25% ÁFA 
45 000 Ft + 25% ÁFA 
60 000 F t + 25% ÁFA 
60 000 Ft + 25% ÁFA 
75 000 F t + 25% ÁFA

A féloldalas hirdetések díja az egész oldalasnak 60% -a.
Többszöri megjelentetés, illetve folyamatos megrendelés esetén jelentős kedvezmény!

Bővebb felvilágosítással, m utat 
ványszám m al készséggel állunk 
szíves rendelkezésére:

a Szerkesztőség

Q U ALIPROD Kft.

Budapest П., Fő utca 68. Ш. 354. 
Telefon/fax: 201-8374,

Telefon: 201-2011/210, 228 
Levélcím: 1371 Budapest, Pf. 433.

M egrendelőlap

M egrendelem  a Minőség és Megbízhatóság című szakfolyóirato t 
az 1994. é v re , ...................példányban

Az előfizetési díjat (egy évre 1140 Ft +  10% Á FA  + postázási költség) eg y idejű leg  átutalom 
az MHB 217-98089 580 00341+es pénzforgalm i jelzőszám ra (előzetesen szám lá t kérek’).

A m egrendelő neve (cége):................................................................................................
Pontos cím e, irány ítószám a:..............................................................................................
Ügyintéző: ..............................................  Telefon: .................... F a x : .....................

K e lt:......... (P.H.)

*Ha erre nincs szüksége -  kérjük, törölje. ( c é g s z e r ű )  a lá írá s
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A m eleghengerlés folyamatának 
felügyeleti rendszere a m éretpontosság és  

hengerfelhasználás alapján

GULYÁS JÓZSEF

A hengerlés gazdaságossága összefügg 
a hengerüregek optimális kihasználásával.
A cikk olyan eljárás és erre épülő felügyeleti 
rendszer alapjait tárja fel, am ely lehetővé teszi 
az üregkopás becslését, az üregváltás, 
illetve a hengercsere pontosabb tervezését.

A
 hengersorok gazdaságos üzemeltetésének 
egyik legfontosabb összetevője az általuk elő 
állított term ékek minősége. Л  hengerelt ter 

m ékek m inőségjellem zőit a továbbfeldolgozás feltéte
lei szerint két nagy csoportra lehet osztani, úgymint 
—  a term ék anyagszerkezeti tulajdonságait kifejező 

m érőszám ok 
valamint
—  a tennék  m akro- és m ikrogeom etriai méreteit le 

író m értékek.
A hengerléstechnológia hosszú fejlődési szakaszá

ban elsősorban az első csoportba tartozó tulajdonsá
gok dom ináltak, az utóbbi tíz-tizenöt évben azonban 
a figyelem a m ásodik —  geometriai — jellemzők terü 
letére is átterjedt. Ez többféle körülm énnyel magya
rázható.
—  A hengerlést követő feldolgozó műveletek automa

tizálása egyre szigorodó m éretpontosságot igényel. 
— Az épületekbe és gépekbe beép ített alkatrészek tö 

m egének csökkentésére irányidó erőfeszítések a 
hengerelt term ékek m érettűrésének csökkentése 
irányába hatnak.

—  Az utólagos forgácsoló m egm unkálás költségei 
csökkentésének egyik alapfeltétele a hengerelt ter
m ékek geom etriai pontosságának növelése.
A fenti követelmények a hengerm űvek irányítóit 

arra ösztönözték, hogy a hengerlési folyamat során 
különböző fejlesztésekkel növeljék a hengerelt termé
kek méret-, ill. m ikrogeom etriai —  felületi minőségi 
—  pontosságát. így ezen a területen az utóbbi 10 év
ben jelentős kínálati verseny alakult ki, amelynek ki-
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hívására csak a hengerlési folyamat mélyreható, a 
hengerelt darab  m éreteltéréseire gyakorolt hatásme
chanizmust feltáró  elemzésével leh e t válaszolni.

A hengerelt term ékek méret- és felületi mikromé
ret pontosságát befolyásoló tényezők két nagy cso
portra oszthatók:
—  Azokat az eltéréseket, amelyek a h engerlés viszony

lag rövid időintervallum ában lép n e k  fel a különbö
ző technológiai paraméterek véletlenszerű eltéré
sei következtében, sztochasztikus eltéréseknek ne
vezzük. Ezek a paraméterek á lta lában  a hengerlés 
erőviszonyait befolyásolják, így a hengerállványnak 
— m int rugórendszeniek — az alakváltozása köz
vetítésével hozzák létre a m éreteltéréseket.

—  A tényezők másik csoportját a hengerléssel, mint 
hosszan tartó  folyamattal kapcsolatos függvényjel- 
legű változások képezik, az ezekből származó ter- 
m ékm éret-eltérések tehát rendszeres jellegűek.
Az első csoportba  tartozó technológiai paraméte

rek hatását részben  a hengersorok g ép i berendezései
nek korszerűsítése, részben az ö n m ű k ö d ő  folyamat- 
szabályozás bevezetése következtében jelentős mér
tékben sikerült lecsökkenteni. Ezért a  hengerészek fi
gyelme a m ásodik tényezőcsoport elem zésére kezdett 
irányulni. Ezen csoport legfontosabb tényezője a hen
gereknek —  m in t a megmunkálás szerszámainak — 
kopási folyamata. A hengerlés során a  term éket alakí
tó hengerek, m ás alakítási m űveletekhez hasonlóan 
kopásnak vannak  kitéve. A kopás o tt  megy végbe, 
ahol a henger felülete a szúrás folyam án a hengerelt 
darab felületével érintkezik. A h e n g e re k  kopása az 
üreg m éreteinek folyamatos növekedésében nyilvá
nul meg. E n n ek  az a következménye, hogy egy adott 
üregből kilépő szelvény méretei a kopás mértékének 
megfelelően megnövekednek, és e n n e k  megfelelően 
a keresztmetszete is megnövekszik.

Minthogy a hengerlés során a h e n g e re lt szelvény 
több egymást követő üregen halad át, így az adott szú
rás előtti ü reg b ő l kilépő szelvény m é re te  megnövek
szik, és az a d o tt üregben a darab tényleges mérete 
egy erőfüggő és egy kopási profilból származó méret- 
változás eredőjével lesz egyenlő.

A hengerüregek  kopása a d a rab n ak  nem  csak a 
makro-, han em  a mikrogeometriai m ére te it is meg
változtatja. Az ü reg  felületén kialak íto tt forgácsolási
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mikrogeometria, amelyet legegyszerűbben valamilyen 
érdességi mérőszámmal jellem eznek, a kopás során 
megváltozik, azaz a tapasztalat szerin t egy bizonyos 
idő elteltével a felület feldurvul. Ez a durvulás a hen 
ger anyagának mikroszerkezetétől, illetve a hengerlés 
technológiai viszonyaitól függ- A kopásnak ez a két 
következménye meghatározott technológiai paramé
terek m ellet szigorúan időfüggő folyamat.

A kopásnak azonban nem  csak a hengerelt darab 
m éretére, hanem  a hengerek elhasználódásának mér
tékére is jelen tős a befolyása. H a  a  hengerelt darab 
m éretének a kopás következtében kialakuló változá
sát csökkenteni kívánjuk, akkor a d o tt  üregen keresz
tül kevesebb anyagot engedünk át, azaz csökkenteni 
kell az üreg, illetve a henger élettartam át. Ez viszont 
azzal jár, hogy a szelvény m érete ltérésének  csökkenté
sével növekszik az üregváltások, a hengercserék idejé
nek a hengerlési időkhöz viszonyított aránya, más
részről a gyakoribb üregátm unkálások miatt csökken 
a henger élettartama, azaz összességében véve a hen 
gerlés szerszámköltségei növekednek. Ez azt jelenti, 
hogy egy ado tt hengersoron a h en g e re lt szelvények 
méret-, illetve felületpontosságának növelése az üze
meltetési költségek bizonyos növekedésével együtt 
jár.

Ezen költségek növekedését a kopás folyamatának 
beható elemzésével, és a h en g erü reg ek  élettartamá
nak megfelelő ütemezésével le h e t mérsékelni. írá 
sunkban olyan egyszerű rendszer kidolgozását ismer
tetjük, amellyel egy adott h en g erso ro n  lehetséges a 
szigorított tűrésű szelvény hengerlése a hengerüregek 
és garnitúrák maximális kihasználásával.

A kopási profilok m eghatározása 
számítással

A meleghengersorokon számos üzem i megfigyelés 
alapján megállapították, hogy az üregek kopását a 
mechanikai súrlódásból származó adhéziós és abrá- 
ziós mechanizm us hozza létre. A hőfeszültségekből 
származó felületi fáradásos m echanizm usból szárma
zó kopás, amely az előnyújtó hengersorokra  jellemző, 
a készhengersorokon elhanyagolható mértékű.

A mechanikai kopáselmélet Archard-egyenlete sze
rin t az abráziós kopás úgy fogható fel, m int egy fárasz- 
tással létrehozott forgácsoló m egm unkálás [6]. Ez 
pontosabban azt jelenti, hogy a szerszám  felületi réte 
geiben periodikusan ismétlődő és hatásban összegző
dő képlékeny alakváltozás lép fel. Az alakváltozás kez
detben helyi repedések terjedéséhez és végül kisebb 
anyagrészek ki töredezéséhez, azaz anyagrészecskék 
eltávolításához —  kopásához —  vezet. Ezt a fárasztá- 
sos — részecskéket letörő —  diszkrét jellegű folyama
tot egy adott vastagságú réteget leforgácsolő — gyalu
ló jellegű —  folyamatnak lehet tek in teni.

így a hengerüreg egységnyi szélességű szakaszára 
felírható a nyom ott ív m entén a forgácsolási teljesít
mény:

Pv -  C o h ' •di ' \  0 )

ahol: a h a henger anyagának folyáshatára a h en g e r  felületé
nek hőm érsékletén [N /m m 2]; 

ljj az üreg adott p o n tján  a nyomott ív hossza; 
hy az időegység a la tt leforgácsolt anyag vastagsága, vagy 

másképpen a  kopási sebesség [m m /s];
C az úgynevezett kopási állandó, am ely a  forgácsolási 

nyíróerő és a kifáradási feszültség közti kapcsolatot 
kifejező szám [-].

Minthogy az üreg  koptatását a hengerrésben  hala
d ó  meleg anyagnak az ü reg  falára kifejtett súrlódási 
teljesítménye végzi, így az (1) összefüggés szerinti 
kop tató  teljesítmény az üreg egységnyi szélességére 
vonatkozó fajlagos súrlódási teljesítm énnyel lesz 
egyenlő, azaz

Pv = ps (2)

Ebből az egyenletből kifejezhető az ü reg  adott 
pontjának a kopási sebessége:

A következőkben teh á t az üreg falára h a tó  súrlódá
si teljesítményt kell m eghatározni, amely az egységnyi 
szélességre ható súrlódási erők és a relatív sebességek 
szorzatával egyenlő:

P s = Vr • Ts (4)

A (2), (3) és a (4) összefüggésekből egy ado tt hen 
gerüregnek egy ad o tt pon tjára  vonatkozóan meghatá 
rozható  a kopás sebessége, azaz a h en g e rü reg  felüle
té rő l időegység alatt leválasztott anyagréteg vastagsá

ga, (bk) :

h ú l k l ^ n . i i W  (5)
k C • к  • D, ah(d)

ah o l p ;(ú) az üregnek ldi nyom ott ívére je llem ző közepes fe
lületi nyom ófeszültsége a darab hőm érsékletének 
függvényében;

d h pedig a h en g e r  anyagának folyáshatára a henger 
felületi hőm érsékletének függvényében.

A fenti összefüggéssel egy m eghatározott nagyságú 
szúrásidő elteltével m eghatározható az ü reg  minden 
egyes pontján a lek o p o tt réteg vastagsága az üreg fe
lü le tére  merőleges irányban, vagy m ásképpen az üreg 
a d o tt pontjának m éretnövekedése:

Kp = \  ■ Ssz <6)

ah o l £ isz az adott üregben tö rténő  szúrások összegzett ideje [s].

Hangsúlyozni kívánom , hogy az (5) összefüggés a 
hengerüregnek egy a d o tt pontjára vonatkozik, így 
m in d  a kopás sebessége (hk) , mind az ü regm ére t vál
tozása (Kp) az üreg m in d en  egyes p on tjában  más és 
m ás lesz a technológiai feltételektől függően. Az 
a d o tt üregre vonatkozó méretváltozás-eloszlást kopási 
profilnak nevezzük.

A kopási profil kialakulása egyrészt az ado tt hen 
gerso r technológiai feltételeitől, másrészről a henger
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anyagm inőségétől függ, ezek  a tényezők a követke
zők:
—  az üregbe b e fu tó  szelvény geom etriája,
—  az üreg geom etriája,
—  hengerek  átm érője,
—  a h en ger anyagának je llem zői,
—  a szúrás hőm érsék lete ,
—  a h en g ere lt anyag tenn om ech anik ai je llem zői,
—  a súrlódási tényező,
—  a h en gerlési sebesség,
—  a k opásállandó értéke,
—  a h en gerlés  összes időtartam a.

Az ism ertetett m odell alapján vizsgáltam m eg a 
leggyakrabban alkalm azott üregpárosokban a kopási 
profil je lle g é t a kü lönböző  hengerlési param éterek  
függvényében. Az első üregpáros torzkör-ovál geo- 
metriájú, a kopási profilt 6 m /s  hengerlési sebesség  
és 2 óra h en g er lé s  után az 1. ábra mutatja az ovál- 
üregben és u gyanezt a 2. ábra a torzkörüregben. A  
kopás m érték ét ötszörös nagyításban ábrázoltam a 
jobb  szem léltetés céljából. A  kopási profil m indkét 
üregben az ü r e g  fenekén  a legnagyobb és innen  
kezdve az ü reg  széle felé viszonylag egyenletesen  
csökken. Az ábrából egyértelm űen  m egállapítható, 
hogy az ü regpáros torló ü regében  —  a kisebb nyújtási 
tényező e llen ér e  —  nagyobb a m axim ális kopás mér
téke.

A 3. és 4. ábrán a négyzet-ovál ü regp áros két üregé

b en  létrejött k op ási profil van fe ltü n tetve. Ennél az 
üregrendszem él a lap ító  üregben —  az oválüregben 
—* nagyobb a m axim ális kopás. A n égyzetü reg  legna

gyobb kopása a lig  valamivel kisebb, m in t a torzkör
üregben. A két üregrendszer kopási profilját összeha

sonlítva m egállap ítható , hogy eg yen lő  feltételek  ese

tén  a legnagyobb kopás mértéke a négyzet-ovál üreg
rendszerben m in teg y  12%-kal, az á ü agos kopás vi

szont mintegy 34% -kal nagyobb, m in t  a  torzkör-ovál 
üregrendszerben.

A fenti ö sszefüggések et kü lönböző  hengersorokra  
vonatkozó m ért adatokkal összevetettük, és annak 
alapján alkalm asnak mutatkoztak a hengersoron  a 

kopás, vele együ tt a szelvények várható méreteltérése
inek  biztonságos meghatározására.

A hengerlés során  a kopás k övetkeztében  kialakult 
szelvénym éret-növekedést a h en gerek  utánállításával 
egy bizonyos m érték ig  ki lehet k ü szöb ö ln i. Ezáltal a 
hengersor egyes állványai a nyújtási tényezők sorát, 

valamint a szelvények  méretsorát a tech n o lóg ia i terv

ben  szereplő ér ték en  leh et tartani. E gy ad ott henger

lési időt k övetően  a szükséges utánállítás mértéke:

3. ábra. A négyzet-ovál üregpáros két üregében létrejött kopási profil

4. ábra. A négyzet-ovál üregpáros két üregében létrejött kopási profil
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2. ábra. Kopási p ro fil a  torzkor üregben üregben
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A s  =
ДА*

Вк
(7)

ahol ЛА* az üreg szelvényterületének növekedése a kopás 
következtében [mm2],

Bk az üreg szélessége [m m ].

H a ezzel az értékkel az ü r e g e t  összébb zárjuk, az 
üreg terü lete változatlan m arad  (5. ábra). Ezt az állí
tást több esetben  is el leh et v ég e zn i, d e  létezik egy ha
tárérték, amikor az üreg tovább m ár nem  állítható, 
m ert a hengerbordák terh e leü en  állapotban összeér
nek.

Az ü reg  maximális állításának határesete tehát:

( M ^ n a x + F ^ t  о  (8)
0 ' вк СА/

ahol Fw a hengerüregben éb red ő  hengerlési erő [N],
CA az állvány rugóállandója [ N /m m ] .

H a az üreg elérte a m axim ális állítás méretét, ak
kor az ü reg  kimerült, azaz ü reg e t k ell váltani.

A fenti adatok birtokában egyérte lm űen  meghatá 
rozható az üregtartósság:

Hk = W0 • Ak • p • Ai, • 3 ,6  [t] (9)

ahol W0 a hengerlési sebesség [m /s ] ,
Ak az üregből kilépő szelvény te rü le te  [m2],
Aif az üregváltásig eltelt összes szúrásidő [s], 
p az acél sűrűsége [kg /m 3] .

A fenti összefüggésekből o lyan  felügyeleti rendszer 
ép íth ető  fel, amely folyam atkísérő szám ítógéppel mi- 5

6. ábra. A felügyeleti rendsze r felépítése

nim ális m érőrendszerrel m egbízhatóan je lz i az üreg 
váltások, h en gercserék  idejét, valam int a k iépített 
hengerek utánm unkálására vonatkozó adatokat is 
közli. A rendszer fe lép ítését a 6. ábra mutatja.

A rendszer h á ro m  fő  részből áll:
—  a hengersor tech n o lóg ia i adatait tartalm azó könyv

tár,
—  a kopási profil szám ítását végző szoftver,
—  a hengersor hőm érsék leteit, valam int a szúrásidő

ket regisztráló m érésadatgyűjtő-rendszer.
Egy-egy szelvény hengerlésének  k ezdetekor a kor-

mánypadon a h e n g e r le n d ő  szelvény adatait, valamint 
a beépített h en g erek  kódját kell beadni a rendszerbe.

A hengerlés során  a számítógép kijelzője folyama
tosan megadja az egyes állványokban a kopások való
színű értékeit, m ajd a szükséges üregváltások elvégzé
sét. A rendszer egy id ejű leg  megadja a k iépített h en 
gerek  üregeinek kopásprofilját, így eb b ő l m eghatá 
rozza a m inim álisan szükséges átesztergályozás m érté 
két:

AD = ^Kpmax (10)

ahol 4 biztonsági tényező,
Kp max 32 ad o tt hengeren  a legjobban kikopott üreg ma

ximális kopásának függőleges verniete.

A  (10) összefüggés szerinti adatot a szám ítógép ki
nyomtatja, és azt a hengerkísérő k artonhoz leh et csa
toln i. A szám ítógép le ír t rendszere azáltal, hogy nem 
csak a kész, h an em  a hengersor valam ennyi h en geré 
n ek  kopását is sz igorú an  kíséri, leh etővé  teszi a tech 
nológiai hibák csökkentését, továbbá a h en gerek  gaz

daságosabb kihasználását.
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Rúdáruk hengerlése szűkített tűréssel

GERVÁN JÁNOS

A hengerelt rúdacélok versenyképességének 
döntő jelentőségű meghatározója 
a méretpontosság. A DNM közép- és finomsora 
megfelelő üregtervekkel alkalmassá tehető 
egyes term ékek szűkített tűréssel való 
hengerlésére. A dolgozat a bugahengerlés és 
a köracélhengerlés példáján mutatja be 
a szűkített tűréssel való hengerlést megalapozó 
üregtervezési eljárást.

A
 hengersorok  által gyártott rúdáruk  (főleg kor
acélok, bugák) nagy része valamilyen tovább- 
feldolgozásra kerül (forgácsolás, kovácsolás, 

húzás stb.). A késztermék ára je len tősen  függ attól, 
hogy a kiinduló féltennék (hengerelt n ídám ) milyen 
m értékű ráhagyással készül. A ráhagyásra az esetek 
többségében az alábbiak szerint van szükség:
1 . üregkopás,
2 . az üregek nyitásában végbem enő szabad szélese

dés,
3. a hengerelt tennékek felületi hibái (érdesség, 

karcok stb .),
4. a hengerbeállítási hibák (ovalitás),
5. reveképződés,
6 . dekarbonizált réteg  képződése,
7. egyéb speciális igények kielégítése.

A ráhagyás csökkentése iránti igény fő motiválója a 
súlymegtakarítás, de sok esetben egy vagy több tech 
nológiai lépés elhagyása (forgácsolás, húzás) is lehet. 
A sorjamentes siillyesztékes kovácsolás térhódításánál 
lényeges szem pont, hogy szűkített tfirésű hengerelt 
rúdáruk felhasználásával a húzást vagy forgácsolást a 
technológiai folyamatok sorából mellőzzék, ezáltal ja 
vul az anyagfelhasználás, és csökken az önköltség.

A fentiek alap ján  tehát a szűkített tűréssel való 
hengerlés fő indokai:
1. súly- és költségmegtakarítás,
2 . segíti az autom atizálást a továbbfeldolgozásnál,
3. sorjamentes siillyesztékes kovácsolás,
4. rúdhúzás kiiktatása vagy csökkentése,
5. a hengerész kultúrát, m unkam orált fejleszti, a hen 

gerészm unka rangját emeli.
A szűkített tű résű  hengerlés alkalmazása az alábbi 

hátrányokkal j á r  a hengersorokon:
1. Csökken a term elékenység. A mennyiségi szemlé

let helyett a minőségi szemlélet kerül előtérbe. Ez

Előadásként e lhangzo tt a XI. Országos Hengerész Konferencián, 
Ózd, 1993.

Gerván János 1972-ben szerzett kohómémöki oklevelet a 
NME-n. Jelenleg a  Nemesacél M űvek Kft.-nél műszaki főmunka 
társként dolgozik. F ő  érdeklődési területei: hengerlés, üregezés, 
kohógéptan. A z O M BKE-nek 1970 óta tagja.

az elm últ 40 év gyakorlatától eltér, ami főleg az 
idősebb dolgozók szem léletének változtatását 
igényli.

2. Több a nem  m egfelelő termék. H a  az anyagminő
ség lehetővé teszi a kísérő rendelésre  sorolást, ak
kor nem  gond, ellenkező esetben árnövelő hatású.

3. Romlik a henger (üreg) tartóssága.
4. Precízebb szerszámozást igényel.
5. Alaposabb bugaelőkészítést igényel.
6 . Drágább.

Látható, hogy a szűkített tűrésű hengerlés a hen 
gerelt rúdáru árának növelését okozza, miközben a 
továbbfeldolgozó fázisban a költségek csökkennek. Ez 
a rendszer akkor életképes, ha a végterm ék önköltsé
gének csökkenéséből adódó árrésen az érdekelt felek 
kompromisszum alapján megosztoznak.

A szűkített tűréssel való hengerlésnek nem  min
den hengersor felel meg. A megfelelés feltételei:
1. korszerű hengerek  (pl. gyűrűs, ragasztott henge

rek),
2 . korszerű hengercsapágyazás (görgős),
3. korszerű hengerszerszám ok (kettő vagy többgör

gős szekrények),
4. precíz hengerm egm unkálás (jó hengerfelület, mi

nimális hengerütés),
5. kalibráló állvány,
6 . kalibráló blokk,
7. állandó hőm érséklet a hengerelt szál hossza men

tén,
8 . húzásm entes hengerlés (hurokképződés),
9. korszerű üregezés.

A szűkített tűréssel hengerelt rú d áru k  átvételénél 
lényeges szempontok:
—  egyenesség (főleg autom ata gépeken  történő fel- 

használás esetén),
—  ultrahangos vizsgálat (hengerlési karcok, felületi 

hibák, repedések, behengerlések),
—  a szűk tűrésen belül további sávokra való felosztás 

(pl. sorjamentes süllyesztékes kovácsolásnál), válo
gatás, elkülönítő jelölés, bizonylati fegyelem stb. 
Összefoglalva m egállapítható, hogy a szűkített tű

résű rúdhengerlés a mai kornak m egfelelő követel
mény, feltétele a piacok m eghódításának és megtartá
sának.

A Diósgyőri Nemesacél Művek Kft.-nél a feltételek
nek leginkább a N em esacélhengerm ű két sora felel 
meg, de a m egfelelőség javítása érdekében  további 
fejlesztésekre van szükség (szálhűtés, kalibráló állvány 
vagy blokk stb.).

Bugahengerlés szűkített tűréssel

A buga keresztszelvényét elvileg 4 egyenes határolja, 
az egyenesek metszéspontjában lekerekítve a méret
től függő rádiusszal.
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1. ábra. A z A ' melegméretű buga oldalirányú tűrésmezeje
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2. ábra. A buga alakja M meredekségi tényezőjű oldalfal esetén

H a s z n á lh a tó  ü re g s o ro k :

a) szekrény —  szekrény (0100  m m  felett)
L ehetővé teszi szabályos lekerekítések  és kis tűrésű át
lóm éretek  kialakítását, de az egy en es  oldalak és szűk 
m érettűrés n ehezen  biztosíthatók.

A  készüreg általában m ered ek  oldalfallal és lapos 
(bom bírm entes) üregfenékkel készül, m íg az előüreg  
oldalfala kevésbé m eredek és lapos fenekű . A szűk tű
rés m iatt a készüregben kis szélesedéssel, tehát kis 
nyom ással leh et hengereln i, m iáltal a nyom ókúpok  
nem  érnek  össze, tehát a szélesed és csak a buga felső 
és alsó részén jelentkezik, a hengernyitásnál kevésbé.

így a kész buga oldalfelületén  lapos fenekű előü 
reg e se tén  is hiány keletkezik, m in th a  az előüreg  
b om bírozott lenne.

Az A  (h ideg  méret) o ldalm éretű  b ugát a szabvány 
szerint R sarokrádiusszal hengerük, m elynek  maximá- 
Us érték e általában 0,15 • A. Szűkített tűrés esetén a 
névleges lapm éret ±l%-kal térh et el, tehát Amax =

1 , 0 1  A - A m i n  =  0 - 9 9  A -

Az 1. ábra az A ’ (= 0,013 • A) m elegm éretű  buga ol
dalirányú tűrésm ezejét ábrázolja. A  magasságirányú 
m éret elv ileg  hengerállítással korrigálható, ezért név
legesre kell felvenni.

A  2. ábra a buga alakját mutatja M m eredekségi té
nyezőjű oldalfal esetén . Ideális bugaalak esetén  a 
készüregben az anyag n em  szélesedhet rá az oldalfal
ra, ekkor a fé l tűrésm ező (To) teljes egészéb en  ki
használható. Ezt az alakot csak kis nyom ás és egyenes 
oldalú  előbuga esetén  leh et biztosítani.

A  gyakorlatban a job b  m egfogás érdekében  az ide 
álisnál szélesebb bugát adnak a készüregbe, miáltal az 
ü reg  oldalfala kisebb-nagyobb m értékben  dolgozik. 
A zonos m eredekség esetén  annál job b an  leszűkül a 
rendelkezésre álló tűrésm ező, m inél hosszabb szaka
sza dolgozik az oldalfalaknak.

A 3. ábra a készüreg szerkesztését mutatja.
A m eredekség változása P ,, P2, P3 p on tok  koordi

nátáit változtatja m eg.
A  rádiusz koordinátái:

Px = 0,495 • A' -  R,

Py = 0,5 ■ A’ -  R.

A P ] p ont koordinátái:

P,x = Px + R ' cos a  = 0.495 • A’ -  R + R • cos a ,

P, = 0,5 • A ’ -  R + R • sin a.

A  P2 p ont koordinátái:

p  -  pr 2x -  r 1x'

P2y = 0,5 • A ’ ,

P,P2 = P2y -  P1y = 0,5 • A’ -  (0,5 ■ A ’ -  R + R . sin a) = 

= R -  R • sin a  = R (1 -  sin a),

P2P3 = P,P2 • tg a  = R ■ (1 -  sin a) • tg a,

P ^  = 0,495 • A’ -  P2x = 0,495 • A' -  (0,495 - A ’ -  R + 

+ R • cos a) = R -  R • cos a = R • (1 -  cos a).

A  P4 pont koordinátái:

P ,x = 0,495 ■ A ’,
P4y = 0,5 • A ’.

A  P3 pont koordinátái:
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3. ábra. A kószüreg szerkesztése
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P3x “  ^4x ~ P4 P2 ~ Р2 Р3 -
= 0,495 • A’ — R (1 -  cos a) -  R (1 -  sin a) tg a =

= 0,495 • A’ -  R (1 -  cos a + tg a  -  sin a  tg a).

Az üregfenék  szerkesztési szélessége:

B, = 2 ■ P3x = 0,99 • A ’ -  2R (1 -  cos a  +

+ tg a  -  sin a  tg a).

A h en gerlési von a lon  levő szerkesztési szélesség:

B2 = B, + 2 • 0,5 • A ’ tg a = B, + A ’ • tg a.

Az üregfallal tö r tén ő  érintkezési m agasság (H) el 
használt üregnél:

_ 0,01 • A ’ + P4P3 _ 0,01 • A' + P4P2 + P ^  
tg a  tg a

_ 0,01 ■ A’ + R (1 -  cos a) + R (1 -  sin a) tg a _ 
tg a

_ .. . 0,01 • A’ + R (1 — cos a).
= R ■ (1 -  sin a) + ---------------;— 5-------------- -

v '  tg a

Az a  szöget úgy kell m eghatározni, hogy H értéke 
az üregm élység ( -0 ,5  A ’) 0,5— 0,66-szorosa legyen.
A  szerkesztés m en ete:
1. A bugam éret adatai (oldalm éret, rádiusz) alapján 

а -t úgy kell fe lven n i, hogy H érték e a fenti interval
lum ba essen.

2. a  ism eretében  B1 és B2 kiszámítása.

b) négyzd —  rauta.
A kkor célszerű használni, ha a lap m éret tűrése szűk, 
d e  az átlótűrés és  csavartság m ásodlagos. Az oldalak  
szabályosak, d e a nyitásirányú áü ó  m érete  az előüreg  
darabjától erősen  függ, továbbá a sarokrádiusz csak a 
hen gerrés csökkentésével csökkenthető .

Precíz hengerszerszám ok, jó  csapágyazás esetén  
0 1 0 0  m m  alatt is szekrényüregeket célszerű alkalmaz
n i, m ert a csavarásm entesség job b an  biztosítható, az 
átlóm éret-eltérés szűk határon b elü l tartható, a sarok
rádiusz pedig  a zo n o s m ind a négy sarkon.

K öracél h e n g e rlé se  sz ű k íte tt tű ré sse l

A  koracélok szűk ített tűréssel való h engerlése igen  
nagy je len tőségű , m ivel a felhasználásuk sokrétű. A  
forgácsolási célra kerülő koracéloktól a szűk tűrésen  
kívül az egyen ességet is m egkövetelik , m íg a sorja- 
m en tes  süllyesztékes kovácsolásnál a térfogatállandó 
ság a mérvadó.

Koracélok h en gerléséh ez  a torzkör-ovál üregrend 
szert használják az előüregnél. A  készüreg speciális 
kör, a készelőtti ü reg  p ed ig  ovál.

A  köracél-készüreg m inim um  70% -a körív, a többi 
attól eltérő.

A  készszelvény általában a n év leges értékhez képest 
szim metrikus tűréssel rendelkezik. A  tűrések által biz
tosított tűrésm ező alsó és felső részén  biztonsági tarta
lék o t kell fenntartani, hogy a szálon belüli hőm érsék 
let-különbség, a h en gerek  radiális ü tése  stb. miatti m é 
retingadozás szám ára tartalék terü let álljon rendelke 
zésre. Ez a tartaléksáv a tűrésm ező 1 /6 — 1/6-a.

A készüreg szerkesztéséhez két m ó d  kínálkozik at
tól függően, h o g y  az üregnyitásnál (o ldalrészen) mi
lyen alakot en g ed ü n k  meg. Az ü reg  teteje mindig 
körív.

a) teteje = oldala feltétel
A 4. ábrán lá tható , hogy a köracél ideális alakja x 

értékkel e lté rh e t az elm életi körtől. A  biztonsági sáv 
miatt R értéke a negatív tűréshez tartozó értéktől a 
tűrésmező 1 /6 -áva l több. Mivel a valóságban x értéke 
az ideálisnál k isebb  (nem  sarkosan válik el az anyag a 
hengertől), ezért x  értékét növelni le h e t a felső biz
tonsági sáv rovására.
Az ábra alapján ß = a / 2  felírható:

R2 + (R • tg P)2 = (R + X)2,

X2 + 2Rx -  R2 tg2 p = 0,

X = -  R ± j R2 + R2 tg2 p ="r  (± 1 1 + tg2 p -  1). 

Ebből:

tg p = ^(x/R + 1)2 -  1 = tg a/2,

a = 2 ■ arc tg |  (x/R + 1)2 -  1.

M egállapítható, hogy a tűrésm ező szigorításával (x 
csökkentésével) az a  szöget is csök k en ten i kell azonos 
átmérőjű k oracélok  esetén, továbbá azonos tűrésme-
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4. ábra. A köracél ideális alakja és eltérése a z  elméleti körtől

5. ábra. Az  a  szö g  az x/R viszony függvényében
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ző  esetén  (a szabvány m éretcsoportokra ad m eg tű
rést) nagyobb átmérőjű k oracélok n á l az a  szöget 
csökkenten i kell. A gyakorlat ezze l szem ben az, hogy  
hogy laza tűréshez а -t 30°-ra, sz igoríto tt tűrés esetén  
15°-ra veszik fel. A helyes eljárás az, h ogy  adott m ére
tű koracélhoz többféle készüreget kell tervezni a tű
résm ezőhöz igazodóan.

• H a az a  szöget az x /R  viszony függvényében ábrá
zoljuk, akkor az 5. ábrán látható diagram hoz jutunk. 
E n n ek  segítségével bármely k öracé l tűrésének ism e
re téb en  az a  szög m eghatározható, vagy fordítva, az a  
szög ism eretében  az adott k öracél tűrésm ezejét m eg  
le h e t állapítani.

b) teteje > oldala
A 6. ábrán látható vázlat szerint a  köracél a henger- 

palásttól való elválás helyén x  ér ték k el több mint R, és 
ugyanennyivel kevesebb a nyitásban, ideális esetben.

R értékét a tűrésmező közepére, x  értékét a bizton
sági sáv figyelem be vételével kell fe lv en n i.
Látható, hogy

(R  -  X )2 +  (R  -  X )2 t g 2 ß =  (R  +  X )2 ,

(R  -  X )2 (1 +  t g 2 ß ) =  (R  +  X )2,

t g 2 ß +  1 =  (R  +  X )2 /  (R  -  X )2,

tg  ß =  j ( R  +  X )2 /  ( R  - X ) 2 -  1 ,

ß = arc tg  ^ (R  + x ) 2  /  (R  -  x )2  -  1 , 

továbbá

R 2 +  R 2 tg 2 у  =  (R  +  X )2 , 

t g  Y = | ( R  +  X) 2 /  R 2 -  1 , 

у  =  a r c  tg  | |(R  +  x ) 2 /  R 2 -  1

a  =  ß +  у.

A  valóságban x  érték e  m ind a két h elyen  kisebb az 
ideálisnál, ami azt je le n t i, hogy a b iztonsági sáv válto- 
zatlanul hagyása m e lle tt  x  értéke n övelh ető .

A  képletek e lem zésével az a. p on tb an  leírt követ
keztetésekre jutunk.

Összegezve m egállap ítható, hogy a koracélok  kész
üregének  m egszerkesztésére m indkét m egoldás azo
n o s  eredményre vezet, az a  szög a tű résm ező  és a kor
acél m éretének függvénye.

Ö sszefoglalás
A z ipar fejlődése kikényszeríti a nagyobb pontosságú  
rúdáruk gyártását, am elyre kellő üregtervek ismereté
b en , a hengersori adottságok fü ggvényében  a DNM  
finom sora és k özép sora  alkalmasnak látszik. A siker
h ez  a hengerészek pozitív  hozzáállására is szükség 
van, mert a talpon m aradás (piac m egtartása és meg 
szerzése) m indannyiunk közös ügye.

A borsodi acélipar reorganizációs programja

1994. március 4-én az Ipari és Kereske
delm i Minisztériumban sajtótájékoztatót 
tarto tt dr. Latorczai János miniszter, a Va
sas Szakszervezeti Szövetség és a felszá
m olók képviselőinek részvételével.

Tájékoztatták a meghívott újságírókat 
a borsodi acélipar reorganizációs tervé 
vel kapcsolatos szakmai fórumról, aho l 
az érdekképviseletek és az érintett válla 
latok képviselői vettek részt, és am elyen 
megvitatták a 2014. sz. kormányhatározat 
végrehajtásának egyes részleteit is.

Ez év jún ius 30-ára készítik el a p ro g 
ram ot, a kormányhatározatnak m egfele 
lően, amely m egterem ti a működés felté 
teleit és elindítja a szükséges fejlesztése 
ket.

Paszternák László elnök a Vasas Szövet
ség részéről kiegészítette az elm ondotta 
kat a következőkkel: Ez a kormányhatá 
rozati döntés az egész országra hatással 
van. Je len tősnek  tartja a meglévő m unka 

helyek védelmét, valam int azok jövőbeni 
fennmaradását is eredm ényező intézke
déseket, amelyek nagy m értékben befo 
lyásolhatják a m unkanélküliek arányát. 
Nevezetesen a diósgyőri nagykohó meg
szüntetése közvetlenül 2500, de közvetet
ten 4000 m unkahelyet szüntetne meg. 
Csak akkor szabad hozzákezdeni a felszá
molásra ítélt m unkahelyek megszünteté
séhez, ha az érin tettek  szám ára űj mun
kalehetőség terem tődik m eg.

Újabb szakmai fó ru m ra  (megbeszé
lésre) kerül sor m árcius 18-án, egy, a fog
lalkoztatás szem pontjából is kedvező terv 
megtárgyalására.

A továbbiakban kérdések  feltevése és 
azok megválaszolása következett:

A koncepció hosszú távú céljaival a 
Vasas Szakszervezeti Szövetség egyetért. 
Számításaiknál 2000-ig elkészített piaca
nalízist vettek figyelembe.

A cél technológiai váltás és korszerű
sítés, amelynek a révén 600— 800 kt/év 
kapacitású, a jelenleginél lényegesen ha 
tékonyabb, a m ostanihoz viszonyítva 
1 /1 0 — 1/20 fajlagos energiafelhasználá 
sú és a környezetet kevésbé rom boló ko
h ásza tjö n  létre.

Ú jabb munkahelyeket (lehetőleg a 
korábbi szakmával rokon) kell teremteni 
a felszabaduló m unkaerők számára.

A kormány 3 Mrd Ft-tal részt vesz a 
fejlesztésben. A korm ány a borsodi acéli
p ari reorganizációs p rogram  megvalósu
lásáig az érintett társaságok folyamatos 
m űködőképességének megőrzéséhez 
1994. évben garanciát ad  a 2,1 Mrd Ft hi
tel felvételéhez.

Az AV Rt. a felszámoló szervezetekkel 
m egállapodva és a szaktárcával együttmű
ködve dolgozza ki a fejlesztés piaci viszo
nyokhoz igazodó kivitelezés módját és 
ütem tervét.

B.F.
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Nem izoterm  ausztenitbom las fo lyam atának  
szám ítógépes szim ulációja

RÉTI TAMÁS —  HORVÁTH LÁSZLÓ

Irodalmi ismeretekre és saját mérési 
eredményekre támaszkodva, számítógépes 
szimuláció m ódszerével vizsgálja az acélok nem  
izoterm ausztenitbomlási folyamatait. 
Összehasonlítja a különböző modelleket és 
szimulációs eljárásokat. Vizsgálatai alapján 
behatárolja a z  alkalmazott módszerekkel 
elérhető eredményeket.

1. Bevezetés, célkitűzés

Saját és irodalm i eredm ényekre támaszkodva összeha
sonlító elem zésnek vetettük alá az ausztenitbomlás le
írására alkalm azott különböző m odelleket és szimulá
ciós eljárásokat. Vizsgálataink alapvetően arra irányul
tak, hogy m eghatározzuk azokat a fémtani-matemati- 
kai feltételeket, amelyeknek teljesülésétől függően a 
különféle m ódszerek (algoritmusok) eltérő, illetve 
azonos eredm ényre vezetnek. Az összehasonlító vizs
gálat három féle predikciós m odell, ill. algoritmus 
elemzésére irányult, nevezetesen két eltérő típusú dif 
ferenciálegyenlet, valamint az ún . „additivitási elv” al
kalmazásán alapu ló  módszer analízisére terjedt ki. A 
szimulációs eljárással kapott eredm ényeket eutektoi- 
dos acél ausztenitbomlási folyamatának tanulmányo 
zásakor kapott kísérleti adatokkal vetettük egybe.

2. D iffúziós típusú ausztenitborr^ás 
leírása kinetikai 

differenciálegyenletekkel

Az ausztenit diffúziós jellegű átalakulásának leírására 
alkalmazott izo term  kinetikafuggvény általános alak
ban az

F ( t , y , T ) = 0  ( 1 )

Réti Tamás fő isko la i tanár, a Bánki Donát Műszaki Főiskolán 
1970-ben gépész üzemmérnöki, m a jd  1975-ben az Eötvös Lo- 
ránd Tudományegyetem Természettudományi Karán alkalm azott 
matematikusi ok leve let szerzett. Kandidátusi értekezését szövet
képek kvantitatív m inősítése tém aköréből 1982-ben védte meg. 
1988 óta az M TA  Anyagtudományi és Technológiai B izottságá 
nak tagja. É rdeklődési területei: áta laku lási folyamatok m odelle 
zése és szimulációja, CAD alkalm azása a hőkezelésben, kvanti
tatív metallográfia.

Horváth László fő iskola i adjunktus 1970-ben szerezte diplomája ', 
a Miskolci E gyetem  Gépészmérnöki Karán 1986-ban doktorált a 
lemezanyagok o ldalirányú elfolyatással végzett darabolásának té 
maköréből. Érdeklődési területe: a képlékenyalakítási folyamatok 
számítógépes modellezése.

egyenlettel definiálható, ahol у az átalakulási termék 
relatív térfogathányada, t az idő, F alkalmasan válasz
to tt valós függvény, és

T = [T ,,T 2, ... Tj, ... Tj]' (2)

pedig az ún. állapotvektor. Ez utóbbi az átalakulás ki
netikáját befolyásoló állapotjelzők (hőm érséklet, nyo
más, feszültség stb.) együttesét képviseli. A követke
zőkben feltételezzük, hogy a T első T j komponense a 
hőmérséklet. Az átalakulási folyamatot „általános ér
telemben izotípusúnak” nevezzük, h a  az állapotvektor 
m inden kom ponense a kiválasztott J  dimenziós inter
vallumban konstans. A következőkben feltételeztük, 
hogy az átalakulás a T  állapotvektor értelmezési tarto
mányában képes teljes mértékben végbem enni, és az
(1) képlettel érte lm ezett у = y(i, T) kmelíkaliiggvény 
kielégíti az alábbi feltételeket:

У(t. T) = 0 ha t 0 (3/1)

dt í- ü ha t 5 0 (3/2)

lim у (t, Т) = 1 ha t —> °° (3/3)

Nem teljes átalakulás során (pl. ausztenit pro- 
eutektoidos ferrites átalakulása esetén) a ténylegesen 
átalakult Y(t,T) térfogathányad az

Y (t,T )  = y ( t ,T )Y e(T) (4)

összefüggéssel szám ídruó , ahol YE(T) я maximális le
hetséges térfogatú in v aá  egyensúlyi feltételek mellett.

Amennyiben az állapotjelzőket változóknak tekint
jük , az átalakulás у m értékének előrejelzésére (pre- 
dikciójára) egyfajta lehetséges m egoldásként jön  szá
mításba a

dv dT
dt “  f(t’ У' T* dT S) <5/1>

dS
= 9p(t. У. S, T) (P = 1.2.... p) (5/2)

kinetikai differenciálegyenlet-rendszer használata, 
ahol f  és gp (p = 1, 2, ... P) valós függvények, az

S = [S,, S2, ... Sp]' (6)

vektor kom ponensei ún. „mikroszerkezeli paraméte
rek”. Ezek a különféle  egyéb szövetalkotók sztereó- 
metrikus jellem zői (térfogathányad, fajlagos felület, 
részecskeméret stb.), amelyek az átalakulás у mérté
kére, illetve en n e k  sebességére közvetlenül vagy köz
vetve hatást gyakorolnak. Ha az állapotvektor kompo
nenseit időfüggő mennyiségeknek tekintjük, egy T(t) 
vektorértékű úiiapo. üggvemt értelm ezhetünk, amely 
egy megadott időin  ervallumban in. ghalározza az át
alakulási folyamat „útját” (transformation path).
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3. V áltozó  hőm érsékletű folyamatok 
kinetikai jellemzése általánosított

differenciálegyenletekkel

A következőkben feltételeztük, hogy a T(t) állapot- 
függvénynek mindössze egyetlen komponense léte
zik, és ez a T(t) hőmérsékletfüggvény, továbbá az (5) 
egyenletrendszer is egyetlen egyenletből áll, a folya
m at sebessége független a h őm érsék le t deriváltjától 
és az Sp mikroszerkezeti param éterek tő l. A fenti egy
szerűsítő feltételezések m ellett az (5) összefüggés a

dy
d f= f ( t , y ,T )  (7)

differenciálegyenletre redukálódik . A (7) képlettel 
definiált ún . általánosított kinetikai differenciálegyen
letet (AKDE), amely a nem  izo term  átalakulási folya
m at leírására hivatott, oly m ó d o n  kell megkonstruál
ni, hogy az egyúttal alkalmas legyen az izoterm folya
m at leírására is, továbbá a T (t) hőmérsékletfüggvény 
választásától függetlenül kielégítse a (3 /1—3) egyen
letek szerinti korlátozó feltételeket. Az f függvény 
megválasztásakor az eredeti izo term  kinetikafügg
vényből érdem es kiindulni. Vizsgálataink során a (7) 
általánosított kinetikai differenciálegyenlet generálá
sához az

y(t, T) = 1 -  exp (—Ktn) (8)

alakú Avrami-egyenletet tek in te ttü k  kiindulási alap
nak, am elyben К és n az acél összetételétől, az auszte- 
nit szemcsenagyságától és a hőm érséklettő l függő pa
ram éterek. Mint ismeretes a (8 ) egyenlet az izoterm 
diffúziós jellegű  ausztenitátalakulás leírására elterjed- 
ten alkalm azott kinetikafüggvény (1 ].

Az Avrami-egyenletből kiindulva, deriválást és al
kalmas helyettesítést alkalmazva többek között az 
alábbi általánosított kinetikai differenciálegyenletek 
állíthatók elő:

- J = n K t " - '  ( 1 - y c) (9)

^ = n l O ' " ( 1 - y D) [—1 n (1 - y D)]<n- 1>/n (10)

Igazolható, hogy a fenti differenciálegyenletek ma
radéktalanul kielégítik a k o ráb b an  megfogalmazott 
követelményeket, következésképp a nem  izoterm át
alakulás előrejelzésére elvileg alkalm azhatók. Mind a 
(9), m ind a (10) egyenlet felhasználására ismertek 
példák a szakirodalomban [2, 3].

4. V áltozó  hőmérsékletű folyamatok

kinetikai je llem zése  
az additivitási elv alkalm azásával

A nem  izoterm  átalakulási folyam atok predikciójára 
egy további lehetőségként jö n  szám ításba az a széles 
körben alkalmazott módszer, am ely az ún. additivitási 
elv felhasználásán alapul. E redeti megfogalmazása, il
letve részletesebb elemzése nem  izoterm  folyamatok
ra vonatkozóan Sclml [4], valam int Cahn [4] és Chris

tian [5] m unkásságához fűződik. Az additivitási elv — 
a T(t) állapotfüggvény fogalmára támaszkodva — a 
következő m eggondolások alapján általánosítható: le
gyen у egy tetszőlegesen választott átalakulási hányad, 
és jelölje x(y, T) azt az időt, amely az у átalakulási 
m érték eléréséhez az állapotfüggvény által m eghatá 
rozott körülm ények között szükséges [8 ]. Amennyi
ben a T az idő  függvényében változik, az általánosí
to tt additivitás elv szerint abban a t időpon tban  lesz 1- 
gyel egyenlő az alább  definiált

G (t, у) = I - - -Q - (11)
'  b x (y ,T )  ' '

integrál értéke, am ikor az átalakulás m értéke az adott 
y-nal éppen megegyezik. Következésképpen a meg
adott y-ra nézve fennáll a G(t, y) = 1 azonosság. Mivel 
a fenti összefüggés tetszőlegesen választott y-ra nézve 
teljesül, ezért a (11 ) egyenletből a folyamat kinetikai 
differenciálegyenlete m eghatározható, és az alábbi 
alakban állítható elő:

9G
dy r. üt 1 dy о г  (у, T) J (12)
dt 3G T (у, T)

üy

Amennyiben az állapotfüggvényt kizárólag a T(t) 
hőmérsékletfüggvény reprezentálja, és az additivitási 
elvet a (8) Avrami-egyenletre vonatkoztatjuk speciális 
esetenként, eredm ényül a következő kinetikai diffe
renciálegyenletet kapjuk:

N(t, ys) K 1/n (1 - y s) [ -Ш  (1 -  ys)]<"-1>'" (13)

ahol:

N  ( t ,  y s )  =

t
Jо

d e
n (T ) t ( y t l T)

-1
(14)

A (14) egyenletből következményként adódik, 
hogy amennyiben az Avrami-egyenlet n param étere 
konstans, azaz n  - n c, akkor

N (t,y s) = nc (15)

következésképpen a (10) és (13) kinetikai differenci
álegyenletek azonossá válnak. Ez gyakorlatilag azt je 
lenti, hogy n = n c esetében az additivitási elv alkalma
zása és a (10) differenciálegyenlet m egoldása ugyana
zon  eredményre vezet a predikciót illetően. Ha n 
nem  konstans, p é ldáu l függvénye a hőm érsékletnek, 
akkor a (9), (10) és (13) kinetikai differenciálegyen 
letek szükségképpen eltérő m ódon jellem zik a nem 
izotenn átalakulás kinetikáját.

5. Eutektoidos acél 
perlites átalakulásának vizsgálata

Abból a célból, hogy a változó hőm érsékletű  auszte- 
nitbomlás folyam atát tanulmányozzuk és a nem  izo
term  átalakulás kinetikájának leírására alkalmas pre- 
dikciós eljárásokat összehasonlítsuk, gyengén ötvözött 
eutektoidos acéllal végeztünk dilatom éteres vizsgála

118



127. évfolyam 3— 4. szám , 1994. m árc iu s—április hó VASKOHÁSZAT

tokát. A kísérleti acél összetétele 0,78% C, 0,31% Si, 
0,41% Mn, 0,96% Ni, 0,28% Cr a becsült Aj egyensú 
lyi átalakulási hőm érséklet 688 °C volt. A kiindulásul 
választott rúd alakú alapanyagot előzetesen 1150 °C-n 
10 órán keresztül hom ogenizáltuk. Ezt követően ele 
m eztük az átalakulás kinetikáját izoterm  körülmények 
között az 598— 646 °C hőm érséklet-tartományban, és 
ezzel párhuzam osan A, hőm érsékletről történő, kü 
lönböző sebességgel megvalósított lineáris lehűtések 
esetében. A vizsgálatokat vákuum dilatom éter felhasz
nálásával végeztük, argonöblítéssel, regisztrálva egyi
dejűleg az idő, hőm érséklet és m ére t változásait. Ez 
utóbbi adatokra támaszkodva határoztuk  meg az áta 
lakulás m értékét.

A) Az izoterm  vizsgálatok hőm érséklete 598 "C, 
609 °C, 617 °C, 630 ”C és 638 °C volt. Az Avrami- 
egyenlet n és К param étereinek becslésére szokásos 
m ódon  regresszióanalízis szolgált, ehhez a (8) egyen
le t logaritm izált alakját használtuk. Az izotenn vizsgá
latok alapján becsült Avrami-exponens értéke, am int 
az az 1. táblázat adataiból kitűnik, a hőm érséklet függ
vényében m o no ton  függvény szerin t változik. Anél
kül, hogy e je lenség  okainak értelm ezésére kitérnénk, 
megjegyezzük, hogy lényegében ugyanilyen összetéte
lű eutektoidos acéllal folytatott kísérletek során, ja 
p án  kutatók hason ló  eredm ényre ju to ttak  [7]. Az izo
term  mérések alapján szárm aztatott adatokból kiin 
dulva olyan közelítő  függvényeket konstruáltunk, 
amelyek a vizsgált hőm érséklet-tartom ányban, azaz Aj 
és 600 °C közötti intervallum ban jó l leírják az Avrami- 
egyenlet К és n  param étereinek változását a hőm ér 
séklet függvényében. Regresszióanalízis alkalmazásá
val az alábbi form ulákat származtattuk:

K(T) = exp [A 0 + A 1(T -5 6 2 )2 + A 2 1 g Ţ ] (16) 

valam int

n(T) = 3,4 + exp [N0 + N jT  + N2T2] (17)

ahol Aj, = -14,2144, A, = 1,0388 • 10“3, A2 = -8927517, 
valam int N0 = -389,0 , Nj = 1,3115 és N2 = 1,10517 • 
10~3. (A hőm érséklet mértékegysége °C). A (17) for
mulával szám ított Avrami-exponenst az izotenn vizs
gálatok hőm érsékleteinek függvényében ugyancsak 
az 1. táblázat tartalm azza .

Az izotenn perlites átalakulás kinetikáját három  ki
tün te te tt hőm érsékletre vonatkozóan a mérési adatok 
valamint a (16) —  (17) fonnulákkal végzett számítások 
tükrében az 1. ábra szemlélteti. Az ábra diagram ja

1. táblázat

Izoterm  k ís é r le te k  ered m énye  a la p já n  becsült és  
a (17 ) e g ye n le tte l szá m íto tt n A v ra m i-e x p o n e n s  é rték e

Hőmérséklet 'C

Izotermák
598 609 617 630 638 688

alapján
becsült

4,48 4,21 3,97 3,65 3,52 ■

A (17)
egyenlettel
számított

4,466 4,233 3,988 3,647 3,521 3,40

1. ábra. Izoterm perlites átalakulás kinetikája, m érési és számítási 
eredmények alapján

2. ábra. Nem-izoterm perlites átalakulás kinetikája 0,38 К/s hűtési 
sebességre vonatkozóan a mérési és számítási eredmé

egyúttal a (16)— (17) képletekkel reprezentált közelí
tő form ulák jó  alkalmazhatóságát is tanúsítja.

B) A változó hőm érsékleten végbem enő perlites át
alakulás vizsgálatára az ausztenitesített próbatesteket 
először 681 °C-ra hűtö ttük , majd ezt követően külön
böző konstans sebességgel (0,17 K /s, 0,38 K/s, 0,85 
K /s, 1,1 K/s) folytattuk a lehűtést. A hűtési folyama
tot 600 °C-ig követtük, amely hőm érséklet elérésekor 
az alkalmazott hűtési sebességek esetében még teljes 
m értékű átalakulásra lehetett számítani.

A lineáris lehűtés során végbemenő perlitátalaku- 
lás predikciójára három féle módszert: nevezetesen a
(9) és (10) szerinti differenciálegyenleteket, valamint 
a (11) képlettel reprezentált additivitási elvet alkal
maztuk. A számítógépes szimulációval kapott eredmé
nyeket, valamint a mérési eredm ényeket a V=0,38 
K /s sebességgel végzett lineáris hűtésre vonatkozóan 
a 2. ábra illusztrálja.

6. Következtetések

A gyengén ötvözött eutektoidos acél ausztenitesítést 
követő nem  izoterm  átalakulási folyam atát lineáris 
hűtés folyamán vizsgálva, és az átalakulás kinetikáját 
az Avrami-egyenlet alapján generált általánosított ki
netikai differenciálegyenletekkel, valam int az additivi-
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tási elv felhasználásával modellezve a következő meg
állapításokra jutottunk:
1. Feltételezve az n  Avrami-exponens hőmérséklettől 

való függését, a (10) differenciálegyenlet, valamint 
az additívitási elv alkalmazása —  a vizsgált lineáris 
hűtési tartományban — gyakorlatilag azonos, és a 
mérési eredményekkel kielégítő m értékben egye
ző eredm ényre vezetett. Ezt a m egállapítást m ind a 
négy eltérő  hűtési sebességgel végzett kísérlet 
eredm énye egyaránt alátámasztotta.

2. A (9) differenciálegyenleten alapuló megoldás 
szisztematikusan tér el a másik két módszer szolgál
tatta, valam int a mérésekből adódó  eredmények
től, ugyanis a (9) egyenlettel k apo tt eredmények
ből a valóságosnál lényegesen nagyobb átalakulási 
sebességekre következtethetünk.

3. Am ennyiben az n Avrami-exponens értéke kons
tans, a (10) differenciálegyenlet és az additívitási 
elv alkalmazása elvileg szükségképpen azonos 
eredm ényre vezet.
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No. 12. p. 650— 653

Az eu tek to id os acél a u szten itesed ésérő l

KÁLDOR MIHÁLY — DOBRÁNSZKY JÁNOS

A szerzők egy kísérletsorozattal eutektoidos, 
ötvözetlen acél ausztenitesedését befolyásoló 
tényezők közül a csíraképződés szerepét 
vizsgálták. Meghatározták az ausztenitesedés 
aktiválási entalpiáját. A számított értékekből 
megállapították, hogy nagyobb hőmérsékleten a 
karbon diffúziója a meghatározó, kisebb 
hőmérsékleteken azonban az ausztenitcsíra 
képződése és növekedése.

A
z ausztenitesedés több részfolyamatból tevődik 

össze, ezek: a cem entít bom lása, a karbonnak 
határon  való átlépése m ajd diffúziója, auszte- 

nitcsírák képződése. Nyilvánvaló, hogy az egyes folya
matok a hőm érséklet függvényében más-más súllyal 
esnek latba. Abban az irodalom  egységes, hogy az 
ausztenitesedés diffúziószabályozta (carbon diffusion- 
controlled process) folyamat, ami nyilván azt jelenti, 
hogy ez a leglassúbb — az ausztenitesedés m enetét 
m eghatározó — részfolyamat.

Dobránszky János diplomáit 1986-ban és 1989-ben szerezte a 
BME Gépészmérnöki Karán. 1993-ban egyetem i doktori címet 
szerzett „Borra l mikroötvözött acélhuzal gyorshőkezelése'' c. dol
gozatával. A M TA Fémtechnológiai Tanszéki Kutatócsoportban 
dolgozik a BME-n, m int tudományos munkatárs. Érdeklődési terü 
lete az acélok hőkezelése, hegeszthetősége, korróziója.

Dr. Káldor M ihály személyi adatait lapunk 1994/2. számában kö 
zöltük.

)

Egy kísérletsorozattal a különböző tényezők közül 
a csíraképződés szerepét kívánjuk megvizsgálni.

Az ausztenit stabilitásának alsó hőm érsékleti hatá
rát a Fe-C b inér rendszerben a GOS-SE görbék mutat
ják. Az eutektoidos összetételű ötvözetnek közvetle
nül az S p on t feletti hőm érsékleteken au sz te ni te se d- 
nie kell. De ausztenitesedik nagyobb, 900° C körüli 
hőm érsékleten is. Az utóbbi hőm érsékleteken az 
eutektoid ferrit fázisa karbon felvétele nélkül is ausz
tenitesedik, diffúzió nélküli masszív átalakulással, 
rendkívül gyorsan. Teljesen egyértelmű, hogy ez a 
karbonban nagyon szegény ausztenit diffúzió révén 
felveszi a cem entít nagy mennyiségű karbonját, és az 
ötvözet hom ogén ausztenites állapotba megy át.

Kisebb, az Aj = A3-at éppen m eghaladó hőm érsék 
leten azonban az ausztenitesedés összetettebb. A fer
rit—cementít határon  ausztenitcsíráknak kell kiala
kulniuk, s ezek növekedésével jö n  létre a hom ogén 
ausztenites állapot. A folyamat előrehaladásában, me
netében a csíra keletkezésének jelentős szerepe van. 
Az elm ondottakat kísérletileg törekedtünk megvizs
gálni.

Kísérletek és

az eredm ények m érlegelése

Gyakorlatilag eutektoidos, ötvözetíen acél (DIN „C”) 
izotermás ausztenitesedését vizsgáltuk. A próbatestek 
nek kiinduló állapotban szferoidizált szövetszerkezete 
volt, amit edzést követő 8 órás megeresztéssel állítot
tunk elő 700 °C-on. Egy-egy hőm érsékleten az izoter-
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más ausztenitesítő hőkezeléseket többször is megis
mételtük. A hőm érsékletet m inden kísérlet előtt hite 
lesítettük. A kísérleteket az alábbi hőm érsékleteken 
végeztük el: 730 °C, 740 "C, 750 °C, 760 °C, 840 “C, 
860 °C és 880 °C. A próbatestek vastagsága kb. 1,5 
mm volt, az ausztenitesítést 700 °C-on való előmelegí
tés u tán alum ínium olvadékba való m erítéssel végez
tük el, ezt azonnali vízhűtés követte. Ez utóbbi műve
let során az ausztenit m artenzitté alakult, és lehetősé
get terem tett a  kvantitatív elemzésre optikai mikrosz
kópon végzett vizsgálatokkal és keménységméréssel.

A p róbák  keménységmérési adataiból korrekt szig- 
m oid-görbéket nyertünk (a nagy hőm érsékleteken 
csak részlegeseket), amelyeket az 1. ábrán m utatunk 
be. Az ausztenitesedés m enetét elvileg az ausztenit 
mennyisége alapján kell m eghatározni, a keménység 
változása kézenfekvőnek látszott a folyamat haladásá
nak vizsgálatára. A keménységmérés m ellett termé
szetesen vizsgáltuk a próbatestek szövetét optikai mik
roszkópon (nyilván ez a m egbízhatóbb mérés, ui. a 
keménység értékében hibát okozhat az, hogy egy-egy 
sikertelen edzés nyom án az ausztenit nem  martenzit
té alakul át). A mikroszkópi vizsgálatokhoz tömé-

1. ábra. A  kem énység változása az izotermás ausztenitesedés 
idejének függvényében

2a. ábra. Átalakult, s át nem  alakult szövet. Nital; 400x

2b. ábra. Átalakult, s á t nem alakult szövet. N ita l; 400x

3. ábra. Az in flexiós pontokhoz tartozó idő- és  hőmérsékleti érte
kek 1000/T és In t koordinátarendszerben, ah o l t az  idő, T a hő
mérséklet К  fokban; A  Fe-C diagram koncentráció  és 1000/T ko- 
ordiná tarendsze rben

nyebb Nitált használtunk, ami a m artenzite t erőseb
ben maija az acél többi szöveteleménél: a 2a. ábra egy 
3,1%, a 2b. ábra pedig  46,2% m arten z ite t tartalmazó 
szövetet m u tat 400-szoros nagyításban, amelyek ausz- 
tenitesítési p aram étere it (T, t, HV10) az 1. ábrán fel
tüntettük. Az optikai mikroszkópon Q uantim et 570 C 
típusú képelem zővel próbaként legalább tíz látótéren 
végzett m érések  a keménységek ad ta  szigmoid-gör- 
békkel összhangban vannak. Figyelem be kell termé
szetesen venni, hogy a keménység a szövetelemek ke
ménységéből n e m  határozható m eg, keverési szabály, 
sajnos, nem  alkalmazható.

A szigmoid-görbék segítségével m eghatároztuk az 
ausztenitesedés aktiválási entalpiáját. Ehhez a folya
mat valamilyen jellegzetes pontján m é r t összetartozó 
hőmérsékleti és időadatokra van szükség. Az így ka
pott adatokból az idő természetes logaritm usát a hő
mérséklet rec ip ro k a  függvényében ábrázoló egyene
sek iránytangense adja a folyamatra jellem ző Q /R  ér
téket, ahol Q  a keresett aktiválási en ta lp ia , R pedig az 
univerzális gázállandó. A folyamat 50%-os előrehala
dását a szigmoid-görbék inflexiós pontjai mutatják,
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4. ábra. A  szilícium  és a karbon együttes hatása a ferrum átalaku 
lási hőmérsékleteire Verő J. nyomán

ezért, m int jó l megfigyelhető értékeket, ezeket válasz
tottuk a meghatározáshoz.

A Q  értékére 740—760 °C közötti intervallumban, 
1123 k j/m o l érték adódott a 3. ábra kis hőmérsékle
tekre vonatkozó egyenese m eredekségéből számítva. 
A kapott é rték  a többszöröse a  karbonnak  az auszte- 
nitben való diffúziójára az iroda lom ban  szereplő 140 
k j/m ol értéknek. Az eltérés egyértelm űen mutatja, 
hogy a folyamatot nem egyszerűen a karbonnak az 
ausztenitben való diffúziója szabályozta. Folyamatok 
összehasonlítása során az aktiválási entalpiák egyezése 
a folyamatok megegyező m echanizm usának szüksé
ges, de nem  elegendő feltétele, az entalpiák eltérése 
azonban m indenképpen más m echanizm usra utal. 
Az eltérés egyértelműen arra utal, hogy más folyamat 
is szerepet játszik az ausztenitesedés során. Ilyen folya
m at nyilvánvalóan az ausztenitcsíra keletkezése a fer- 
rit—karbid fázishatáron. A csíraképződés aktiválási 
entalpiája igen nagy, erre Hombogen is utal [1].

Az irodalom ban található egy 2,49% szilíciumot, 
3,57% karbont, némi rezet, m agnézium ot és foszfort

tartalmazó öntöttvas ausztenitesedésének vizsgálata
[2 ], amelyben h aso n ló  eltérést m utat az aktiválási en- 
talpia m eghatározott értéke. Egy ilyen ötvözet ferritje 
a szilíciumtartalma következtében nagyobb hőm ér
sékletig stabilis (4. ábra). Nem m eglepő tehát, hogy a 
900 °C körüli hőm érsék le ten  267,2 k j/m ol-os értéket 
határoztak meg az ausztenitesedési folyam at aktiválási 
entalpiájára. Az ausztenitesedés hasonló mechaniz 
mussal m ehetett végbe, mint a ferrit-karbid elegyé 
740—760 "C között [3].

Összegzés

Méréseink azt m utatják , hogy nagyobb hőm érséklete 
k en  az ausztenitesedés aktiválási entalpiája megegye
zik a karbonnak az ausztenitben való diffúziójával. 
Nyilván ilyen hőm érsékleteken áll rendelkezésre csí
ra, a ferritkristályokból masszív átalakulással keletke
ze tt ausztenitkristályok a csíra m inden elképzelhető 
m éreténél nagyobbak. Az ausztenitesedés kisebb hő 
mérsékleteken összetettebb folyamatnak mutatkozik, 
a csíraképződés je le n tő s  szerepet tölt be, lényegében 
lassítja a folyamatot, az aktiválási entalpiát növeli.

Az ausztenitesedés kinetikáját így két egyenessel le
h e t  ábrázolni, egy, a  kisebb hőm érsékletekre, s egy, a 
nagyobb hőm érsékletekre vonatkozóval, amely a kar
bonnak az ausztenitben  való diffúziójára utalóval 
megegyezik (3. á b ra ) .

Köszönetünket fejezzük ki dr. Gácsi Zoltán adjunktusnak és Má
dat Ferme tanársegédnek, a  Miskolci Egyetem oktatóinak, a 
kvantitatív mérések elvégzéséért.

A dolgozat az OTKA TO 14491 számú szerződés kapcsán készült.
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MŰSZAKI-GAZDASÁGI HÍREK

Fény derül a  D im ag privatizáció  v ita 

to tt m an ip u lác ió ira?  A parlam ent p le 
náris ülésein és a sajtóban már többször 
érte bírálat az ipar privatizációját (pl. 
Hasznos Miklós képviselő interpellációja 
az élelm iszeriparral kapcsolatban). Ezen 
belül külön hangsúlyt kapott a a D im ag 
privatizációjának zavaros volta. A k érd é 
sekre az illetékes privatizációs m iniszter 
többször is azzal a sztereotip válasszal 
szolgált: A korábbi spontán privatizációk 
nál fordultak elő hibák (pl. a néhány  
millió fo rin tért elkótyavetyélt m iskolci 
szálló), de am ió ta az AVU intézi a d o lg o 
kat, a privatizáció szabályszerűen, tem p ó 
san és korrektül folyik. A nyilatkozatok 
ból azt is m egtudhatták a téma irán t é r 
deklődők, hogy a privatizáció a rendszer-

váltás utáni gazdasági tevékenység egyik 
sikerágazata. Ezt a k ijelentést Pongrácz Ti
bor az AVU igazgatótanácsának elnöke 
1994. február 13-án m egism ételte. A nyil
vánossággal kapcsolatos kérdéseket, ész
revételeket a m iniszter általában visszau
tasította. 1993. április 19-én a parlament 
plenáris ülésén a privatizációs miniszter 
az alapítványokkal kapcsolatos állami va
gyonvesztésre vonatkozó észrevételeket 
„a közvélemény herge lésének” nevezte, 
bár elismerte, hogy a  „köz vagyonával, a 
köz pénzeivel kizárólag nyilvánosan lehet 
élni”.

1994. február 10-én az állami számve
vőszék sajtótájékoztatóján végre tudo
mást szerezhetett a D im ag privatizáció 
ügyében tett intézkedésről a szakmán kí

vül álló  érdeklődő lakosság. Az ÁSZ veze
tő i m á r 1993 szeptem berében figyelmez
te tte k  azokra az áldatlan állapotokra, 
am ik  az AVU belső ellenőrzését és szám
viteli fegyelmét jellemzik. 1994 februárjá 
b an  „a párját ritkító vagyonvesztés miatt 
szorgalmazták és szorgalmazzák a szemé
lyi konzekvenciák levonását”. A privatizá
ciós miniszter értesítette a rendőrhatósá 
g o t az ügyről. Az érin tettek  valószínűleg 
b íróságon  adnak számot intézkedéseik 
rő l. Az iratokat az ASZ átad ta az ügyész
ségnek . Két évvel ezelőtt 11 Mrd forint 
é r té k ű  vagyont adott el az AVU a külföldi 
székhelyű Nuevometall konzorciumnak, 
a D im ag Rt. beszállítójának 0,5 Mrd fo
r in té rt. Igaz, hogy az eladás pillanatában 
a  vagyonértéket 9 Mrd fo rin t adósság ter
h e lte . A vevő a vételár kifizetése előtt 
m egkap ta  a tulajdonjogot, tehát szaba
d o n  rendelkezhetett a Dimag-gal, és ki is
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vette a még létező pénzeket a vállalatból, 
így az állam (a szerződés szerint m ég tu 
lajdonos) hiába p ró b álta  az üzem helyze
té t rendezni a MAV-val és az áramszolgál
tató vállalattal szem ben, m ár nem  volt 
kompetens. (Az ügylet vészesen hasonlít 
az Áutóker privatizációjához, am iről 
1994. február 15-én nyújtott be in te rpel 
lációt Király Zoltán képviselő). A szerző
dést az AVU ügyvezetése (v. ügyvezetője) 
másképpen kötötte meg, m int ahogyan 
ebben az ügyben az igazgatótanács dön 
tött. Az állam két év múlva kb. zéró é rté 
ken kapta vissza vagyonát, közben azon 
ban 4,5 Mrd fo rin to t fordított a vállalat
ra, és még 20 M rd forint értékben köte 
lezettséget is vállalt. Az ÁVÜ-nél —  az il
letékesek vélem énye szerint —  két évvel 
ezelőtt még egyáltalán nem m űködött az 
ellenőrzés. Ma m ár az sem állapítható 
meg, hogy vizsgálták-e a vevők fizetőké
pességét. H iányoznak egyes iratok a 
Dimag Rt. eladásáról. A korrupció egyen 
lőre nem bizonyítható. Az ügyletet két 
évvel ezelőtt titkossá nyilvánították (ami 
a parlam entben is észrevétel tárgya volt). 
Maga a szerződés m a is titkos. A felelő 
sök személyéről nem  hangzott el közlés, 
de az AVU akkori igazgatójának azért il
lett tudni olyan 11 M rd forint értékű  ob 
jektum  eladásáról, am inek az ügyében 
igazgatótanácsi d ö n tés  volt. A sajtótájé 
koztató időpontjában a nyilatkozók sze
rin t nem volt az sem m egállapítható, 
hogy esetleg a vevő részéről történt-e 
rosszhiszemű szerződés. Az azonban 
tény, hogy ilyen nagy horderejű ügyben 
szokatlanul hanyag és laza volt az adm i
nisztrációs fegyelem. Nem állapítható 
meg a büntetőjogi érdelem ben vett bű 
nös szándékosság. Csépi Lajos közölte, 
hogy nem  látta és nem  írta alá a Dimag 
privatizációs szerződését. Hatvani Szabó 
János, az AVU ügyvezető igazgatója a Kos
suth Rádiónak ad o tt nyilatkozatában elis
merte, hogy az ÁVÜ hibázott a Dimag 
privatizációjánál. A  hibát az akkori tranz 
akciós előadók követték el (1992 első ne 
gyedévében az AVU-től eltávoztak.) A 
szerződés azonban jó  volt —  bár e ltért az 
igazgatótanács által m eghatározott felté 
telektől — , csak abban hibáztak, hogy 
nem  figyelték fizet-e a vevő. Igaz, hogy 
akkor még nem volt az AVU-nek számító- 
gépes figyelőrendszere — nyilatkozta 
Csépi Lajos.

Ugyancsak 1994. február 10-én a kor 
mány is tárgyalta a  Dimag Rt. sorsát és az 
ipari m inisztérium nak az egész régió 
acéliparának átalakítására vonatkozó te r 
vét. Távlati cél a  gazdaságos nehézipar 
megterem tése. E hhez néhány hónapon  
belül újból privatizálják a Dimagot, de az 
Ipari és Kereskedelm i Minisztérium leg
feljebb a könyv szerinti érték felére szá
mít. A vissza nem  térítendő  állami tám o 
gatás azonban visszajut az államkasszába. 
Vargha Sándor főosztályvezető szerint to 
vábbi elbocsátások várhatók, de gondos 
kodás történik az elbocsátott m unkások

elhelyezéséről. Terv szerint olyan új tulaj
donosokat próbálnak találni, akik két év 
alatt gazdaságossá teszik a vállalatot. Az 
ipari kormányzat a borsodi térség teljes 
acéliparát próbálja m eg rendbe tenni. A 
karcsúsított magyar acélipar korszerű és 
versenyképes lesz. A korm ány egyetért 
azzal, hogy Ó zdon 80 tonnás elektroke- 
mence és folyamatos acélöntőm ű épül
jön , a meglévő hengersort korszerűsít
sék. Diósgyőrben a je len leg i kemencét és 
hengersort fejlesztik és ép ítenek egy má
sodik folyamatos öntőm űvet. 2 milliárd 
forint feletti forgóeszközhitei felvételé
hez kormánygaranciát, a korszerűsítő fej
lesztéshez 3 milliárd fo rin t vissza nem té
rítendő tám ogatást kap az acélipar. A fel
dolgozóipar fejlesztéséhez a kormány 
500 millió forin to t helyez a központi mű
szaki fejlesztési alapba, ha az országgyű
lés hozzájárul. A ipari kormányzat ezzel 
megcáfolta Szabó Tam ás miniszter ko
rábbi kijelentését, hogy a kormány nem 
terem t munkahelyeket. Egyébként Lator- 
czai János miniszter nyilatkozata szerint a 
Dimag privatizációs prob lém a nem érinti 
az Ipari és Kereskedelmi Minisztériumot, 
ők nem folynak bele a privatizációba. 
(H.W.)

(Kossuth Rádió, Délutáni Krónika 
1993. szept. 2., Déli krónika, 

és M indennapi gazdaságunk, 
1994. febr.10. és 11.)

Talán  m ég is  p riva tizá lják  1994-ben a 
D ecem b er 4. D ró tm ű veket. 1991 óta 
húzódik a D4D privatizálása. Az ügy már 
sok port kavart fel. 1993 nyarán Pintér 
László a Pintér C orporation tulajdonosa 
bejelentést te tt az általa vélt visszásságok
ról. A vállalat megvásárlásáról több mint 
egy éve folynak a tárgyalások a VOEST- 
Alpine tulajdonában lévő Austria Draht 
vállalattal. Az ÁVÜ 1992-ben korlátozott 
kizárólagosságot biztosított az Austria 
Drahtnak. Közben a D4D sikeresen áte
sett egy csődegyezségen. 1993 márciusá
ban az Austria D rah t elállt a vételtől. 
(Korábbi ajánlatuk 500 millió forintos tő 
keemelés volt azzal a kikötéssel, hogy az 
APEH- és tb-tartozásokat a gyárnak en 
gedjék el. További feltételük egy 200-250 
millió forintos korm ánygarancia volt a 
veszélyes hulladék eltávolítására.) Az 
Austria D raht visszalépése után nőtt egy 
miskolci magánszemély ajánlatának esé
lye, amely alig té rt el az osztrák cég aján
latától. A Pintér C orporation is 500 mil
lió forintért akarja m egvenni a vállalatot. 
Végül is az ÁVU eredm énytelennek mi
nősítette az értékesítési kísérletet.

Az újabb tervek szerint komoly racio
nalizálás és kereskedelemfejlesztés után 
még ebben az évben ism ét meghirdetik a 
December 4 Drótműveket. (H.W.)

(Népszabadság, Szaniszló B. riportja 
alapján, 1994. febr. 7. 10. old.)

A z  Európai Unió versen yh ivata la  116
m illió USD bírságot vetett ki 16 acélter
m előre, mert illegális kartellt hoztak lét
re  acélgerenda értékesítésére. Ugyanak
kor az Európai U nió  két hónapon belül 
2-3 millió tonnával csökkenti acélgyártó 
kapacitását. (H. W.)

(Kossuth rád ió , Mindennapi 
gazdaságunk, 1994.febr.17.)

A  borsodi ac é lip a rró l hozott kormány- 
határozatról m egoszlanak a vélemények. 
Diósgyőrben kételkednek abban, hogy a 
3000 elbocsátandó kohász új állást talál, 
összesen kétmilliárd fo rin t kormányga
rancia áll rendelkezésre az idei működő- 
képesség fenntartására és három  milliárd 
fo rin to t adnak az Á llam i Vagyonkezelő 
Rt.-n keresztül a fejlesztések beindításá
ra. A többi pénzt vállalkozási alapon kell 
előterem teni.

Latorczai János ip a ri és kereskedelmi 
miniszter a Kossuth R ádió Ecomix műso
rának  adott in terjú jában hangsúlyozta, 
hogy a nagyolvasztót csak akkor állítják 
le, h a  biztosítva van a  továbbfeldolgozó 
üzem ek anyagellátása. A folyamatos ter
m elésben nem lehet megszakítás. (H.W.)

(Kossuth Rádió, Mindennapi 
gazdaságunk, 1994. febr. 17., 

Ecom ix, 1994. márc. 8.)

M é g is  sikerü lt az Ekostahl, Eisenhütten
stadt privatizációja. A ném et privatizációs 
szervezet a T reu h an d  titokban tartja az 
eladási árat, de közölték, hogy a vásárló, 
az olasz Riva konszern vállalta, hogy meg
ta rtja  a vállalat 1700 m unkatársát és 1,1 
M rd DEM értékű beruházást hajt végbe 
az elavult acélm űben. Ezzel az ügylettel 
befejeződött a volt NDK acéliparának 
privatizációja. (H.W.)

(RTL h írek , 1994. márc. 2.)

A  kö rn yezetvéd ők a  kohászatot tartják 
a környezetre legveszélyesebb gazdasági 
ágnak. Közben m egfeledkeznek arról, 
hogy a közlekedés és a felelőtlen szállítás 
sokkal nagyobb go n d o k at jelent. 1994 ja 
nuárjában francia S h erb o  hajóról a viha
ros tenger a rosszul rögzített konténerek 
közül egyet vagy kettő t lesodort a hajó fe
délzetéről, és azok m érgező tartalma, a 
Ciba Geigy Apron plusz nevű növényvé
dőszere a tengerbe, m ajd Hollandia és 
Németország tengerpartjá ra  jutott. A ha
tóságok környezetvédelmi riadót rendel
tek  el.

Ugyancsak 1994 januárjában  az NSZK 
A5 autópályáján fe lb o ru lt egy folyékony 
alum ínium ot szállító tartálykocsi. Senki 
sem sérült meg, d e  a kifolyó fém súlyos 
töm egbalesetet okozhato tt volna. (H. W.)

(RTL Hírek, 1994. jan . 14. és 28.)

123



Sie kennen den N am en.
W issen  Sie auch was alles dahinter steckt?

D e r M arkennam e SIM PSO N  ist verbunden  m it den 
w eltw eit bekannten  SIM PSO N  K ollergangm ischern für 
d ie A ufbereitung von  hochw erdgen Form stoffen. Das 
ist ab er nicht alles. Als Spezialisten stellen  w ir Ihnen, 
zusam m en  mit u n serem  um fangreichen Fachwissen und 
u n se re r  Erfahrung, e ine  Vielzahl von M aschinen für die 
Form stoffaufbereitung , für die Form stoffregenerierung 
u n d  für die Form stoffprüfung zur V erfügung.

U nsere kom plette  Palette besteht aus K ollergang- 
C hargenm ischer Typ M IX -M U L L E R , K ollergang- 
D urchlaufm ischer Typ M U LTI-M U LL zur H erstellung 
von  H ochw erigen  ben ton itgebundenen  Form stoffen, 
S andküh ler und V orm ischer Typ M U L T I-C O O L E R  
m it präziser T em p era tu r und Feuchtekontro lle ,

R egenerie ran lagen  Typ PR O -C LA IM  oder EV EN -FLO  
lie fern  bei kurzfristigem  Kapitalrückfluss ein einmaliges 
R eg en era t. D urchlaufm ischer für chem isch gebundene 
Form stoffe Typ P R O -M IX  stehen für eine m axim ale 
F o rm - bzw. K ernfestigkeit bei m inim alem  
Bindereinsatz. D am it die mit unseren M aschinen 
e rz ie lten  Form stoffqualitäten auch zuverlässig geprüft 
w erden  können, haben  wir neu, eine Linie 
elek tronischer Form stoff-Laborgeräte m it dem  
M arkennam en S1M PSO N -G ER O SA  anzubieten .

H in ter all dem  steck t ein H ochqualifiziertes Team 
von M aschinenbauern  und Giesserei-Profis. M odernst 
ausgerüstete A rbeitsplätze sorgen für Effizienz bei 
Service, K onstruktion, Planung, A dm inistration und 
M anagem ent. Auch unser besteingerich tetes Sandlabor 
in d en  USA steht Ih n en  für Tests m it Ihrem  Form stoff 
je d e rz e it  zur V erfügung. Mit diesen M itteln , sowie 
so lid er fachlicher B eratung helfen wir Ihnen gerne die 
A nforderungen der Z ukunft zu bew ältigen .

Erfahren Sie m eh r über die Z u k u n ft der 
Form stofftechnolog ie  un d  wie N ational Engineering 
C o m pany  Ihnen helfen  kann gew innbringend  die 
Q u a litä t zu verbessern.

B esuchen Sie uns an der GIFA ’94 in Düsseldorf Halle 13/Stand A14/B13 15.-22. Juni 1994

дар SIMPSON
v t É * '  National Engineering Company
T T



R O V A TV EZETŐ K : KOVÁCS L Á SZ L Ó , LENGYELNÉ K IS S  KATALIN

ONTESZET
G öm bgrafitos dugattyúgyűrűk gyártása

LENGYEL KÁROLY— TURJÁNSZKI GYÖRGY

A  g ö m b g ra f ito s  d u g a t ty ú g y ű r ű k  je lle m z ő i.

A  g y á r tá s i k ö rü lm é n y e k ,  a fo rm á z á s te c h n o ló g ia ,  

a  m e ta llu rg ia  é s  a z  ö n tö t tv a s  g r a f i tg ö m b ö s í tő  

ke ze lé se . A  d u g a t ty ú g y ű r ű k  tu la jd o n s á g a i.

M
integy tíz— tizen ö t évvel ez e lő tt je len t m eg a 

nagy nyugati és japán dugattyúgyűrű-gyártó 
cégek  katalógusaiban, és így kínálatában is 

néhány göm bgrafitos öntöttvasból készü lt gyűríítípus.
E nnek ösztön zésére nálunk is többször felvetődött 

a gyártás hazai m egvalósítása, de csalt 1993 elejére ju 
tottunk el oda, hogy  a dugattyúgyűrű-gyártás egyik 
hazai reprezentánsánál, je len leg i n evén  a Csepel Au
tógyár Dugattyú- és Dugattyúgyűrűgyártó és Forgal
m azó Kft.-nél, határozott intézkedést tegyenek az 
üzem szerű gyártás beindítására, m egb ízh ató  gyártás- 
technológia  kidolgozására.

A  göm bgrafitos gyűrűk iránt piaci érdeklődés is 
mutatkozott, s rem én y  volt arra, h ogy  a n ehéz gazda
sági helyzetben lévő vállalat ezzel az újdonságnak szá
m ító term ékkel en yh ítsen  gondjain.

A  vállalat vezetése  három  gyűrűtípusra a gyártás- 
technológ ia  kidolgozásával és bevezetésével a 
F oundex Kft.-t b ízta m eg .

A göm bgrafitos dugattyúgyűrűk 
jellemzői

A  rendelkezésre á lló  katalógusokból kiolvasható volt, 
hogy a göm bgrafitos dugattyúgyűrűknek az alábbi tu
lajdonságokkal kell rendelkezniük: 

kem énység: 310— 430 HB;

Elhangzott a XIII. m agyar öntőnapokon, Salgóbányán.

Dr. Lengyel Károly oki. kohómémök, 1973-ban végzett az NME  
Kohómémöki Karának ön tő  ágazatán. A Vasipari Kutató Intézet
ben, m ajd 1983-tól az Ipari Technológiai Intézetben öntészeti ku 
tatásokkal, ezen belü l is főként az öntöttvas metallurgiájával fog 
lalkozott. 1989-től a M agyar Öntészeti Egyesülés műszaki igaz 
gatója volt. 1993. februárjától műszaki igazgatóként a Foundex 
Kft.-ben dolgozik. A z  elm últ évek folyamán több szakcikke je len t 
m eg lapunkban.

Turjánszki György 1963-ban szerzett öntőtechnikusi oklevelet a 
Kossuth Lajos Gép- és Öntőipari Technikumban. 1964-ig a 
Csepel Művek Vas- és Acélöntödéjében, m a jd  a Csepel Autógyár 
Dugattyúgyűrű Gyáregységében, későbbi nevén a Csepel Autó 
gyár Dugattyú- és Dugattyúgyűrűgyártó és Forgalmazó Kft.-ben 
dolgozott, mint művezető, technológus, m ajd  üzemvezető. Jelen 
leg  a Budapesti Vegyipari Gépgyár öntödéjének művezetője.

hajlítószilárdság: legalább 1300 N /m m 2 ;  
rugalmassági m odulus: legalább 150 000  N /m m l  
A vegyi összetéte lt a gyártó rend szerin t m aga vá

lasztja meg, tájékoztató  értékei a következők:
C = 3,7— 5,2% ,
Si = 2,4— 3,2% ,
Mn = legfeljebb  0,5%,
P = legfeljebb  0,3%,
S = legfeljebb  0,01%,
Cr = legfeljeb b  0,2% ,
Ni = 0,5— 0,6% ,
Mgr = 0,04— 0,06% .
A szövet fin o m  perlit, zöm ében  g ö m b  alakú grafit

tal. Kis m enn yiségb en  elszórt, egyen letes m éretű kar- 
bid meg van en ged ve . A gyűrűk h ő k eze lésére  nincs 
előírás.

A kísérletek során  általunk gyártott gyűrűk típusa 
ún. önfeszítő oválgyűríí, amely a m egm u nk álás és fel
metszés után nyeri el végleges alakját. J e lle m z ő  volt a 
gyűrűk kis m éretére, hogy keresztm etszetük a meg
munkálás után 55, 35, ill. 32 mm 2 volt.

Gyártási körülmények
A göm bgrafitos öntöttvas gyártásának legfontosabb  
mozzanata a fo lyékony fém  kezelése m agnézium tar 
talmú segédötvözettel. A  kezelés hatékonyságától 
függ többek k özö tt a grafitalak és a szövet, végered 
ményben az ön tvények  felhasználás szem pontjából 
fontos tu lajdonságai,és nem  utolsó sorb an  a gyártás 
gazdaságossága.

A kezelőeljárások szám os változata ism ert, közülük 
kell mindig az ad ott körülm ények k ö zö tt leginkább  
m egfelelőt kiválasztani. Egy üzem elő ö n tö d é b e n  ez a 
választás m indig  kom prom isszum  ered m én ye, hiszen 
figyelembe kell ven n i az elérendő célt, a  rendelkezés 
re álló vagy b eszerezh ető , ill. legyártható eszközöket, 
a hozzáférhető alap- és segédanyagokat, n em  utolsó 
sorban a tech n o ló g ia  megvalósítására szánt időt és 
költségkeretet.

A gyártástechnológia kialakításához az alább kör
vonalazott körülm ényekkel kellett szám olnunk:
—  rendelkezésre állt egy 500 kg b efogadóképességű  

középfrekvenciás tégelyes indukciós k em en ce ,
—  a kem ence e lő tt  és fölött az ön tőü stök  mozgatásá

ra szolgáló függőpálya,
—  250 kg-os csőrös öntőüstök,
—  a nyersformák elkészítéséhez szükséges rázó-prése- 

lő form ázógép,
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— a betét- és adalék anyagok p o n tos mérlegelésére 
szolgáló mérlegek,

— optikai pirom éter,
— az olvadék minősítésére ékpróba,
—  az öntvények minősítéséhez keménységet tudtunk 

mérni, és m ód volt a szövet vizsgálatára is.
A felsorolásból kiderül, hogy legnagyobb gondunk 

a folyékony fém töm egének m érése volt, holott ez az 
egyik legfontosabb param éter a kezelés eredményes
sége szempontjából. Különösen fontos lett volna a tö 
megmérés je len  esetben, hiszen csak 250 kg befoga
dóképességű üstök álltak rendelkezésre.

Mivel rem ényünk sem volt a darumérleg vagy 
egyéb mérőeszköz beszerzésére, a kezelési technoló 
giát úgy kellett kialakítanunk, hogy csak a betétalko 
tók töm egének m érésére van lehetőség.

Kezelési technológia

Az ismert és kevéssé ismert kezelési eljárások előnyeit 
és hátrányait sorra véve d ö n tö ttünk  végül is úgy, hogy 
a segédötvözet bevitelére m erülőharangot haszná
lunk, és a kezelést a kem encében hajtjuk végre. Más 
eljáráshoz —  tekintve, hogy az olvadékot a gyűrűk kis 
m érete miatti hosszú öntési idő  és az öntőüstök kis 
befogadóképessége miatt m indenképpen  két részlet
ben kell lecsapolni — a folyékony fém tömegének 
m érésére lett volna szükség.

Annak ellenére ezt a m ódszert kellett választa
nunk, hogy az alábbi hátrányai vannak:
—  a harang és a kezelőanyag vagy segédötvözet térfo 

gata és a szükséges reakciótér m iatt a kem ence 
csak 70%-os töltéssel üzem eltethető, vagyis a keze
lésre kerülő fém tömege legfeljebb 350 kg; így is 
intézkednünk kellett, hogy az intenzív fémmozgás
ból származó fröcsögést megakadályozzuk, és a ke 
zeléssel járó  fényjelenséget leárnyékoljuk;

— a 70%-os töltés miatt a kem ence rosszabb hatásfok
kal üzemeltethető;

— további hátrányt je len t a falazat intenzívebb igény- 
bevétele, és pl. a körülm ényes salakolás a mélyen 
fekvő fémszint miatt;

— a kezelőharang jelentős töm ege csökkenti a fém 
hőm érsékletet, ennek m egfelelően nagyobb keze
lési hőm érsékeltet kell választani, ami pedig a Mg- 
hasznosulás hatásfokát csökkenti.
Belátható, hogy esetünkben a m erülőharangos 

technológia kényszer, és a továbbiakban mérlegelni 
kell, hogy a felsorolt hátrányok kiküszöbölését szolgá
ló mérlegelési lehetőség m egterem tése milyen elő 
nyökkel és biztonsággal jár, valam int mennyi idő alatt 
térül meg.

Hangoztatjuk ezt annak ellenére, hogy a kísérletek 
eredményei végül is igazolták választásunk helyessé
gét.

Form ázástechnológia

A formázási eljárás, amely je len  esetben nyers, ben to 
nitos form ák készítését jelenti, n em  változott. Ugyan
csak változatlan m aradt az a m egoldás, mely szerint

12 egymásra helyezett formából álló oszlopot önte
nek  le közös beöm lőrendszerről.

M ódosítanunk kellett azonban a táplálórendszert. 
Egy számítógépes program  segítségével határoztuk 
m eg a különböző m éretű  gyűrűk táplálórendszerét, 
ill. a rávágásokon egy törőélet alakítottunk ki az álló
ról való eltávolítás elősegítésére.

Metallurgia

Két eredm énytelen kísérlet során saját bőrünkön ta
pasztaltuk, hogy a dugattyúgyűrű különleges öntvény. 
A gyártástechnológia kialakításakor, különösen ami 
az öntési hőm érsékletet és a módosítást jelen ti, nem 
nélkülözhetjük a gyűrűk öntésével évtizedek óta fog
lalkozó kollégák tapasztalatát.

A közös m unka eredm ényeként végül is kialakult 
az a technológia, am elynek lényeges lépései a követ
kezők:

1. A betétösszeállítás során a visszatérő hulladék 
megjelenéséig 100%-ban Sorel-nyersvasat használ
tunk, a kezelés előtti elő írt összetételt ferroötvözetek- 
kel (FeSi75, FeMn, FeP, FeCr) és nikkelgranáliával ál
lítottuk be. A visszatérő hulladék megjelenésével a 
nyersvashányadot 56%-ra csökkentettük, és a hulla
dék ötvözőtartalm ának megfelelően m ódosítottuk az 
ötvözőanyagok m ennyiségét. Gondot fordíto ttunk a 
betétalkotók pontos mérlegelésére.

A kezelés előtti összetételt az alábbiakban határoz
tuk meg:

C = 3,8—4,0% ,
Si = 1,8—2,0%,
Mn = 0,3%,
Cr = 0,2%,
Ni = 0,5%,
S = 0,01%,
P = 0,1%.
2. A betétalkotók beadagolása u tán  az olvasztás a 

szokásos m ódon történik , azonban hosszabb adagidő
vel kell számolni, hiszen a kemence n em  egészen két
harmadáig van tele. Ennek következtében rosszabb 
hatásfokkal üzem eltethető.

3. Beolvadás u tán  ékpróbát vettünk, s töretének 
függvényében adagoltunk FeSi-ot, vagy elektródaőrle 
ményt. 1520 °C-ra túlhevítettük a folyékony fémet. 
Azt tapasztaltuk ugyanis, hogy ennél nagyobb hőmér
séklet esetén csökken a kezelés hatásfoka a nagyobb 
magnéziumveszteség miatt, és term észetesen intenzí
vebb a fémmozgás is. Nagy a veszélye az alulkezelés- 
nek. Ennél kisebb hőm érséklet esetén viszont, figye
lembe véve a harang  és a segédötvözet je len tő s  töme
ge miatti hőveszteséget, megnő a hidegfolyásos öntvé
nyek m egjelenésének veszélye.

4. A harangot egy állványra helyezve a  kemence fö
lött, a beleülő, befenekelt lem ezhengerben lévő se
gédötvözetet szárítókem encében m elegítettük elő. Az 
1520 °C-ra tú lhevített fémet lesalakoltuk. Salakolás 
után az előm elegített harangot a belsejébe fémhen
gerben felerősített segédötvözettel együtt két ember 
határozott m ozdulattal lenyomta a tégely fenekére, s 
kis pulzáló mozgásokkal mindaddig o tt tartotta, amíg
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1. ábra. Egy dugattyúgyűrű grafitképe. 100x

a harang m ozgását észlelte. A kezeléshez 2,8% VL 63 
MX típusú segédötvözetet használtunk. A reakció 
egy-másfél percig  tartott.

5. A szokástól teljesen eltérő m ódon  a kezelést túl- 
hevítés követte, ugyanis a tapasztalatok alapján 
1520— 1540 °C-nak kellett lenn ie  a csapolási hőm ér 
sékletnek ahhoz, hogy a form ákat a hidegfolyás veszé
lye nélkül le tud juk  önteni.

6 . A csapolás hőm érséklet elérése után ékpróbát 
vettünk, majd közel két azonos részletben lecsapoltuk 
a folyékony fém et. A kezelés során  bekövetkezett hő 
veszteség pótlására mintegy három perces túlhevítés 
elegendő volt.

7. A módosítás a csapolósugárban tö rtén t az öntvé
nyek m éretétől függően 0,6— 1,0% FeSi75-tel.

8 . Az öntőüstöket az öntés e lő tt gondosan lesala- 
koltuk. Az öntést a kezelés befejezése után számított 
10— 11 percen belül m inden esetben be  tudtuk fejez
ni. Az öntés befejezése után röviddel m ár üríteni le
h e te tt a formaszekrényeket.

Összefoglalás

A kísérleti öntések eredményeit feldolgozva a követ
kező tapasztalatok birtokába ju to ttu n k . Az öntvények 
kezelés utáni összetétele úgy alakult, hogy a karbon
tartalom  3,4— 3,6%, a szilíciumtartalom  2,8—3,0% 
között változott, m íg a többi ötvöző mennyisége a be- 
vitthez képest érdem ben  nem változott, kivéve termé
szetesen a kéntartalom  ezredekben m érh e tő  értékét. 
A m aradék m agnézium  mennyisége 0,4%  körüli volt 
a jó  kezelések esetében.

A gyűrűm érettől függően a szabvány szerint mért 
keménység 340— 380 HB közöttire adódott, és egy- 
egy gyűrűn a m egm unkált hom lokfelületen mérve 
m eglepően keveset szórt.

A gyűrűk szövete 80—90%-ban szabályos gömb 
alakú grafit (1. ábra), finom perlit, az esetek egy részé
ben nyom okban vagy néhány százaléknyi mennyiség
ben ferrit.

A m egm unkált és beépített gyűrűk próbapadi kí
sérlete jelen leg  is folyik.

Köszönetnyilvánítás

A szerzők köszönetét m ondanak a feladat elvégzésében nyúj
to tt aktív segítségükért dr. Győrök Györgynek (CSM Vasöntöde 
Rt ), Vtgh Lászlónak (Vígh és Társa Bt.) és Vörös Ferencnek 
(Foundex Kft.).

A hidegen szilárduló kötőanyagrendszerek 
term elékenysége é s  környezeti hatása

I. rész

JAMES J. ARCHIBALD

A hidegen szilárduló kötőanyagrendszerek és 

fejlődésük. A  kötőanyagok tulajdonságai, 

termelékenysége. Az öntvények minőségének 

ellenőrzésére használt technológiai próbák és 

a kapott eredmények.

A z 58. öntészeti világkongresszus m űszaki fórumán elhangzott 
előadás.

Jam es J. Archibald , Ashland Chemical, Inc., Columbus, Ohio, 
USA.

A
z utóbbi 40 évben az ön tő ipar a hidegen kötő 

(nobake) kötőanyagrendszerek új fejlesztéseit 
igényelte. Amióta a szilikát-kötőanyagú (vízü

veges) technológiát kifejlesztették, az öntők  világszer
te elismerték en n ek  termelékenységét, méretpontos
ságát és hatékonyságát a formák és nagy, bonyolult 
magok szobahőm érsékleten való előállításában.

Az öntőiparban nagyon fontos az az irányzat, hogy 
a kötőanyagfajták a melegen kötőktől a hidegen kö
tők felé tolódnak el (1. ábra). Ez a változás világszerte 
képessé tette az öntödéket arra, hogy hatékonyabban,
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jo b b an  szabályozva és a szükséges üzemi területet 
csökkentve gyártsák az öntvényeket Az eredmények:
—  kevesebb ellenőrzés, szabályozás szükséges, és ke- 

vesebb a bevitt változó,
—  csökkent a forma- és magkészlet,
—  kevesebb berendezés és karban tartás szükséges,
—  kevesebb öntöde több öntvényt gyárt,
— csökken az emisszió hatásterülete, valamint a teljes 

emisszió az öntödén belül és kívül, a gyártott önt
vény mennyiségéhez m érten.
Az ön tő ipar a gyantakötésű formázóeljárások vá

lasztékának fejlődését figyelhette m eg. Ezek az eljárá
sok h áro m  kategóriába sorolhatók:
—  coldbox-kötőanyagrendszerek,
— nobake-kötőanyagrendszerek,
—  h ő re  szilárduló rendszerek.

A coldbox-kötőanyagrendszereket az 56. öntödei 
világkongresszuson, D üsseldorfban tartott egyik előa
dás hasonlította össze [2]. A rendelkezésre álló no- 
bake-eljárások széles választéka és az újabban beveze
te tt rendszerekkel szerzett ö n tö d ei tapasztalat korlá
tozott volta nehéz választás elé á llíto tta  az öntőket.

Je len  tanulmány célja nyolc olyan nobake-eljárás 
általános jellemzőinek az összehasonlítása, amelyek 
figyelembevétele célszerű egy nobake-rendszer kivá
lasztásakor.

A nyolc nobake-eljárás a következő:
—  fenol-uretán,
—  m ódosított fenol-uretán (új u re tán ),
—  észterrel szilárdított fenolok,
—  furánok,
—  fenolok,
—  olaj-uretán ,
—  észterrel szilárdított szilikát,
—  alumínium-foszfát.

Áttekintjük az egyes eljárások általános minőségi 
és gyártási jellemzőit, m int a kötőanyag mennyisége, 
feldolgozhatósági és kiem elhetőségi ideje, kezelési 
szilárdsága, várható term elékenysége és a gyártott 
öntvények minősége.

Ezenkívül összegezzük azokat a fontos környezeti 
szem pontokat is, amelyeket m eg  kell fontolni egy no- 
bake-kötőanyagrendszer kiválasztásakor. Nagy szere
p e t játszanak az eljárás kiválasztásában a környezetvé
delmi megfontolások, és b á r ezek bonyolultak és szá
mosak, két kategóriába soro lhatók . Az első a belső 
környezet, amely az alkalm azottakra gyakorolt hatást 
je len ti, és az öntödei folyamat m inden  fázisában sza
bályozástechnológiát igényel. A megfontolás második 
területe a potenciális öntödei emisszió hatása a kör
nyező közösségre. A potenciális külső környezeti kér
dések közé tartozik a levegő szennyezése, az öntödei 
hom okhulladék és a szennyvíz kibocsátása.

A nobake-eljárások leírása 
és fe jlődése

A nobake-eljárás a hom okkal kevert két vagy több kö 
tőanyag-alkotó környezeti hőm érsékleten történő kö
tésén alapul. A kötőanyagrendszer kötése azonnal 
m egindul, miután az alkotókat összekeverték.

во-
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1. ábra. A melegen és hidegen szilárduló kötőanyagok felhaszná
lása Észak-Amerikában 1952 és 1990 között

A keverés után bizonyos ideig a hom okkeverék fel
dolgozható és folyékony, lehetővé téve a magszekrény 
vagy a formaszekrény m egtöltését (feldolgozhatósági 
időtartam). Egy további időtartam  után a hom okke 
verék olyan m értékben megszilárdul, hogy a minta 
vagy a mag kiem elhető (kiemelhetőségi időtartam ). 
Az időkülönbség a szekrény megtöltése és a minta 
vagy mag kiemelése között néhány perc és néhány 
ó ra  között változhat a kötőanyagrendszertől, a szilár
dítóadalék fajtájától és mennyiségétől, a hom ok fajtá
já tó l és hőm érsékletétől függően [3].

Fenol-uretán

A fenol-uretáij nobake-rendszert 1970-ben, az USA- 
ban vezették be. Az eljárás kétkom ponensű kötőa
nyagrendszert és folyékony katalizátort alkalmaz. A 
kötőanyag egyik része egy oldószerekkel és adalékok
kal kevert fenol-form aldehid polim er. A másik kom 
ponens oldószerekkel és adalékokkal kevert MDI po
limerből (metilén-difenil-izocianát) áll. A harm adik 
rész a folyékony katalizátor. A fenol-uretán magokkal 
és formákkal m ajdnem  m inden  ötvözetfajta sikeresen 
önthető. Acélöntéskor vas-oxid adalékok szüksége
sek, hogy csökkentsék a nitrogén okozta tűlyukacsos- 
ság veszélyét.

Módosított fenol-uretán („új uretán”)

Ezt a nobake-kötőanyagrendszert Nova thane védett 
kereskedelmi név alatt 1990-ben vezették be az USA- 
ban. Lehetővé teszi a kötőanyag m ennyiségének mi
nimalizálását, a füst csökkentését az öntőrészlegben, 
megőrizve elődjének, a fenol-uretán rendszernek 
összes termelékenységi előnyeit.

Ez a három részes kötőanyagrendszer első részként 
oldószerekkel és adalékokkal kevert fenol-formalde
hid kötőanyagot tartalmaz. A második rész adalékolt 
MDI, a harm adik pedig folyékony aktiváló. Az első és 
a második rész között szükséges arány 70:30.

Észterrel szilárdított fenol

Az 1984-ben bevezetett, észteres szilárdítást! fenolos 
nobake-kötőanyagok kétrészes rendszerek. A kötőa
nyag egy alkalikus fenolgyanta. Ez azt jelenti, hogy 
nátrium- vagy kálium ionokat tartalmaz, amelyek a 
hidrogént helyettesítik a fenol hidroxilcsoportjában,
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és pH-értéke nagyobb m int 7,0. Az észter szabályozza 
a kötési sebességet.

A forma- és m agkészítés után másodlagos kötés 
megy végbe, amely tovább térhálósítja a polimert. A 
fenol-uretánokhoz képest több kötőanyag szükséges, 
de a rendszer m ajdnem  mentes a viszkozitáscsökken
tőkén t használt oldószerektől; ez egészségügyi és biz
tonsági előnyöket kínál. Az észterszilárdítású fenolok
kal k itűnő vasalapú öntvények gyárthatók és kevesebb 
füst és szag keletkezik a keveréskor és az öntéskor, 
m in t a szerves oldószereken alapuló kötőanyagrend 
szerek használatakor.

Olaj-uretán

Az 1965-ben bevezetett nobake-olajokat két- vagy há 
rom részes kötőanyagrendszerekként használják. Az A 
rész egy alkidkeverék, amelyek úgy állítottak össze, 
hogy reagáljon a C résszel, egy izocianáttal. А В rész a 
katalizátor, amely elősegíti mind az uretános, m ind a 
levegőn való szilárdulást [3 J.

A nobake-olajrendszerek három  szakaszban szilár
dulnak. Először az A rész köt a C résszel, uretánpoli- 
m ert képezve. Ebben a szakaszban a m ag vagy a for
m a rugalmas, de eléggé térhálósodon ahhoz, hogy 
elősegítse a m inta kiem elését. A kötés második szaka
sza a telítetlen kettős kötések térhálósodása az alkid- 
ban. Ez az oxigénnel való érintkezéskor fejeződik be, 
a kiemelés után. A hannad ik  szakasz a kem encében 
való szilárdítás, amely nem  kötelező, de a maximális 
erózióállóság eléréséhez szükséges.

Az olaj-uretán rendszer term elékeny és kitűnően 
elválik a mintától.

Furánok

Az 1958-ban bevezetett furános nobake-kötőanyagok 
kétrészes rendszerek, amelyek kondenzációs — mel
lékterm ékként vizet term elő — reakció révén szilár
du lnak  meg. A kötést savas katalizátorral segítik elő. 
A kötési sebességet a sav erősségével és mennyiségé
vel szabályozzák. A furános nobake-kötőanyagoknak 
jó  a melegszilárdsága, erózióállósága és üríthetősége.

Fenolok

Az 1960-as években bevezetett fenolos kötőanyagok 
erős savkatalizátorok használatát igénylik. A furfuril- 
alkohol hiánya idején növekedett a fenolos nobake- 
kötőanyagok használata, és széles körben  elfogadottá 
vált az USA-ban. Ism eretes a fenolgyanták nagy m e
legszilárdsága és erózióállósága. A fenolgyanták hát 
ránya a korlátozott raktározási stabilitásuk [4].

Észterrel szilárdított szilikát

Az észterrel szilárdított szilikátokat 1954-ben vezették 
be. Ez a rendszer folyékony vízüveges kötőanyagból 
és folyékony szerves észterből m int szilárdítóadalék 
ból áll. Keverés, öntés, hűlés és ürítés alatt a szag- és 
gázemisszió csekély, d e  ez függ az észter és más szer
ves alkotóinak mennyiségétől és fajtájától. Ezeknek a 
rendszereknek vannak bizonyos hátrányai a term elé 

kenység, a nedvességgel szembeni ellenállás, a beé- 
gés, a hosszú ürítés és a nehéz regenerálás terén [5].

Alumínium-foszfátos kötőanyagok

Ezek az 1970-es évek végén bevezetett szerveden kö 
tőanyagrendszerek savas, vízoldható, folyékony foszfá- 
tos kötőanyagból és por alakú fém-oxidból m int gyor
sítóból állanak, és m egfelelnek a levegőtisztaságra vo
natkozó szabályoknak. Mivel alkotóik szervedének, az 
öntéskor és ürítéskor keletkező füst és szag csökken, 
vagy megszűnik. A foszfátos nobake-kötőanyagrend- 
szereknek jo b b  az üríthetősége, m int a szilikát-észte- 
reseknek.

A foszfátos kötőanyagrendszerekkel számos ötvö
zetből állíthatók elő jó  minőségű, hibam entes öntvé
nyek, köztük lemez- és göm bgrafitos öntöttvasból és 
különféle acélokból is. Mind a fekecselt, m ind a nem 
bevont formák erózióállósága kitűnő. Az eresedéssel 
szembeni ellenállás a nem  fekecselt felületeken jó, és 
a bevonat megválasztásával szabályozható. A foszfátos 
rendszerek m echanikus m ódszerekkel 100%-ban re 
generálhatok. A legnagyobb hátrányaik: a formák tá
rolás közbeni rom lása a levegő nagy nedvességtartal
ma esetén és a más nobake-eljárásokhoz m érten kis 
kezelési szilárdság.

A m inőség és a term elékenység  
összehasonlítása

Kezelési szilárdság

Nyolc nobake-rendszer kezelési szilárdságának össze
hasonlításához többféle m érést végeztek: a feldolgoz- 
hatósági és a kiemelési idő, a szakítószilárdság kiala
kulása, a bevont és hőkezelt m ag szilárdsága és ned 
vességállóság.

1. táblázat
K ü lö n b ö ző  k ö tő a n y a g re n d s z e rű  h o m o k k e v e ré k e k  

k ö tő a n y a g á n a k  m e n n y is é g e  é s  a rá n y a

Rendszer Kötőanyag
mennyisége, % alkotóinak aránya

1. Fenol-uretán 1,25 55/45
2. Új uretán 1,00 70/30
3. Észterszilárdítású fenol 1,50 1/0,25
4. Furán 1,25 1/0,25
5. Fenol 1,50 1/0,30
6. Olaj-uretán 1,50 1/0,08/0,2
7. Szilikát-észter 3,50 1/0,1
8. Alumínium-foszfát 3,50 1/0,35

2. táblázat A  h o m o k k e v e ré k e k  je lle m z ő i

Rendsz. F/К Hideg húzószilárdság, MPa Meleg húzó-
sorsz. szilárds., MPa

1 3 24 24* vizes lekecselés után

1. 3/4 1,09
óra múlva 

1,37 1,90 1,03 1,63 0,35
2. 4/5 1,03 1,39 1.81 1,10 1,75 0,34
3. 4/6 0,65 1,20 1,50 1,12 1,66 0,61
4. 8/14 1,52 2,73 2,94 1,50 2,51 0,52
5. 10/22 1,34 2,76 3,37 1,73 2,90 0,56
6. 10/20 0,46 0,81 1,86 0,99 2,04 0,28
7. 9/17 0,21 0,81 1,30 0,19 0,71 0,00
8. 5/10 0,30 0,70 1,26 0,26 0,82 0,05
• 100% relatív páratartalomnál
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A vizsgálatokat a jellem ző üzem i kötőanyaga
ránnyal, m osott és szán'tott, 55 finomsági számú 
kvarchom okkal végezték. A kötőanyag mennyiségét 
és arányát az 1. táblázat adja m eg, az egyéb adatokat a 
2 . táblázat részletezi.

A homokkeverék folyékonysága

A legkevesebb, kis viszkozitású kötőanyagot tartalma
zó rendszerek a legfolyékonyabbak. N em  állanak ren 
delkezésre a  folyékonyságot b em u ta tó  laboratóriumi 
eredm ények, de a magkészítés és form ázás tapasztala
ta alátámasztja ezt a megfigyelést. A fentebb említett 
rendszerek egyik jellemzője a folyékonyság. A fenol- 
uretános és az új uretános rendszerek  egészen a kie
melési id ő t közvetíenül megelőző időpontig  folyéko
nyak m aradnak. A többi rendszer szilárdsága a keve
rés időpontjátó l kezdve azonnal nő .

A 2. és 3. ábra a szakítószilárdságot illusztrálja. A 
legjobb egyórás szilárdságot az új uretános, a fenol- 
uretános, a furán-alkidos és a fenolos rendszerek ad-

2. ábra. A  kötőanyagrendszerek húzószilárdsága 1, 3 és 24 óra 
után (a szám ok a kötőanyagrendszerek sorszám ai)

3. ábra. A  kötőanyagrendszerek húzószilárdsága 1, 3 és 24 óra 
után (a szám ok a kötőanyagrendszerek sorszám ai)

4. ábra. A nyomószilárdság változása az id ő  függvényében (a 
számok a kötőanyagrendszerek sorszámai)

ják. Az észterrel szilárdított fenolos és szilikátos rend 
szerek közepes szilárdságot m utatnak, és a teljesen 
szervetlen, alumínium-foszfátos rendszerek  a legki
sebbet. A szekrény nélküli formázáshoz legjobb a leg
nagyobb szilárdságú nobake-rendszereket használni. 
A 2. ábrán látható trendet tényleges ön tödei körül
mények között figyelték meg.

Termelékenység, feldolgozhatósági és 
kiemelhetőségi idő

A termelékenység közvetíenül függ a kötési sebesség
től, valamint a feldolgozhatósági és kiemelhetőségi 
idő arányától. Az F  feldolgozhatósági idő  a homok 
megkeverésétől a szilárdulás kezdetéig terjed. А К ki
emelhetőségi idő a keveréstől a szilárd mag (vagy 
m inta) kiemeléséig terjed. A kiem elhetőségi időt a 
kötési reakció sebessége határozza m eg, amely min
den  esetben a hom ok hőm érsékletétől is függ.

A feldolgozhatósági és kiemelhetőségi idő aránya 
a potenciális termelékenység egyik m ércéje, amely 
nulla és egy között változhat. Minél közelebb van az 
egyhez, annál nagyobb a rendszer potenciális terme
lékenysége. M int a 2. táblázatból látható , az új uretá 
nos és a fenol-uretános rendszerek F/ К  aránya mutat
ja  a legjobb termelékenységet. A 4. ábra a nyolc no- 
bake-rendszer nyomószilárdságát m utatja. Az új ure 
tános, a fenol-uretános és az észteres szilárdítású fe
nolos rendszerek nyomószilárdságának gyors növeke
dése a feldolgozhatósági idő letelte u tán  jelzi, hogy 
milyen term elékenyek lehetnek ezek a rendszerek.

Nedvességgel szembeni ellenállás

A nyolc rendszer nedvességgel szem beni ellenállásá
nak és a magok vizes fekecselés következtében fellépő 
gyengülésének jellem zőit az 3. és 6. ábra hasonlítja 
össze. Mint az 5. ábra mutatja, 100% relatív páratarta 
lom esetén az észteres-szilikátos és az alumínium-fosz
fátos rendszerek szilárdságuk 80-90 %-át vesztették el. 
Az észterrel szilárdított fenolos kötőanyagrendszerek 
mutatják a legnagyobb ellenállást a nedvességgel 
szemben. A gyakorlatban az összes rendszer, kivéve a 
szilikátost és az alumínium-foszfátost, nagyon kevés 
problém át m utat a magok és a form ák nagy páratar 
talmú körülm ények közötti tárolásával kapcsolatban.
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A rendszer sorszáma

5. ábra. A  vizes fekeccsel bevont magok m eleg és hideg húzószi
lárdsága

6. ábra. A  vizes fekeccsel bevont magok m eleg és hideg húzószi
lárdsága

A 6 . ábra m utatja a vizes m agbevonatok hatását a 
nyolc nobake-rendszer szakítószilárdságára. A szakító 
próbatesteket egy órával elkészültük u tán  bem erítet 
ték, majd 212 "C-on 15 percen  keresztül szárították. 
M elegen mindegyik rendszer szilárdsága csökkent. Az 
üzem ben a kezelés és az összerakás elő tt a megfelelő 
mennyiségű levegőt és hű tőzónát biztosító szárítóke
m encék adják a legkisebb mag- és formaselejtet. Szá
rítás és hűlés u tán  az összes rendszer visszanyerte a 
szilárdságát, kivéve a szilikátos és az alumínium-foszfá- 
tos rendszert, ezek je len tős szilárdságvesztést mutat
tak a fekecsek használata után. A gyakorlatban a szili
kátos és alumínium-foszfátos rendszerek oldószeres 
fekecsekkel való alkalmazása minimalizálja a magok 
és form ák romlását.

Hőmérséklet

A hom ok nagy hőm érséklete gyorsítja a kötést, csök
kenti a feldolgozhatósági és kiem elhetőségi időt. Álta
lános szabály, hogy az F/ К  arányát a hőm érséklet 10

K-nel való növelése megfelezi. A leg több nobake-mű- 
veletre nézve a 23— 32 ”C hom okhőm érséklet a jel
lemző. K erülendők a szélsőséges hőm érsékletek. 10 
"C-nál kisebb hőm érsékleten a mag vagy a forma eset
leg nem köt m eg teljesen. 38 ”C-nál nagyobb hőmér
sékleten a kötési reakciók olyan gyorsak, hogy általá
nos a túlkötés. Ezekre a problém ákra a furáitok a leg
érzékenyebbek, m íg  a nobake-olajok a legkevésbé. 
M inden esetben szabályozni kell a hőm érsékletet a 
kötőanyag-szállító előírásainak m egfelelően.

Kiemelési tulajdonságok, leválasztás

A mag- vagy form akészítő számára nagyon fontos a 
könnyű kiem elhetőség és a teljes térfogatban való kö
tés. Ezek a tulajdonságok lényeges hatást gyakorolnak 
a magok vagy fo rm ák  törésére és a magszekrény vagy 
a minta élettartam ára. A legjobb kiem elhetőségű az 
alkid-olaj és ez a legrugalmasabb a kiemeléskor. Utá
nu k  következik az új uretán, az észterszilárdítású fe
nol és a fenol. A  legnehezebben kiem elhető  a furán, 
a szilikát és az alumínium-foszfát, és ezek kötés után is 
ridegebbek is. Az összes rendszer jó l leválasztható a 
kellően rögzített m intákról jó  m inőségű mintaelvá
lasztó anyagokkal.

A z öntvények minősége

Az öntvények m inősége sohasem jo b b , m int a gyártá
sukhoz használt m agok és formák m inősége. Csak jól 
előkészített m agokkal és formákkal leh e t jó  minőségű 
öntvényeket gyártani. A vizsgált nyolc kötőanyag al
kalm asjó m inőségű öntvények készítésére, am int azt 
alkalmazásuk világszerte bizonyítja.

Értékelés próbaöntvényekkel

Többféle próbaöntvényt használtak a nyolc nobake- 
rendszer összehasonlításához [6 ]. A kiválasztott pró 
bák között van a lépcsős kúp, a 2x2 inch  méretű pe 
netrációs próba, az eróziós ék, a fényeskarbont vizsgá
ló lap (koromlap) és a 7 inches ürítési tárcsa. A 3. tálr 
lázat mutatja az egyes próbaöntvényekkel vizsgálható 
öntvényminőségi jellem zőket. Az összes próbamago
kat és -formákat nem  fekecselték, és azonos mennyi
ségű kötőanyagot használtak a hom ok minőségének 
össze hasonlí tásáh oz.

3. táblázat

A p ró b a ö n tv é n y e k  a lk a lm a z h a tó s á g a  
a  k ö tő a n y a g  m in ő s íté s é h e z

Lépcsős Eróziós 2x2” Korom 7 inches
kúp ék penetr. lap tárcsa

próba
Gázhibák X X

Eresedés X X

Erózióállóság
Penetráció X

X

X

Felületminőség X X X

Fényeskarbon-hibák X

Felületi szenltődés X X

Ürlthetőség X X
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7. ábra. A z  eresedési hibák vizsgálatához használt lépcsős kúp 
keresztmetszete

4. táblázat
A  lépcsős kú p  é r té k e lé s e

A rendszer Eresedés Felületi Fém  Összesen
sorszáma

1. 3,0
minőség

1,5
penetráció

1,5 6,0
2. 2,5 1,0 1,5 5,0
3. 1,5 2,5 3,0 7,0
4. 3,5 2,0 2,0 7,5
5. 3,5 2,0 2,5 8,0
6. 2,5 2,0 2,0 6,5
7. 1,0 3,5 4,5 9,0
8. 1,0 3,0 3,5 7,5

Osztályzatok:
1 = kitűnő. 2 = jó, 3 = kielégítő, 4 = rossz, 5 = nagyon rossz

Lépcsős kúp

A lépcsős k ú p  alakú próbaöntvényt eredetileg arra 
dolgozták ki, hogy értékeljék a kötőanyag hajlamát a 
gázhibák okozására. A lépcsős kúp kitűnő vizsgálat
nak bizonyult az eresedési h ibák  és a felületminőség 
értékeléséhez is.

A 7. ábra a  lépcsős kúp egy keresztm etszetének váz
latát m utatja. A mag alakja számos falvastagságot ad 
0,5 és 2 inch  között; a hom ok:fém  arány pedig 4:1 és 
1:4 között változik. A kúpos m agokat nem  fekecsel- 
ték. A 4. táblázat tartalmazza a kúpos öntvények vizs
gálati eredm ényeit.

Az osztályzatok összegét használva (a legkisebb 
szám a legjobb osztályzat) a m ódosíto tt uretán mutat
ta a legjobb eredményeket, a legrosszabbakat pedig 
az észter-szilikát.

Eróziós ék

A coldbox-kötőanyagok ellenállását az eróziós hibák 
kal szem ben a British Steel Casting Research Assotia- 
tion által kifejlesztett eróziós vizsgálat [7] egy módosí
tott változatával értékelték. A 8. ábra az eróziós ék váz
latát m utatja. A vegyi kötésű form ák és magok erózió
ja  a kötőanyagnak a fémolvadék hősugárzása hatására 
végbemenő idő  előtti bomlásától függ.

Az eróziós vizsgálathoz közelítően 30 kg vasat vagy 
acélt öntenek egy állandó nyomású beömlőcsészébe, 
a fém aztán lefolyik a 16 inch hosszú állón  és becsa
pódik  az ék alakú fom iaüreg ferde felületébe. A kí
sérleti forma alatti 6x 6x6 inches táro ló  biztosítja, 
hogy minden kísérleti formába állandó mennyiségű 
fém  csapódjék be. Az eróziós ékpróba szigorúsága nö 
velhető
—  az álló magvak növelésével,
—  a rávágás á tm érő jének  3 /4  inchre csökkentésével, 

ami növeli az öntési időt.
A nobake-rendszerek összehasonlításához 1480 °C 

öntési hőm érsékletet és a rávágás áúnérő jének  csök
kentését használták, hogy növeljék a vizsgálat szigorú
ságát. Az 5. táblázat m utatja az egyes nobake-rendsze 
rek  eróziós tu lajdonságait Mindegyik rendszernek jó

5. táblázat
A z e ró z ió s  é k e k  v izsg á la ti e r e d m é n y e i

Rendszer Az erózióállóság

1. Fenol-uretán
osztályzata

1,5
2. Úi uretán 2,0
3. Észterszilárdltású fenol 1,0
4. Furán 1,5
5. Fenol 1.0
6. Olaj-uretán 5,0
7. Szilikát-észter 1,0
8 Alumínium-foszfát 1,0

8. ábra. Coldbox-kötőanyagok eróziós hibákkal szembeni ellenál
lásának vizsgálatára szolgáló ék. 1 —  állandó nyomású beöm 
lőcsésze; 2 — álló; 3  —  ék; 4  —  tároló

1 3 2



127. évfolyam 3—4. szám , 1994. m árcius—április hó ONTESZET

6. táblázat

A  2 x 2  in c h e s  p e n e trá c ió s  p ró b a  v iz s g á la ti

Rendszer

e re d m é n y e i

Eresedés Felület- Fém-

o s z t
minőség 
á  I у z

penetráció 
a  t a

1. Fenol-uretán 3,0 1,5 1,5
2. Új uretán 2,5 1,5 Ю
3. Észterszilárdttású fenol 2,0 3.0 3,0
4. Furán 3.0 2,0 2,0
5. Fenol 3,5 2,0 2,5
6. Olaj-uretán 3,0 1,5 2,5
7. Szilikát-észter 5,0 3,0 5,0
8. Alumínium-foszfát 5,0 3,5 5,0

9. ábra. 2x2  inches penetrációs öntvény. 1 —  álló; 2  —  3/4" t/as- 
tag, 1 1/2" széles elosztó; 3 —  felöntés; 4  —  2 x 2  inches AFS- 
nyomópróba

vagy kitűnő az erózióállósága, kivéve az olaj-uretá- 
nost. Az olaj-uretán erózióállósága azonban nagy 
m értékben javítható  a magok és form ák hőkezelésé 
vel, illetve a vas-oxid vagy kvarcliszt adagolásával.

Penetráció

A 2x2 inches penetrációs próbaöntvény a M urton és 
Gerstm an által acélöntvények penetrációjának vizsgá
latához használt konstrukció m ódosulata [8 ]. A vizs
gálatot kiterjedten használták, hogy megállapítsák a 
nobake-kötőanyag technológiai változóinak hatását 
vas- és acélöntvények penetrációjára és eresedésére. 
A 2x2 inches penetrációs próbaöntvény szigorúbb 
vizsgálati m ódszer m in t a lépcsős kúp.

A 9. ábra a 2x2 inches penetrációs öntvény vázlatát 
mutatja. Az alulról megvágott vas- vagy acélöntvény 
közelítően 35 kg töm egű, és négy próbam agot fogad 
be. A szabványos, 2x2 inches AFS-nyomópróbát hasz
nálják, mivel annak  egyszerű alakja elősegíti a mag 
sűrűségének a szám ítását különböző vizsgálati körül
m ények között. A próbam agokat 0,25 inch mélyen 
fogják be az alsó formafélbe. A m agok oldalait lega
lább 1 inch vastagon veszi körül a fém, és a melegfolt 
az egyes m agok felső véglapján 3 inch  átmérőjű, 16 
inch magas nyitott tápfej eredménye, amelyet a ferro- 
sztaűkus nyomás biztosításához használnak. A vizsgá
lat szigorúsága m ódosítható  a felső részek különböző 
összerakásával (a ferrosztatikus nyomás változtatása).

A 2x2 inches próbatesteket a jellem ző üzemi kötő 
anyag-tartalommal, tavi homok felhasználásával készí
tették. A próbam agokat nem fekecselték, és az összes 
magot frissen kevert homokból készítették. A 6 . táblá
zatban szereplő eredm ények m utatják, hogy a mag 
vagy a forma sűrűsége elősegíti a penetráció  kiküszö
bölését. Az új u re tá n  mutatta a penetrációval szem
ben a legjobb ellenállást, továbbá ekkor volt a legki
sebb a kötőanyag mennyisége, és a legjobb a folyé
konyság a vizsgált rendszerek közül, h a  tűzálló bevo
natot alkalmaznak, úgy az összes rendszer kitűnően 
ellenáll a penetrációnak, és nagyon jó  felületet ad.

Fényeskarbon-vizsgáló lap (koromlap)

A korom lapm ódszert széles körben használják a fé
nyeskarbon képződésének tanulmányozására, annak 
vizsgálatára, hogy a kötőanyag és m ás öntödei válto
zók milyen hatást gyakorolnak a fényeskarbon-képző- 
désre [9]. A 10. ábra mutatja a fényeskarbon-vizsgáló 
öntvényt. A fényeskarbonos felületi hibákkal (amelye
ket „gyantatapadéknak” és „korom hibának” is nevez
nek) akkor találkoznak a leggyakrabban, ha olyan kö
tőanyagokat használnak, amelyek a form a fémolva
dékkal való tö ltésekor nagy m ennyiségben választa
nak ki karbontartalm ú bomlási term ékeket. A szabá
lyozott mennyiségű fényeskarbon kedvező lehet, mi
vel redukáló atm oszférát ad, minimalizálva az oxidá
ciót a forma és a fém  határfelületén, javítva az öntvé
nyek felületi m inőségét.

Nagyobb m ennyiségben azonban a fényeskarbon- 
réteg a formába lép ő  fémsugár előtt felhalmozódhat,

10. ábra. Fényeskarbon-vizsgáló lap. 1 —  a fémolvadók áramlá
sa; 2  — a fényeskarbonrétegek felhalmozódása az olvadéksugár 
előtt

7. táblázat
A k o ro m la p  v izs g á la ti e re d m é n y e i

Rendszer Fényeskarbon Felületminőség
о s  z t á у z a  t a

1. Fenol-uretán 3,5 1,0
2. Új uretán 2,0 1,5
3. Észterszilárdítású fenol 1,0 2,5
4. Furán Ю 2,5
5. Fenol 2,5 1,5
6. Olaj-uretán 4,0 1,0
7. Szilikát-észter 1.0 4,0
8. Alumínium-foszfát 1,0 3,5

1 3 3
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am int azt a 10. ábra illusztrálja. E zek  a rétegek je len 
tős vastagságot érhetnek el, és a d erm ed és  már a fel
halm ozódott karbonrétegeken m eg y  végbe. Az ered 
mény a fényeskarbonos hibákat k ísérő  jellegzetes fe 
lületi ráncosodás. Számos korrózióá lló  acél és nikkel
alapú ötvözet esetében  érzékelhető fe lü leti szenítődés 
lép het fel, am i n em  kívánatos. A  7. táblázat tartalmaz
za az öntvények fényeskarbonra é s  fe lü leti m inőségre 
vonatkozó osztályzatait.

A  legnagyobb mennyiségű fényeskarbont az ure- 
tán képezi, bár az új uretán használatakor a fényes 
karbon m enn yisége jelentősen  csök k en . A  koromlap  
felületi m in ő ség é t a h ibam entes részeken  osztályoz
ták, és a fényeskarbon képződésére vonatkozó ered 
m ényekhez m érten  fordított ér ték ek et kaptak. A fé
nyeskarbon képződésének csök k en téséh ez a követke
zőket leh et te n n i [8]:
—  növelni az ön tési hőm érsékletet,
—  csökkenteni a gyantatartalmat,
—  gyorsabban önteni,
—  vas-oxidot adni a keverékhez,
— jobban levegőzni a formát.

H é tin c h e s  ü r í té s i  tá rcsa

A hétinches ürítési tárcsaszelvényt a kötőanyagrend 
szerek ürítési jellem zőinek vizsgálatához használják. 
K ülönböző vastagságú, 7” átm érőjű  m agokat leh et ké 
szíteni, így a fé m  és a mag vastagságát a gyártott önt
vényekéhez le h e t  illeszteni. A  m a g o t k ét szimmetrikus 
félből állítják elő. A 11. ábra m utatja a hétinches  
összerakott form át. Az öntés időtartam a az álló fojtási 
átm érőjének változtatásával szabályozható.

A m agok üríthetőségét p n eu m atik u s vibrátorral 
határozták m eg . A vibrátort a tárcsa kerülete és a

8. táblázat
A z ü ríth e tő s é g i v iz s g á la to k  e re d m é n y e i

Rendszer Az ürfthetőség
osztályzata

1. Fenol-uretán 1,5
2. Új uretán 1.0
3. Észterszilárdltású fenol 2,5
4. Furán 1,0
5. Fenol 3,0
6. Olaj-uretán 2,0
7. Szilikát-észter 4,5
8. Alumlnium-fosztát 2,0

12. ábra. A kötőanyag rendszerek gázképződése 1000 "C hőmér
sékletű nitrogénatmoszférában (a számok a kötőanyagrendsze
rek sorszámai)

m agjel nyílása közötti távolság fe lénél rögzítették. Az 
öntvényt vízszintesen helyezték el, h ogy  elősegítsék  a 
rezgéssel eltávolított m aghom ok összegyűjtését. Az 
öntvényt 15 m ásod p erces időtartam okban rezegtetik, 
és az eltávolított m agh om ok  kum ulatív töm egét re
gisztrálják az idő  függvényében. A 8. táblázat mutatja 
az üríthetőségi vizsgálat eredm ényeit Ö v 200  m inősé
gű  öntöttvas ö n tések or . A legjobb ered m én yt az új 
uretán és a furán m utatta, a leghosszabb ürítési időt 
p ed ig  a fenolos és szilikátos kötőanyag.

G á zk é p z ő d é s

A  gázhibák összefü ggen ek  a m agokból és  formákból 
képződő gázok m ennyiségével és összetételével. A 
gázképződés adatait használják a m agb ól vagy formá
b ó l képződő gáz m ennyiségének  b ecsléséh ez. A for
mában ténylegesen  kép ződ ő gáz m en n y isége  függ az 
öntvény alakjától, a h om ok  és a fém  arányától, az ön 
tött anyagtól, az ö n té s i időtől és hőm érsék lettő l, vala
m in t a kötőanyag m ennyiségétől.

A 12. ábra m utatja a nyolc kötőanyagrendszer gáz
képződését. A legk iseb b  mennyiségű szerves kötőa
nyagot használó rendszerek  képezik a  legkevesebb  
gázt. A gázhibák minim alizálásának a leghatékonyabb  
és legolcsóbb m ód ja  valamennyi nobake-rendszer  
használatakor a leveg ő zés  [9].

A bomlási gázok  összetétele függ a kötőanyagnak  
az öntés ideje alatti vegyi szerkezetétől. Egyes alkotók, 
m int a nitrogén, tűlyukacsosságot okozhatnak, külö 
n ösen  acélöntvényekben . Az észterrel szilárdított fe 
n o l, a karbam idm entes furán, szilikát és alum ínium 
foszfát nem  tartalm az nitrogént, vagy csak  keveset. A  
karbamidot tartalm azó furáiból gyorsabban vagy más 
formában fejlődik  nitrogén, m int az uretánból, és 
több tűlyukacsos h ib á t hajlamos okozni.

Furán és uretán  alkalmazása e se tén  a nitrogénes 
tűlyukacsosság k iküszöbölésében n agyon  hatékonyak  
a vas-oxidos ad alékok  [10]. A gázhibák kiküszöbölhe 
tők a regenerált h o m o k  kis izzítási veszteségével, a kis 
kötőanyag-tartalom mal, a m egfelelő fekecsszárítással,' 
a vas-oxidos adalékokkal és a gázelvezetéssel.

Egy másik e lem , am ely hathat a fé m  szerkezetére: 
a kötőanyagrendszerből származó k én . A  fenolos és 
furános nobake-kötőanyagokhoz gyakran használnak

1 3 4

11. ábra. A hótinches ürítési tárcsa form ája
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kénsavas katalizátorokat. A kiváló kén metallurgiai 
változásokat okozhat a göm bgrafitos és az átm eneti 
grafitos öntöttvasban. Toluol-szulfonsavas katalizáto 
rok és 1,25— 1,50% kötőanyag-tartalom esetén a ma
gok és form ák kéntartalm a 0,05— 0,07% lehet.

(Folytatjuk)
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A CIATF m unkabizottságainak  
tevékenysége

1.6 Alkáli-szilikát-kötőanyagok

Elnök: R  Döpp (D ), titkár: H. Wolff (D)
Az 1992. m árcius 4-én Brnóban ta rto tt 
ülésen hét országból 13 szakember vett 
részt. A . Burian és J. Kfistek, a m unkabi
zottság korábbi elnöke és titkára ism er 
tette az eddig végzett munkát. Az egyes 
országok képviselői beszámoltak a vízüve
ges formázás te rén  e lért eredm ényekről. 
R. Döpp a m unkabizottság jövőbeni főbb 
feladatait a következőkben jelölte meg:
—  az alkáli-szilikát-kötőanyagok,
—  az alkáli-szilikátokkal kötött form ázó 

keverékek,
—  a regeneráló eljárások értékelése és 

javítása.
A cél a vízüvegkötésií formázóanya

gok alkalmazási területének bővítése, 
minthogy ezek a formázókeverékek 
munkahely- és környezetbarátok.

3.2. Robotosítás és automatizálás 
az öntőiparban

Elnök: F. Farcsel (USA), titkár: T. J. Trezek 
(USA)
A legutóbbi munkabizottsági ülésen 
megvitatták a jöv ő b en  folytatandó tevé
kenységet és azokat a rendszereket, am e 
lyeket várhatóan a következő ö t évben ki 
fognak fejleszteni. A munkabizottság új 
ritkára Thom as J .  Trezek, a chicagói Les
te r В. Knight Cast Metals, Inc. elnöke 
lett.

3.3 Technológia és fejlesztés

Elnök: M. Noel (F), titkár: J. M. Schissler 
(F), másodtitkár: J. R  Guridi (E)
Az 59. öntészeti világkongresszus alkal
m ából meghívták a  CIATF tagegyesülete 
it abból a célból, hogy a munkabizottság 
program ját megvitassák. Sajnos, a m u n 
kabizottság vezetőinek nem sikerült a

résztvevők érdeklődését felkelteni. A 
munkabizottság vezetői rendszeresen 
részt vesznek az UATI ülésein m int a 
CIATF delegáltjai.

3.4 Képzés és oktatás

Elnök: К Gollnow (D)
A m unkabizottság elnöke beterjesztette a 
m unkaprogram ot a CIATF elnökségé
nek, és azt az 1993. április 5-i ülésen 
megvitatták. A tagországoknak kérdőíve
ket küldtek abból a célból, hogy felmér
jék  az egyes országokban az ön tő  szakem
berek képzését és oktatását.

4. Környezetvédelem 
az öntőiparban

Elnök: H. P. Graf (CH)
Az elm últ időszakban a munkabizottság 
legnagyobb feladatát az 59. öntészeti vi
lágkongresszus keretében m egrendezett 
műszak fórum  előkészítése képezte, en 
nek tém ája az öntészet és a környezet 
volt. Az előadások könyv alakban megje
lentek. A munkabizottság tevékenységé
nek főbb területei:
— hom okregenárálás term ikus, mecha

nikus és más módszerekkel,
— a kilúgozódás előírásai és vizsgálata az 

öntödei hulladékok értékeléséhez,
— az öntödei hulladékok általános 

visszanyerésének lehetőségei,
— az olvasztókemencékből és porszű

rőkből származó porok kezelése és 
hasznosítása.

5.1 Elgázosodó mintával való 
öntés

Elnök: W. Standke (D)
A nem régen alakult munkabizottság el
nöke kéri a CIATF tagegyesületeit, hogy 
vegyenek részt a bizottság munkájában.

6.1 Öntvények hőkezelése

Elnök: 1. M. Schissler (F ), titkár: /. P. Cho- 
baut (F)
A munkabizottság a 6.2 „Bénites gömb
grafitos öntöttvas” munkabizottsággal 
együtt tartotta ülését. Foglalkozott az ön 
tőm érnököknek a hőkezeléssel kapcsola
tos képzésével.

6.2 Bénites gömbgrafitos 
öntöttvas

Elnök: J. M. Schissler (F), titkár: J. Tartera 
(E)
A munkabizottság 1992-ben négy alka
lom m al ülésezett, és m indenekelőtt a 
San Sebastiánban ta rtan d ó  nemzetközi 
A.D.I.-kongresszus előkészítésével foglal
kozott. Sajnos, a rossz európai gazdasági 
helyzet miatt és más okokból a kong
resszus megrendezését el kellett halaszta
ni.

7.1 Lemezgrafitos öntöttvas

Elnök: L.-E. Björhegren (S), titkár: W. 
Standke (D)
A munkabizottság évente ülésezik. Elké
szült az „Egységes alapvas olvasztása kü
lönféle minőségű öntöttvasakhoz” című 
tém a zárójelentése. Folytatták a vitát a 
következő tém ákban:
—  az öntöttvas m ódosítása (eljárások, 

befolyásoló tényezők és hatások).
—  az öntöttvas mikroötvözése,
—  az átmeneti grafitos öntöttvas előállí

tásához szükséges olvadékkezelés,
—  spektrométeres elem zés.

Az öntöttvas pontosan  nem  biztosít
h a tó  „egyéb” tulajdonságait összefoglal
ták. Az új európai szabványban az erre 
vonatkozó adatok teljesen megbízható 
nak  látszanak.

7.2 Az acélöntvény költségét 
befolyásoló minőségi fokozatok

Elnök: A. R  Buberl (A), titkár: R  Schuster 
(A)
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A m unkabizottság iránt a tagegyesületek 
nagy érdek lődést mutatnak, 12 ország 
küldöttei vesznek részt a m unkában. 
Összeállították a  költséget befolyásoló 
minőségi kritérium ok jegyzékét, amely a 
további m unka alapját fogja képezni.

7.3 Könnyűfém öntvények

Elnök: T. E. Prucha (USA)
Az újonnan alakult munkabizottság veze
tője kéri a CIATF tagegyesületeit, hogy 
bizottsági képviselőiket jelöljék ki.

7.4 Gömbgrafitos öntöttvas

Elnök: А. Каттага (PL)
A m unkabizottság legutóbbi ülésén esz
mét cserélt a  program jában szereplő té 

mákkal kapcsolatos publikációkról, pl. a 
gömbgrafitos vasöntvények hegesztésé
ről, a bénites göm bgrafitos öntöttvas tu 
lajdonságairól, figyelembe véve a 7.4 és 
6.2 munkabizottság feladatait. Különös 
jelentősége van a mikroszerkezet és a 
mechanikai tulajdonságok közötti össze
függések kvantitatív meghatározásának. 
Új eljárást javasolnak a törési szívósság 
megállapítására.

7.8 Ritkaföldfémek alkalmazása 
öntészeti ötvözetekhez

Elnök: Liu Baicheng (CN)
A második munkaszakasz harmadik ré 
széről szóló zárójelentés (A ritkaföldfé

m ek  alkalmazása nemvasfém-ötvözetek- 
hez — irodalmi áttekintés) elkészült, azt 
a CIATF elnökségének és tagegyesületei
nek  megküldték. A munkabizottság 
egész tevékenységéről zárójelentés ké
szül.

8.1 Kompozit öntvények 
és bevonatok

Elnök: J. Suchy (PL)
A Sakwa professzor halálával megürese
d e tt elnöki posztraj. Suchy professzor ke
rü lt. Az új m unkatervet m egküldték a 
CIATF elnökségének, és azt az 1993. ápri
lis 5-i ülésen megvitatták.

К L.

MŰSZAKI-GAZDASÁGI HÍREK

Az a lum ín ium m aradványok és a m ag 

homok szé tvá lasztását teszi lehetővé a 
heim ertingeni Wagner-Magnete cég 
(Németország) űj nemvasfém-kiválasztó- 

ja. A ritkaföldfém ekből készült igen erős 
perm anens m ágnes gyors pólusváltása a 
maghomokkal kevert alum ínium m arad 
ványokban az örvényáram elvén erős ára 
mot indukál. Mivel az árammal átfolyt ve
zetők a m ágnesm ezőből kitérni igyekez
nek, az alum ínium részek a vályún érkező 
hom okáram ból kiugranak, s így elkülö 
níthetők. A vasrészecskéket megelőzően 
mágneses szeparátorral távolítják el. 
(K.L.) Giesserei, 1993. 20. sz.

Fém m el tö ltö tt  m űanyag tisz tító 

szem csét h o zo tt forgalomba a svájci 
Hunziker AG (Kirchleerau) fém öntvé 
nyek sorjátlanítására. Az Emsodur MV 
márkanevű tisztítószemcse nagy sűrűségű 
és ütésálló, szórókerekes és injektoros 
szemcseszórókban egyaránt használható. 
Más m űanyag tisztítószemcsékhez képest 
az Em sodur MV kb. két és félszeres sűrű 
ségével és ezzel arányosan nagyobb kine 
tikai energiájával tűnik ki. Ezért vagy a 
sorjátlanítandó öntvények mennyisége 
növelhető, vagy a  röpítési sebesség csök
kenthető. Az űj tisztítószemcse kiválóan 
alkalmas nyom ásos fémöntvények sorját
lanítására. (K L.)

Giesserei-Praxis, 1993. 21— 22. sz.

C sehország  legnagyobb  in d u kc ió s  
o lvasztó b eren d ezésén ek  szállítására 
kapott m egbízást a dortm undi Asea 
Brown Boveri Industrietechnik AG. A 
csehországi Sigma-Hodonín állami válla
lattal kötött szerződés értelm ében az 
ABB G iessereitechnik AG 3,6 millió 
DEM értékben  szállít indukciós kem en 
céket öntöttvas olvasztásához. (K L.)

Giesserei, 1993. 20. sz.

A m a g n é z iu m ö n tv é n y e k  an ó d o s  o x i- 
d álására kifejlesztett Magoxid-Ooat-el-

járással a haszonjárm űvek és személy- 
gépkocsik dízelm otorjának kétcsavaros 
turbófeltöltője a n eh éz  körülmények 
között is kifogástalanul működik. A svéd 
A utorotor AB, az Opcon-konszem  tagja 
a Svenska Rotor M askiner AB licence 
alapján több m in t 15 év ó ta gyárt turbó 
feltöltőket. A könnyű, zajszegény és 
nagy teljesítményű 
feltöltők csavarjai 
m a g n é z iu m ö n t 
vényből készülnek.
Az anódos oxidá- 
lással létrehozott, 
kb. 30 pm vastag 
réteg  a ro torokat 
korrózió- és kopás
állóvá teszi. A kerá 
m iához hasonló 
réteget egy hű tö tt 
elektrolitban hoz
zák létre, a magné- 
zium -oxid-rétegbe 
az elektrolit továb
bi alkotói is beé 
pülnek, ami az 
oxidréteg tulaj
donságait javítja.
Az anódos oxidá- 
lás m indazon te rü 
leteken érdeklő 
désre tarthat szá
m ot, ahol a töm eg 
csökkentését mag 
nézium  alkatré 
szekkel kívánják el 
érni, így a gépko 
csiiparban, a rep ü 
lésben és az ű r 
hajózásban, az 
energiaiparban és 
a háztartási eszkö
zök gyártásában.
( K L )

Giesserei-Praxis,
1993. 21—22. sz.

K isn yo m ású  ö n tő g é p et m utat be a 
GIFA ‘94-en a Kurtz Giesserei-maschi- 
nenbau GmbH (Kreuzwertheim, Német
ország) . Az AK 92 típusjelű berendezés 
sel 10 kg-ig terjedő tömegű, kiváló alumí
nium öntvények gyárthatók. Az öntőgé 
pet, amelynek töm ege kb. 7000 kg, köz
vetlenül a padlózatra lehet telepíteni (1. 
ábra). A form ák m érete 400/800 és 
600/1000 mm között lehet. A berende 

1. ábra. AK 92 típusjelű kisnyomású öntőgép 200 kg-os villamos 

hőntartó kemencével

1 3 6
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zéshez tartozó, villamosfűtésű hőn tartó  
kem ence befogadóképessége 200 kg. A 
formazáró szerkezet 60‘-kal billenthető, 
és négy m agkihúzó henger van. A 4— 8 
nyomásfokozatot és a 4—8 hűtőkört sza
badon program ozható  mikroprocesszor 
vezérli. A kisnyom ású öntőgéppel kis alu 
m ínium öntvények kiváló minőségben és 
kis költséggel gyárthatók. (H L.)

Korszerű  h o m o k -e lő k és z ítő  b e re n d e 

zés t helyezett üzem be a Buderus-Heiz- 
technik G m bH  lollari öntödéjében. A 
berendezés legfontosabb részeit a Ma
schinenfabrik Gustav Eirich szállította. A 
homok-előkészítő berendezés különleges 
jellemzője, hogy ilyen nagy teljesítmény
hez (420 m3/ h  kész homok) először rea 
lizálták a kom plex CAQ- (számítógéppel 
tám ogatott minőségbiztosítási) ren d 
szert. A berendezés méretei im ponálóak. 
Az acélszerkezet 37,5 m hosszú, 14,5 m 
széles és 31,0 m magas, 10 m-es rész a  ta 
lajszint alatt van. A homok-előkészítés fo 
lyamata m esszem enően automatizálva 
van. Valamennyi üzem i param éter a köz
ponti helyről leh ívható  és befolyásolható. 
A minőségbiztosítási rendszer m agában 
foglalja a karbantartást, így a berendezés 
működése bizton ságos, és a term ék mi
nősége állandó. (HL.)

Giesserei, 1993. 20. sz.

A  fém szűrők g y á r tá s á t a New York ál
lambeli C orning Inc. sok millió dolláros 
beruházással „egy te tő  alá hozta”. A Ger- 
cor fémszűrők cellás kerámiaszűrők. Az 
extrudált és m éhsejtszerkezetűre ége te tt 
szűrők az öntéskor visszatartják az oxido- 
kat, a salakot és m ás nemfémes zárványo
kat. A fémszűrők m a m ár állandó eszkö 
zei az öntéstechnológiának a kiváló mi
nőségű öntvények gyártásakor (pl. gép 
járm ű-alkatrészek). A Corning az általa 
kifejlesztett ex tru d á lt kerámiaszűrőkből 
évente több m in t 30 milliót készít. Ilyen 
szűrőket használ pl. Citroen, a M ercedes 
Benz és a G eneral Motors. A beruházás 
sal, amelynek e lső  fázisa 1989-ben kezdő 
dött, a fémszűrők teljes gyártási folyama
ta  egy helyen m egy végbe, a nyersanyag 
előkészítésétől kezdve a kész szűrőkig. 
Ezáltal nő a te rm elés rugalmassága, és 
hatékonyabb a minőségbiztosítás. (HL.). 
Giesserei-Praxis, 1993. 21—22. sz.

N yolch eng eres ko m p re ss zo rh á z  lát
ható a 2. ábrán, am elyet tengerjáró hajók 
hűtőberendezéseihez használnak. Az 
öntvényt a dániai Sabroe Foundry A /S , a 
Sabroe Refrigeration A /S  leányvállalata 
gyártja SF400 m inőségű gömbgrafitos 
M eehanite öntöttvasból. Fontos követel
m ény a vetem edésm entesség és a folya
dékokkal és gázokkal szembeni nyomás
állóság. Valamennyi öntvényt nyomás
próbának vetnek alá, s minden tizediket 
ultrahangos vizsgálatnak. Hasonló kivitel-

2. ábra. Nyolchengeres hűtőkompresszor 
SF400 minőségű gömbgrafitos Meehanite 
öntöttvasból készült, 410 kg-os háza

ben 16-hengeres kom presszorházat is 
gyártanak. (H L.)

M eehanite Pressemitteilung

A világ  egyik  leg n a g y o b b  nyom ásos  
ö ntő gép ét készítette el az IDRA a nürn 
bergi Alumetall GmbH számára. A 39 
MN záróerejű hidegkam rás nyomásos 
öntőgépen nagy felületű gépkocsi-alkat
részeket fognak gyártani (motorblokkok, 
hajtóm űházak). A gép konstrukciójához 
a legkorszerűbb számítógépes módszere
ket alkalmazták. A mozgó felfogólap ma
ximális sebessége lövéskor 550 m m /s, 
nyitáskor 400 m /s , ezek fokozat nélkül 
megválaszthatok. A gépet a legkorsze
rűbb, program ozható irányítással, ará
nyos szelepekkel szabályozzák. A lövődu
gattyú maximális sebessége 10 m /s, a 
maximális lövőerő 2,45 MN. A géphez új 
fém adagolót terveztek. Alumíniumöntvé
nyek elméletileg 95 kg-ig önthetők, a 
nagy öntési sebesség révén viszonylag vé
kony falú m agnéziumöntvények is gyárt
hatók. Az öntvényeket ABB-gyártmányú 
robot veszi el. A folyamat teljesen auto 
matikus, a kezelő személy csak felügyele
tet lát el. A szerszámcsere az új rendszer
rel lényegesen lerövidül. (H L.)

Giesserei, 1993. 20. sz.

A p rec ízió s  ö ntésh ez új kö tő an yago t

hozott forgalom ba a Du P ont de Ne
m ours Ludox SK néven. A kolloidális szi- 
lícium-dioxid kötőanyaga egy oldható 
polim er, a hozzáadott nedvesítőszer ré 
vén a Ludox SK kiválóan nedvesíti a vi
aszt, így tökéletes film képződést tesz le
hetővé. Más kötőanyagokkal ellentétben 
a pH -értéket nem kell beállítani. A Lu
dox SK tipikus pH-értéke 4 és 7 között 
van; a kolloidális szilícium-dioxid modifi
kált, ezért ilyen széles pH-tartom ányban 
is stabilis anélkül, hogy alkalikus stabili- 
zátort tartalmazna a rendszer. A pH 
gyors csökkenése, am i cirkontartalm ú 
bevonóiszapban gyakran megfigyelhető, 
sem befolyásolja a stabilitást. A kötő
anyag kis aciditása révén a szennyeződé

sek, m int pl. a vas, n em  oldódnak. Mint
hogy a Ludox SK messzemenően kén
mentes, nagy hőm érsékleten nem lágyul, 
és csökken a szilícium-dioxid átalakulási 
sebessége, ezért a kötőanyag a támasztó
réteghez is használható. Az új kötőanyag
gal a szilícium-dioxid- és alumínium-szili- 
kát-iszapok rendkívül stabilak. Az eddigi 
tapasztalatok szerint egyes timföldek bór
savat vagy bórátokat tartalmaznak, ezek 
koagulálják a vízben o ldható  Ludox SK 
kötőanyagot. (K. L.)

Giesserei-Praxis, 1993. 21—22. sz.

M in d en  harm adik e m b e rt elbocsátot 

ta k  két év alatt a n ém et vas-, acél- és tem- 
peröntödékben. A N ém et Ö ntödék Szö
vetségének jelentése szerint 1993 I. félé
vének végén 62 604 m unkás, alkalmazott 
és tanonc dolgozott, 16,5%-kal kevesebb, 
m in t egy évvel ezelőtt. A régi szövetségi 
államokban a létszám 14,4%-kal, az újak
ban 28,1%-kal csökkent. A foglalkoztatot
tak 13,5%-a az új állam okban dolgozott, 
amelyeknek részesedése az öntvényter
melésből csak 6%. 1991 közepe óta hoz
závetőleg minden harm adik  munkahely 
megszűnt. Az elbocsátottak 57%-a esik az 
új szövetségi államokra, a régiekben csak 
m inden ötödik em b ert bocsátották el. A 
legnagyobb volt a létszám leépítés az acél
öntödékben (21,8%), 15,5% a vasöntö
dékben és 10,2% a tem peröntödékben. 
(HL.)  G iesserei, 1993. 22. sz.

K ró m -n itrid -rétegg el hatékonyan csök
kenhető  a nyomásos öntőszerszámok ko
pása, s biztosabbá te h e tő  az öntvénykivé
tel. A Balzers AG (Lichtenstein) Balinit 
D márkanevű króm-nitrid-rétegéve! je 
lentősen növelhető a nyomásos alumíni
um - és cinköntvények gyártásának terme
lékenysége. A kis reakcióképességű réteg 
megakadályozza, hogy az olvadék a szer
szám felületére ötvöződjék vagy ráragad
jo n . Sokszorosára nő  a  szerszám élettarta 
ma, nő  a szerszám és a magok cseréje 
közti idő, kevesebb, illetve környezetba- 
rátabb  bevonóanyag használható, a szer
számtöltés és ezáltal az öntvények minő
sége javul. Példáid az alum ínium  olajégő
házak öntésekor a bevonat nélküli ma
gok 2000-4000 lövés u tán  tönkrem en 
nek, cseréjük 5— 6 ó ra  termeléskiesést 
okoz. A Balinit D-vel bevont magok még 
23 000 lövés után is használhatók. A szer
számköltség mintegy felére csökken, így 
csökken egy öntvény előállítási költsége 
is. (H L)  '

Giesserei-Praxis, 1993. 23— 24. sz.

R ozsdam entes a c é lb ó l g yárt olvasz 

tó tég e lye ket cinkötvözetekhez a Ditta 
Misto (Osteria G rande, Olaszország). A 
tégelyeket 14 mm vastag lemezből egy 
darabban melegen kovácsolják, vagy ala
k íto tt részekből összehegesztik (3. ábra). 
Ezek a tégelyek m egoldják az öntöttvas
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ból vagy öntöttacélból készült tégelyek 
repedésének problémáját. A rozsdam en 
tes acél jobban  ellenáll a kis alum ínium 
tartalm ú cinkötvözetek oldó hatásának. 
Nagyobb áruk  ellenére is megtakarítást 
je len tenek  a nagyobb tartósságuk révén. 
Elsősorban azokban az öntödékben hasz
nálhatók előnyösen, ahol nagy mennyi
ségű cinkötvözetet olvasztanak. A Ditta 
Misto gyárt lágyacél lemezből is tége 
lyeket magnéziumötvözetekhez 500 kg 
befogadóképességig. A tégelyek a vevő 
kívánsága szerint részben vagy egészben 
felrakóhegesztéssel lágy- vagy rozsda- 
m entes acélburkolattal is készülnek a 
külső oxidáció elleni védelem céljából. 
( K L )

Nem  is vo lt ázsiai gazdasági c s o d a ?

Egyes kelet-ázsiai országok rendkívüli 
gazdasági növekedése számos nyugati 
közgazdászt csodálattal, másokat félelem 

éi. ábra. Rozsdamentes acélból készült ol
vasztótégely cinkötvözetekhez

mel töltött el. A V ilágbank átfogó vizsgá
lata szerint nincs ún . harm adik  út a szoci
alista tervgazdálkodás és a kapitalizmus 
között. A növekedés feltéte leit a gyors tő 
kefelhalmozódás, a tőke és a források 
célszerű elosztása, a jó l kvalifikált m unka
erő  és a korszerű technológiák átvétele 
képezte. Ehhez já ru lt a  kis infláció, a 
semmi vagy kicsi költségvetési hiány, a kis 
külföldi adósságszolgálat, valamint a 
hosszabb m unkaidő és kem ényebb mun
ka, m int bárhol m ásutt. Természetesen 
fontos tényező volt az ex p o rt a nyugati 
országokba, amelyet részben nagy szub
vencióval lendítettek fel. Ezekben a ke
let-ázsiai országokban a  vállalatoknak elő 
nyére vált, hogy term elésüket a Nyugat 
viszonylag gazdagabb, elkényeztetett és 
válogatós fogyasztóihoz kellett igazítani
uk. A belföldi vevőknek —- miként a szo
cializmusban — meg kellett elégedniük 
azzal, amit a gyártó nekik  kínált. Az elő 
nyök és a Nyugatról e re d ő  információ- és 
technológiatranszfer nélkül a kelet-ázsiai 
„gazdasági csoda” nem  következett volna 
be. (K L)

Giesserei-Praxis, 1993. 23—24. sz.

A h om okszilárdság  e lektro n ikus vizs 

gálatához ajánlja a N ational Enginee
ring Со. (Aurora, 111., USA) új berende 
zését, amellyel növelhető  a homoklabo
ratóriumok hatékonysága. Az elektroni
kus, teljesen autom atikus, univerzális szi
lárdságvizsgáló berendezéssel a nyomó-,

húzó-, nyíró- és hasadószilárdság m érhe 
tő  anélkül, hogy a próbatest tönkrem en 
ne. A hidraulikusan irányított pneum ati
kus erőhatás és az erőhatás sebességének 
fokozat nélküli változtatása lehetővé teszi 
a vibráció és a lökések kiküszöbölését. A 
berendezés egyszerűen átkapcsolható az 
AFS-ről a m etrikus mértékegységre, az 
elektronikus kalibrálás biztosítja a mérés 
pontosságát. A vizsgálat teljesen autom a
tikus, az eredm ény a képernyőn jelenik 
m eg. (K L.) M odern Casting, 1993. nov.

T ix o ö n tésh ez  B ü h le r-ö n tő g ép et he 
lyeztek üzembe az olaszországi Stampai 
S.p.A. cégnél (Caselette). Először ben 
zinelosztót ön tö ttek  részben m egder 
m ed t alum ínium ból (SSM = Semi-Solid 
Forming) nyomásos öntéssel. Az eljárást 
a  Stampai SeSof-nak (Semi-solid For
m ing) nevezik. Más term ékek gyártása 
előkészítés alatt van. A Bűhler az SSM-el- 
já rás  részére az univerzális SC öntőgépeit 
m egfelelő perifériával egészítette ki, és 
speciális know-how-t dolgozott ki. A 
Bűhler SC nyomásos öntőgépének leg
fontosabb jellem zői: a felhevített betéta 
nyagban a m egderm edt rész a 60%-ot is 
m eghaladhatja, így a szerszámtöltés ö r 
vénymentes, és a ciklusidő igen rövid; az 
öntési folyamat szabályozott sebesség- és 
nyomásprofilja m inden tekintetben kü 
lönbözik a klasszikus háromfázisú öntési 
elvtől. (K L.j Giesserei, 1994.1. sz.

Ö ntészeti esem énynaptár 

1994-re
Április 19— 21.

A legújabb és legjobb a vas- és fémöntészeti 
olvasztásban és fémkezelésben — konferencia és 
kiállítás
Uneversity o f Warwick, Coventry, Nagy-Britannia

Április 21— 22.

Osztrák öntőnap 
Becs

Június 15— 18.

Öntéstechnika ‘94 — nemzetközi GIFA-
kongresszus
Düsseldorf

Június 15— 22.

GIFA ‘94—8. nemzetközi öntészeti vásár 
Düsseldorf

[?© ü(M !7á© (£>fe

A  61. öntészeti v ilágkongresszust 1995. szep tem ber 17— 22- 
é n  Pekingben fogják  m egtartani. A  rendezvény tém ája: 
„H aladó  techno lóg ia  és gyártásm enedzsm en t az öntészet- 
b e n ”. Aki a kongresszuson  előadással rész t kíván venni, a 
szerző(k) nevét, lakcím ét, az előadás c ím é t és 10— 15 soros 
összefoglalóját 1994. jú liu s  15-ig kü ld je  m eg az öntészeti 
szakosztálynak, az OM BKE cím ére. A k ik ü ldendő  m agyar 
előadást a szakosztály vezetősége fog ja kiválasztani. Az e lő 
adás teljes anyagát ango l, n ém e t vagy francia  nyelven 1994. 
novem ber 30-ig kell a szakosztálynak m egkülden i. A leg 
jo b b  előadást a kongresszuson  1000 USD díjban  részesítik. 
A  rendezvényen p o sz te rb em u ta tó n ak  is leh ető ség et biztosí
tanak.

o o o
A Cseh Ö ntők E gyesü lete  a 31. ö n tő n a p o k a t és kiállítást 
1994. szeptem ber 27— 28-án Bmóban ta rtja  m eg. A ren d ez 
vény főtémája: ,A  gyártási folyam at m inősége az öntészet- 
b e n ”, az altém a: „K+F eredm ények  az ö n té sze tb en ”. A tu d o 
m ányos előadással való részvétel ingyenes, az inform ációs 
(kereskedelm i) e lő ad áso k ért, a k iá llításért és a reklám anya 
g o k ért fizetni kell. A  szerző(k) nevét, az előadás c ím é t és 5 
soros összefoglalóját, a kiállításra való je len tk ezést 1994. 
m ájus 31-ig kell a ren d ezőb izo ttságnak  m egkülden i. Az e lő 
adások hivatalos nyelvei: angol, n ém e t, cseh. További infor 
m ációkért az O M BK E öntészeti szakosztályához kell for
du ln i.
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Szem élygépkocsi-hulladékok  
kom plex feldolgozása

SZABLYÁR PÉTER

A z egyre nagyobb környezeti problémát jelentő  
gépkocsihulladék feldolgozásának szükséges

ségével m indenki egyetért. A lassan haladó 
megoldásban nagy részt vállalnak a gépkocsi

gyártók. A feldolgozás elsősorban környezetvé

delmi, csak ezután gazdasági kérdés.

E
gyre nagyobb környezetvédelmi problém át 

okoznak a gépkocsihulladékok. E kérdés meg
oldásának szükségességével m indenki egyet

ért, de a megvalósulás az é rdekeket integráló társa
dalmi akarat, és a megvalósításhoz szükséges tőke hiá 
nyában nagyon lassan halad előre. A komplex feldol
gozás során keletkező alapanyag közel három negye 
de vas- és acélhulladék, amely irán t a vas- és acélipar 
tartós hazai válsága miatt igen kicsi a kereslet, ennek 
következtében ezen hulladékfajtákat évek óta expor
tálják, illetve tárolják.

A tarthatatlan helyzetet felismerve a KTM —  az 
üzemanyagok környezetvédelmi termékdíjából nyúj
to tt tám ogatásból pályázatot ír t  ki a gépjárművekkel 
kapcsolatos hulladékgazdálkodásra.

1. A világ gépkocsiiparának helyzete 
és fejlődése

A világ személygépkocsi term elésének alakulását az 1. 
táblázat m utatja.

A 2. táblázat a világ autóeladásainak alakulását 
prognosztizálja 1996-ig.

Az európai lakosság lélekszám ának fokozatos csök
kenése ellenére a forgalomban lévő gépkocsik száma 
dinamikusan n ő . Míg 1989-ben 128 millió gépkocsi 
fu tott az európai utakon, addig  1994-re 148 millió 
gépkocsit prognosztizálnak.

A kézirat 1993 októberében érkezett szerkesztőségünkbe. A  BKL 
Kohászat környezetvédelm i különszáma részére tartogattuk, de a 
terv m egvalósulásának elhúzódása m ia tt inkább m ár m ost közre 
adjuk a véleményünk szerint rendkívül érdekes cikket.

Szablyár Péter oki. kohómémök a z A luterv-FKI Kft. ben dolgozik 
vezető állásban. Szem élyi adatait a BKL Kohászat 1993. 4— 5. 

számában közöltük.

1. táblázat

A  v ilá g  s z e m é ly g é p k o c s i- te rm e lé s é n e k  a la k u lá s a

1991 1992 Változás
Edb Edb %

Európai Közösségek 12862 13416 +5
Kelet-Európa 1520 1696 +10
USA 5439 6077 +10
Latin-Amerika 1500 1342 -12
Japán 9753 9948 +2
Dél-Korea 1160 987 -13
Világ összesen: 34717 36185 +4

2. táblázat

A  v ilá g  a u tó g y á r tá s a  1000 d a ra b b a n  (b e c s lé s )

1992 1994 1996
Ö sszesen 35,151 38,033 40,179
Németország 4,846 4,582 4,798
Franciaország 3,318 3,543 3,761
Spanyolország 1,827 1,931 2,179
Olaszország 1,579 1,630 1,687
Nagy-Britannia 1,263 1,698 2,006
Közös Piac ö sszesen 13,162 13,856 15,083
Nyugat-Európa
ö sszesen 13,454 14,248 15,497
USA 6,215 6,773 6,352
Japán 9,819 9,980 10,260
Dél-Korea 1,243 1,555 1,711

2. Gépkocsihulladek-feldolgozasi 

világkép

Az előzőekben vázolt gépkocsigyártási világkép „ár
nyéka” a használt gépkocsik forgalom ból való kivoná
sa és újrahasznosítása. A gépkocsik fő töm egét képe
ző anyagokat három  nagy csoportba osztják:
—  vas-acélanyagok
—  nemvas fém ek
—  műanyagok

Az 1. ábra egy Nissan gépkocsiba beép íte tt anyagok 
árát és azoknak az au tó  össztömegében képzett résza
rányát mutatja. A 2. ábra a fő anyagféleségek újrahasz
nosítási rátáját m utatja.

A 2. ábrán bem utato tt arányok term észetesen átla
gosak, és világtendenciájukban növekvő mértékűek. 
E területen is igaz az az ellentmondás, hogy a legna
gyobb mértékű újrahasznosítás a legfejlettebb ipari 
államokban valósul meg, míg az országrangsorok alsó 
harm adában alig. Közlekedési eszközgyártóipar már a 
prim er gyártási folyamatokban is é len  já ró  a gyártás-
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1. ábra. Egy Nissan gépkocsiba beépített anyagok ára és azoknak 
az autó össztömegében képzett részaránya (1989; 1 USD =  140 
JPY)

2. ábra. A gépkocsik szerkezeti anyagainak újrahasznosítási m u 
tatói

közi hulladékok feldolgozásában és újrahasznosításá
ban.

Az USA és az NSZK gépkocsihulladék-feldolgozási 
helyzetképe jó l bemutatja ezt a problém akört, érzé
kelteti ezen új iparág fejlődését m eghatározó ténye
ket.

2.1 Amerikai Egyesült Államok

A 70-es 80-as évtizedekben a benzinárak emelkedése 
és a fajlagos üzemanyag-felhasználás csökkentését sza
bályozó törvények könnyebb szerkezetek kialakítására 
ösztönözték az autógyárakat. Míg 1970-ben egy átla
gos személygépkocsi tömege 1900 kg volt, addig

1990-ben m ár csak 1380 kg. Ezt a változást szilárdabb 
acélfajták bevezetésével, a m odellek m éreteinek csök
kentésével és m űanyagok fokozottabb alkalmazásával 
érték el. Az üzemanyag-felhasználás további mérséklé 
sére változatlanul a könnyebb szerkezeti anyagokkal 
—  műanyagok és alum ínium  —  törekednek. Míg a 
mágnesezhető anyagok tömege 1995-re 850 kg-ra 
csökken (az 1980. évi 1280 kg-ról), addig a feldolgo 
zás utáni hulladék töm ege 100 kg-ról 135 kg-ra nő  az 
igen vegyes m űanyaghulladék paletta m ia tt

Az USA-ban jelen leg  közel három ezer autó-hulla- 
dékfeldolgozó telep  működik. Az oda bekerülő ko
csikból a benzintartályt, katalizátort, az akkumulátort, 
klímaberendezést, gum iabroncsokat és számos kisebb 
alkatrészt kiszerelnek, amelyeket szakcégek felújíta 
nak és újra értékesítenek. Ezek értéke gépkocsinként 
250 USD. Az átlag 1610 kg töm egű autóroncsból a ki
szerelés után 1200 kg tömegű rész marad, amely aprí
tóüzemekbe kerül. Az USA-ban 190 ilyen aprítóüzem  
működikAz aprítás után az 1200 kg/gépkocsi töm  ég
ből 900 kg fém et értékesítenek kb. 125 USD-ért. A 
300 kg aprítási m aradékot depóniákban tárolják, 
amelynek költsége az előző adatok időszakában 13 
USD volt. Az USA-ban évente átlagosan 12 millió gép 
kocsit vonnak ki a forgalomból. A legnagyobb problé 
m át az USA-ban is a műanyag alkatrészek jelentik.

A roncstelepek üzemeltetői kedvezményeket kér
nek a lerakóhelyek kialakításához.

Az acélipar az alapanyaghoz való kedvezményezett 
hozzájutást szorgalmazza, az alum ínium ipar az alumí
niumhányad növelésében és „zárt” visszaforgatásában 
érdekelt. A h őre  lágyuló műanyagok előállítói ezen 
anyagok őrlés utáni újrafeldolgozhatóságát hangsú 
lyozzák, a hőre kem ényedő m űanyagok előállítói pe 
dig az őrlés u tán töltőanyagként való felhasználást ja 
vasolják.

A zöld m ozgalmak a teljeskörű újrahasznosítást 
szorgalmazzák. Valószínű, hogy e különböző érdekek 
eredőjeként az újrahasznosítási technológiák kombi
nációja fog megvalósulni.

3. táblázat
A  nem  m á g n e s e z h e tő  a lk o tó ré s z e k  ö s s z e té te le  

és  a rá n y a

Elem/anyag A B,C Nemvas fémek
Réz 2—A 5—10

(sárgaréz is)
Ólom 1—2 1
Cink 6— 15 20—25 12— 15

(Mg is)
Rozsdamentes acél 0,1—0,2 n. a.
Alumínium 1— 1 30—40 35—40
Vas 6—16 10 n.a.

(melynek 75%—a
fémként)

Gumi, műanyagok 20—25 20—30 n. a.
Üveg és éghetetlen 35—50 n. a. n. a.
Piszok, szemét n. a. n. a. 5—10
A: Nem fémek előzetes elkülönítése nélkül
B: Nem fémeknek szeparálási lépése (elkülönítése után).
(Elsődleges légszérelés)
C: Rostálás után. 
n. a.: nem mutatható ki.
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EZ ITT A REKLÁM HELYE —
Egy k a lifo rn iáb a  ta rtó  v o n a to n  egy b a rá tja  m eg 

k é rd e z te  M r W righley-t: „T ekin tve, hogy a rá g ó 

g u m ip iac  o rosz lán részét u ra lja , m inek  h ird e t? ” 

—  „M ennyivel m egy m o st ez a  v o n a t?” —  k é r 

d e z te  W righley. „Talán ó rá n k é n t  száznegy 

v e n n e l.” „N ahát —  m o n d ta  — javasolja m ost, 

h o g y  lekapcso ljuk  a  m o zd o n y t a  szerelvényről?” 

(Ogilvy: A rek lám ró l)

Szerkesztőségünk címe: 1027 Budapest, 
Fő u. 68. IV. em. 409.
Postacím: 1371 Budapest, Pf. 433.

Teh át hirdessen Ön is!

Technológiát, berendezést, termékismertetőt, 
szabad kapacitást, anyagigényt vagy elfekvő 
készletet stb. eredményesen hirdethet lapunk
ban.

Áraink szolídak:
belső oldal: A4 20 eFt

A5 10 eFt
A6 8 eFt

külső hátsó borító 30 eFt

Hirdetését grafikailag elkészítjük, tervezzük, 
fotó megjelentetésére is vállalkozunk!

IV



127. évfolyam  3—4. szám , 1994. m árcius—április hó FEMKOHASZAT

3. ábra. A  gépkocsihulladék feldolgozás fő technológiai fázisa i (a 
—  sredderezés, b  —  mágneses szeparálás, c —  nem m ágnesez 
hető anyagok térfogatsúly szerinti elválasztása, d  —  m etallurgia i 
feldolgozás) és anyag folyamatábrája (az egyes anyagféleségek 
%-os kihozatalával)

4. táblázat

A  v is s z a n y e rh e tő  fé m e k  s z á z a lé k o s  ö s s z e té te le  és 
a  v is s z a n y e ré s  h a tá s fo k a

Eljárásmód Összetétel Visszanyerés (%)
Cu Zn Al Pb Fee Cu Zn Al Pb Fe

Légosztályozás 
Rostálás 4 mesh

5 28 7 3 27 70 97 85 100 99

(4,7 mm szemnagys.) 6 33 8 3 32 5 19 ny Zn 11
Úlepltés 6 43 7 4 40 49 97 52 100 96
Mágneses elválaszt.b 95
Nem mágneses rész 9 71 11 7 1' — — — — 5
Válogatás kézzel 
Nehéz közeg dúsítása c 
Al-frakció

80

1 1 97 1
Nehézfém (kokilla) 2 88 - 9 1 — — 3 — -
Összefogó visszanyerés 
a nehézfémekben 
Fémvisszanyerés 
összesen

10 97 n. a. 100 n. a.

39 98 53 100 96

a — A nem mágneses rész összetételre (az autók részleges kibelezése után, 
lásd a 2.3-1. táblázatot)

b —A nemfémeknek csak kevesebb, mint 1 %-a ebben a frakcióban 
c — Galenites viz sűrű szuszpenzióval, zaggyal (3-as fajsúlyú) 
d — A rozsdamentes acélt közel 100 %-ban kinyerik, 99 %-ig a mágneses frak

cióban nyerik vissza
e — Rozsdamentes acél tartalmazza (kevesebb mint 1 %) 
f— Rozsdamentes acél 
ny— Nyomokban 
n.a. — Nincs adat

Az USA Bányászati Minisztériuma, amely már a 70- 
es évek elejétől intenzív kutatást végeztet a gépkocsi
roncsok nem  m ágnesezhető részeinek feldolgozására, 
eljárást do lgozta to tt ki erre. A n em  mágnesezhető al
kotórészek összetételét és arányát a  3. táblázat tartal
mazza.

Az eljárás folyamatábráját és anyagm érlegét a 3. áb
ra mutatja (ez napi 27,2 tonna n e m  mágnesezhető 
anyag feldolgozásának tényadataira alapszik). Az eljá
rással visszanyerhető fémek%-os összetételét és a 
visszanyerés hatásfokát a 4. táblázat foglalja össze.

2.2 Német Szövetségi Köztársaság

1989-ben a N é m e t Hulladék Szövetség kezdeményez
te a használt au tó k  teljeskörű bon tásának  mielőbbi 
megkezdését. Megvalósítást a szalagszerű munkaszer
vezés („visszafelé futó  szalag”) és a kézi m unka kombi
nációjával javasolta.

Az A utótechnikai Kutatási Egyesülés (Forschungs- 
Vereinigung Automobiltechnik) a Porsche céget kér
te fel a „könnyen szétszerelhető gépkocsi” konstruk
ciós elveinek kidolgozására. A vizsgálatokat egy nagy 
sorozatban gyárto tt és forgalomban lévő típuson vé
gezték.

2.2.1 Törvényi szabályozás

A Német Környezetvédelmi, Természetvédelm i és Re
aktorbiztonsági Szövetségi miniszter rendelete  szerint 
a gépkocsigyártóknak és forgalmazóknak 1993-ig átfo
gó rendszert kell kidolgozni és k iép íten i a használt 
autók visszaforgatására. Ez a célkitűzés a hulladékfel
dolgozás teljeskörűvé tételét, a fel n em  dolgozható 
hulladékok arányának  csökkentését, és az ipari nyers-
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anyagforrások védelmét szolgálja a környezetvédelem 
kihívásán túlmenően.

A n ém et hulladéktörvény a  hulladékproblém a 
m egoldására az alábbi egyértelm ű prioritási sorren
det határozza meg:
1. H ulladék elkerülése
2. H ulladék értékesítése
3. H ulladék deponálása

E prioritások megvalósítását és kényszerét a szüksé
ges törvényes eszközök m eg terem tették . A gyártókat 
kényszeríteni lehet, hogy visszavegyék az általuk gyár
tott, használt fogyasztási javakat. E z t a kényszert foko
zatosan kiterjesztik az autógyártókra és értékesítőkre 
is.

1 9 8 6  1988 1 9 9 0  1 9 9 ?  1994 1 9 9 6  1 9 9 8  2 0 0 0

É v

K a t a l i z á to r o k

4. ábra. A katalizátorhulladékok mennyiségének növekedése az 
NSZK-ban

Ezt a körülményt időben felism erve a német gép
kocsi-, acél-, műanyag- és hulladékfeldolgozó ipar 
képviselői m ár 1988-ban m unk acso p o rto t alakítottak 
három  vizsgálati területre összpontosítva:
a. ) Visszakeringethető gépkocsigyártás és anyagválasz

tás két fő szempont figyelembevételével:
—  Reciklálásra alkalmas tervezés, a műanyag alkat

részek arányát a term oplasztikus műanyagok 
irányában eltolni és a m űanyagfajták számát 
csökkenteni;

—  Tárolhatósági szempontok fokozott figyelembe 
vétele (az autóroncsokban lévő olajok, fék- és 
hűtőfolyadékok egyszerű és környezetvédelmi 
szem pontból is elfogadható eltávolítása.

b. )Az autók bonthatóságának fokozo ttabb  biztosítása,
a kinyert anyagok egyértelm ű szétválasztása és 
gyors elkülönítése érdekében.

c. ) Az aprítási hulladék kezelése:
A je len leg  fejlesztés alatt lévő technológiák — be

leértve a pirolízist, a hidrolízist és a  különféle égetési 
eljárásokat —  üzemi alkalmazásra m ég  nem teljesen 
kiforrottak. Az emissziós p ro b lém ák  a potenciális te
lepítési helyeken ellenállást váltanak  ki, a képződő sa
lakok tárolása költséges. K örvonalazódik egy olyan 
önszabályozó kör, amely a nyersanyag-visszanyerés, új
raértékesítés és hulladékelhelyezés gazdasági felelős
ségét azokra ruházza át, akik d ö n te n e k  az anyag kivá
lasztásánál és azt piacra dobják. Az újrafeldolgozott 
m űanyagok járműipari hasznosításával szinte vala
mennyi nagy cég foglalkozik.

2.2.2 A lkatrészek reflektorfényben

a. ) Gumiabroncs

Környezetbarát autó felé vezető ú t  egyik döntő lépése 
az újrafutózott abroncs. A NSZK-ban évente több 
m int 400 e t használt köpeny képződik . Ebből eddig 
csak 100 et-t hasznosítottak új rafii teázással és 40 et-t 
burkoló és építőanyagként így azo n b an  160 et-t a ce
m entipar éget el, és 100 et hu lladékgyűjtő  telepeken 
vagy áttekinthetetlen módon tű n ik  el.

b. ) Katalizátorok

A világon évente 50 tonna p la tin á t és 7 tonna rádiu 
mot használnak fel gépkocsikatalizátorok gyártására.

M ű a n y a g -in te n z ív  autó

34 •/. 
(3 2V .1

A lu m ín iu m -in te n z ív  autó

5. ábra. A jelenlegi és jö v ő b e n i autótípusok szerkezeti anyagai 
hasznosítható hulladékainak aránya és értéke

Ez a világ platinaterm elés 50%-ának és ródium term e- 
lés 75%-ának felel m eg . 2000-ig a platinafelhasználás 
60 tonnára, a ródium felhasználás 10 to n n ára  fog nő 
ni.

Az NSZK-ban az ú jo n n a n  forgalomba helyezett sze
mélygépkocsik 80%-a m ár katalizátorral van felszerel
ve. Az ilyen járm űvek szám a 1991. m árciusában a tel
j e s  személygépkocsi-park 15%-át tette ki. További 7% 
személygépkocsi le tt u tó lag  katalizátorral felszerelve. 
M ár ez a közel 5 m illió  katalizátor valóságos „guruló 
katalizátorbányát” je le n t,  amelynek értéke 400 millió 
DEM. Ha mind a 35 millió gépkocsit katalizátorral 
szerelnék fel, a b e é p íte tt  nemesfém értéke több  m int
2,5 milliárd DEM-et te n n e  ki mai ron számítva. Fenti
e k  miatt a katalizátorok anyagainak visszanyerését a 
véges tennészeti e rő források  kímélése m iatt is külö 
nösjelentőségűnek kell tekinteni.

1 4 2
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Becslések szerin t a Ném et Szövetségi Köztársaság
ban 1991-ig 350 ezer katalizátor vált hulladékká. A 4. 
ábra az évente képződő katalizátor hulladék eddigi és 
várható alakulását mutatja.

A használt katalizátorok feldolgozása a járm űből 
való kiépítéssel kezdődik. A szállítási térfogat csök
kentése miatt ez t követően leválasztják a kipufogó 
csöveket. Az újrafeldolgozás első lépcsője az acélkö 
peny eltávolítása a katalizátor m agról, amely többnyi
re  kerámia anyagú. A kiépített nem esfém  szűrőanya
go t őrlik és hom ogenizálják, majd mintavétel alapján 
meghatározzák pontos nemesfém tartalmát. Az így 
„definiált” anyag a kohászati szakcégekhez kerül. Az 
általában rozsdam entes acélból készült burkolatot az 
ötvözetlen vashulladéktól elválasztva értékesítik.

A jelenleg e lőállíto tt katalizátorok nemesfémtartal
m ának jelen leg  15%-a származik visszakeringetett 
anyagokból. 2000 -ig ennek 20%-ra történő em elését 
irányozták elő.

2.3  Műanyag- vagy alumínium-intenzív autó?

A komplex autóhulladék  feldolgozás jövőjét nagyban 
befolyásolja, hogy a gépkocsik szerkezeti anyagaiban 
a műanyag vagy az alum ínium  kerül előtérbe. Az 5. 
ábra egy mai és a műanyag- ill. alum ínium -intenzív au 
tó szerkezeti arányait mutatja (a feltüntetett anyag
árak 1 t au tóhulladékra vetítve 1988. szeptemberi ára 
kon vannak feltüntetve). Az arányokból m egállapítha 
tó, hogy a vas- és acélhulladék mennyisége m indkét 
fejlesztési irány esetében csökken, az alumínium-in 
tenzív autó esetében  pedig e fém aránya megtöbbszö
röződik.

2 Â  Néhány kom plex gépkocsihulladék 

feldolgozási technológia bemutatása

2.4.1 M ercedes Benz-Vöest-A lpine Stahl AG  

technológiája

A két cég társaságot alapított a M ercedes típusú autók 
teljeskörű, környezetbarát hasznosítására. A M erce
des alapfilozófiája az, hogy a jövőben az új típusok 
m ár csak b o n to tt M ercedes-anyagokból készülnek. 
Ennek létjogosultsága az alábbiakban foglalható 
össze:

Míg m inden m ás eljárás alapfeltételnek tekintette 
a műanyag részek eltávolítását a feldolgozandó autó 
roncsokból, add ig  a Vöest-Alpine eljárása ezt nem  te
szi szükségessé. Sőt kívánatos, hogy ezek különválasz
tására ne kerü ljön  sor, kihasználva a műanyagok 
„energiahordozó” tulajdonságát, m in t energiaforrást 
a visszakeringtetés során. (1 kg m űanyag fűtőértéke 
megfelel kb. 1 1 olaj fűtőértékének.) Ennél az eljárás 
nál teljesen elm arad az aprítási hulladékban visszama
radó  műanyag h u lladék  deponálási feladata. Az eljá
rással bármilyen típusú használt já rm ű  anyaga feldol
gozható. A technológia környezetvédelmi oldalról is 
teljeskörű (kéndioxidot, dioxint és a kibocsátott p o rt

illetően az előírt határértékek  alatti üzem eltetést biz
tosítja) .

2.4.2 A VW  hulladékfeldolgozási techno lóg iá ja

Kettős sredder őrlőm űve napi 600-800 autóroncs ap
rításán kívül m áshol „kibelezett” karosszériák feldol
gozását is elvégzi. A feldolgozás a következő fázisok
ban történik:
— különböző folyadékok (motorolaj, hajtóműolaj, 

fékfolyadék, hűtővíz) eltávolítása, különleges tartá
lyokban való összegyűjtése és továbbítása a feldol
gozó üzemekhez;

— fődarabok (m otorok  és hajtóművek) kiszerelése és 
értékesítése, vagy alkalmadanság esetén  aprítása;

—  a műanyag- és fém részek szétválasztása;
—  fémrészek (ez a roncsoknak kb. 75%-a) sreddere- 

zése (aprítása),
— akkum ulátorok kiszerelése és teljeskörű újrahasz

nosítása;
—  a feldolgozható m űanyag alkatrészek átszállítása a 

szomszédos H ollandiában ezek fogadására és újra
feldolgozására létesített célüzembe (D utch State 
Mining — DSM);

—  a DSM leányvállalatánál a Rekó-nál (Beekben) az 
előkészített m űanyag hulladékot tisztítják, granu
lálják majd a belga Genkben regranulátum m á dol
gozzák fel a VW specifikációja szerint. Az így nyert 
anyagból m inőségrom lás nélkül új lökhárítókat ál
lítanak elő.

— ugyanebből a polipropilén anyagból a gépkocsik 
oldalára kerülő érintésvédő léceket, keréktárcsa 
burkolatokat, dísztárcsákat és spoilereket állítanak 
elő.

2.4.3 BMW tevékenysége az újrahasznosításban

A gyártási hu lladékok újrahasznosítása a  BMW-nél 
több évtizedes m ú ltra  tekint vissza. N em régen  létre
hozták a dél-bajoroszági Landshutban az első BMW 
kísérleti bontóüzem et, ahol egy külön kísérleti üzem 
foglalkozik alacsony hőm érsékletű h u lladék  visszafor
gatással, feldolgozással.

A BMW úttörő m ó d o n  1987 óta kereskedelm i szer
vezetein keresztül visszavásárolja a használt katalizáto-

Ör«g outó
b o n tá s a

Aprító

Komponensek

Anyagok 

Nagyértékű v[ssza-
keringetes

Anyag visszakeringetés

Kémiai v isszakér.

Energia visszakér.

Elégetés

I Кспсерсюк/eljtrásokj"

J A  I l i i i i
Piac

6. ábra. A BM W  gépkocsihulladék újrahasznosítási koncepciója
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rókát. A katalizátorokban lévő p latina  és rádium  így 
visszakerül a katalizátorgyártókhoz.

A 6. ábra a BMW újrahasznosítási koncepcióját 
mutatja.

2.4.4 A gépkocsihulladék-aprítást követő  

válogatási technológiák

Tekintettel arra, hogy M ercedes Benz-Vöest Alpine 
kom plex pirometallurgiai feldolgozási technológiá 
ján  kívül valamennyi feldolgozási eljárás a szétválasz
táson és a szeparátumok továbbfeldolgozásán alap 
szik, és ezek ismertetésére egy újabb cikk terjedelme 
sem len n e  elegendő.

2.4.5 A  Trabantok feldolgozási lehetőségei

Bár az európai szocializmus jelk ép én ek  számító nép 
autót gyártó céget m egszüntették és a kocsitípus gyár
tását befejezték, ezt a prob lém át kiem elten kezelik az 
NSZK-ban. Két célfeldolgozó üzem et létesítettek, Lip
csében 20000 gépkocsi/év, B erlinben 50000 gépko- 
csi/év kapacitással.

Az elkövetkező években kereken  2 millió Traban 
tot kell feldolgozni, amelynek során 75000 t duro- 
plaszt karosszériaelem óriási hulladékhegyét kell el
tüntetni.

A kisebb, értékesíthető acél hulladékhányad (össz- 
töm eg 60%-a — kb. 380 kg) n em  lelkesíti a feldolgo 
zókat. A gépkocsinként 35 kg töm egű a duroplaszt, 
47%-a üveggyapot, és 53%-a fenol műgyanta.

1988-ban Bem auban a néhai VEB Schichtpressof- 
werte üzem ében veszélyes hulladékok pirolitikus 
úton  történő  feldolgozására végeztek kísérleteket. 
Ezek során bebizonyosodott, hogy ennél az eljárásnál 
nagyon sok brómozott dioxin és furán keletkezik, 
amelyeket csak utóégetéssel és füstgáztisztítással lehet 
а ТА Luft által előírt határértékek alá szorítani.

Az eljárás alkalmazásával 10000 t /é v  duroplaszt fel
dolgozása esetén 150 D E M /t hulladékdeponálási 
költség is jelentkezik. Egy további m odul hozzácsato
lásával (a pirolízis gáz kondenzálásával) ugyan továb
bi 50 D E M /t költségnövekedés következik be, de az 
így nyert pirolízis olajjal az ultram érgek különösen 
környezetbarát módon csaphatok ki és nyerhetők 
vissza.

A m agdeburgi Aprítóüzem olyan eljárást dolgozott 
ki, amelyben a duroplaszt karosszériát finomra őrlik 
és b itum ennel keverve kopásálló útburkolathoz ju t 
nak. Ezzel a Trabant teljes visszakeringtetése megva
lósul: országúiról az országúira.

3. Hazai lehetőségek és perspektívák

3.1 A Magyarországon évente képződő 

gépkocsi-hulladék mennyisége és várható 

alakulása 1995-ig

A Magyarországon évente képződő  gépkocsihulladék 
m ennyiségének megállapítására csak közvetett úton,

5. táblázat

A  b elfö ld i fo rg a lo m  s z á m á ra  v á m k e z e lt  g é p k o c s ik

Az autó életkora
0—4 év 4—8 év 8—10 év 10 év felett Ossz.

KÜLKERESKEDELMI ÁRUFORGALOM:
mennyiség (darab) 7114 5550 2664 3139 18467
százalék 38,5 30,1 14,4 17,0 100,0

NEM KÜLKERESKEDELMI ÁRUFORGALOM
mennyiség (darab) 1579 1397 1609 3768 8353
százalék 18,9 16,7 19,3 45,1 100,0

6. táblázat

A  s e le jte z e n d ő  g é p k o c s ik  s z á m a

STAGNÁCIÓS VÁLTOZAT 1990 1995
ezer darab

Az autópark nagysága 1950 2300
A selejtezett mennyiség 

A LASSÚ FEJLŐDÉS VÁLTOZATA

50 85

Az autópark nagysága 1950 2350
Az eladott autók szám a 180 190
A leselejtezett m ennyiség 

A HARMONIKUS FEJLŐDÉS VÁLTOZATA

100 110

Az aotópark nagysága 1950 2350
Az eladott autók szám a 200 230
A leselejtezett mennyiség 120 130

7. táblázat

A „ s z o c ia lis ta ” t íp u s o k  je lle m z ő i

Típus 10 éves vagy annál Ennek aránya A típus
idősebb gépkocsik a  szoc. gépkocsi- átlag-
szám a számban, % életkora

Dacia 24429 2,96 5,73
Lada 315341 38,2 10,49
Polski Fial 56698 6,86 9,16
Skoda 116736 14,2 10,81
T rabant 186551 22,6 10,05
Wartburg 125271 15,18 10,96
Összesen: 825026 100

becslések figyelembevételével kerülhet sor. E vonat
kozásban döntő  jelen tőségű a gépkocsiállomány kor- 
összetétele és átlagéletkora. Az ebből levonható kö
vetkeztetéseket erősen  befolyásolja a fizetőképes ke
reslet, az életszínvonal alakulása, az infláció m értéke 
és olyan — részben mesterségesen indukált —  kény
szerhatás, m int amilyen az új és használt nyugati gép
kocsik behozatalával kapcsolatos,h u llám ok” voltak az 
elmúlt években.

A téma szem pontjából érdekes jelenséget rögzít az 
5. táblázat, amely a belföldi forgalom szám ára vámke
zelt személygépkocsik számát és életkoruk szerinti%- 
os megoszlását m utatja 1992 első negyedévében (for
rás: Vám- és Pénzügyőrség Orsz. Parancsnoksága)

Nagyon valószínű, hogy az elmúlt három  évben be
hozott, tíz évnél idősebb —  igen sokféle típusú, ezért 
jelentős tartalékalkatrész problém át indukáló —  gép
kocsi rövid időn  belül alapanyagként szolgálhat a 
komplex gépkocsi hulladékfeldolgozáshoz.

Kapitány Zsuzsa: T he M otor Industry o f  Eastern 
Europe című tanulm ányában három  becslési változa
tot készített a selejtezendő gépkocsik szám ára vonat
kozóan 1990 és 1995 időszakára. Ezt a becslést a 6. 
táblázat tartalmazza.

Az üzemanyagárak folyamatos emelkedése m iatt a

1 4 4
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fenti három  változat közül a „Lassú fejlődési változat” 
prognózisát tartjuk m értékadónak.

Az 1990. évi 1950 ezer darabos személygépkocsi ál
lom ány 1991.évi tényadatok alapján 2052891-re nőtt, 
ami 5,2%-os növekedést jelent. Ezt a növekedési ü te 
m et feltételezve az elkövetkező évekre a prognózis
ban szereplő 2350 ezer darabos gépkocsiállomány 
m ár 1994-ben realitás lesz. Fentiek figyelembevételé
vel a továbbiakban évi 100 ezer személygépkocsi fel
dolgozásával szám olunk.

Tekintettel arra, bogy a gépkocsiállomány zöm ét a 
korábbi időszak „szocialista” im port gépkocsijai alkot
ják , célszerű kiem elni ebből a töm egből a hat leggya
koribb autótípust (Dacia, Lada, Polski Fiat, Skoda, 
T rabant, W artburg). E fő típusok jellem ző m utatóit a
7. táblázat tartalmazza:

1991-ben a 10 évnél idősebb személygépkocsik szá
m a 943152 darab volt, tehát ez a h a t kocsiü'pus ennek  
87,4%-a. A Kapitány Zs. féle prognózis lassú fejlődési 
változata szerinti 100 ezer darab feldolgozandó gép 
kocsi ezen arányok szerinti megoszlását és átlagtöme
gét figyelembe véve az alábbi feldolgozandó anyagtö 
m eget valószínűsíthetjük (8. táblázat).

A gépkocsiim port, a részletfizetési kedvezmények 
fokozatos elterjedése, és a magyarországi gépkocsi- 
gyártás (Opel, Suzuki) fokozatos felfutása megerősíti 
azt a trendet, hogy 1995-ig a volt szocialista gépkocsi- 
park leépülésével az évi 100 ezer gépkocsi forgalmon 
kívül kerülése várható. Erre a „vonulatra” halmozódik 
rá az elm últ h á ro m  évben több tízezres nagyságrend
ben  behozott 3 autómatuzsálem, amelyek tartalékal- 
katrész-ellátása, szervizelése egyre nagyobb problém át 
okoz. H arm adik addiü'v tényező a forgalomból kike
rü lő  furgonok és kis ániszállító járm űvek (Barkas, 
Latria, Nisa, Zsuk, Izs) csoportja, am ely típusok gyor
sított ütem ű lecserélése kezdődött el VW, Ford, 
Renault, Citroen, Mitsubishi, M ercedes, Peugeot, Fiat 
haszonjárm űvekre.

3.2 A hazai begyűjtési rendszer kialakításának 

alternatívái

Egy országos begyűjtési rendszer több  meglévő szer
vezet infrastruktúrájára és hálózatára is felépíthető 
lenne, amelyekből kiemelendő:
—  a Magyar Államvasutak (MÁV), amely országos 

közlekedési hálózatával, kihasználatlan szállítási ka
pacitásával, teherpályaudvarai táro ló  és rakodó te
rületeivel és egyéb infrastruktúrájával alkalmas len-

в. táblázat

V a ló s z ín ű s íth e tő  fe ld o lg o z a n d ó  a n y a g tö m e g

Típus Feldolgozandó Tömeg/db Ö sszes
darabszám, db töm eg, t

Dacia 3000 910 2730
Lada 38200 950 36290
P.Fiat 6900 595 4105
Skoda 14100 875 12337
Trabant 22600 625 14125
Wartburg 15200 920 13984
Ö sszesen: 83571

9. táblázat

A z  e g y e s  a n y a g o k  b e c s ü lt m e g o s z lá s a  
a fe ld o lg o z a n d ó  h u lla d é k b a n

Megnevezés t/év %
1. Vas- é s  acélhulladék 59640 71,00
2. Alumínium (öntvény) 2520 3,00
3. Vörösréz 1470 1,75
4. Cink 1470 1,75
5. Akkumulátor (ólom) 1176 1,40
6. Műanyag (hőre lágyuló) 5460 6,50
7. Gumi 6930 8,25
8. Egyéb (depóniára) 5334 6,35
Összesen: 84000 100,00

10. táblázat

A  fe ld o lg o z o tt  h u lla d é k  é r té k e s íté s é b ő l szá rm a zó  
b e c s ü lt  á rb e v é te l

Megnevezés mennyiség átlagár árbevétel
tléN FVt EFt/év

1. Vas- és acélhulladék 59640 1000 59640
2. Alumínium (öntvöny) 2520 33750 85050
3. Vörösréz 1470 14000 20580
4. Cink 1470 15750 23153
5. Akkumulátor (ólom) 1176 3500 4116
6. Műanyag (hőre lágyuló) 5460 4000 21840
Összesen: 71736 214379

ne az autóroncsok regionális gyűjtésére, tárolására 
és a feldolgozó üzem(ek) be történő  szállításra.

— a MÉH Nyersanyaghasznosító Vállalat, amely or
szágos felvásárló- és begyűjtő telephálózattal, jelen 
tős piaci ismeretekkel, és egyes anyagok vonatkozá
sában előkészítő-feldolgozó üzemekkel rendelkez
ve szintén alkalmas lenne a regionális begyűjtésre 
és továbbításra.

— a Magyar Autóklub —  a ném et ADAC példáját 
mintául véve —  országos hálózata és szállító jármű- 
parkja segítségével bekapcsolódhatna a gyűjtőhe
lyekre történő  szállításba (megfelelő anyagi érde
keltség m egterem tése esetén).
Tekintettel arra, hogy a feldolgozás valamely kohá

szati bázis közelében történne (Ózd és/vagy Dunaúj
város) a begyűjtő rendszert a D una jobb- és balparti 
területeire bontva, alapvetően megyeszékhelyi meg
közelítésben lenne  célszerű kialakítani.

A 15 évnél idősebb személygépkocsik számát te
kintve a „listavezető” területek a következők:

1. Budapest 77 373
2. Pest megye 41 737
3. Bács-Kiskun megye 23 689
4. Borsod-Abaúj-Zemplén 21 370
5. Győr-Sopron megye 20 583
6 . Csongrád megye 20 508
Budapesti és Pest-megyei —  100 ezres nagyságren

det m eghaladó „túlkoros” gépkocsiszám indokolta, 
hogy az első, 100%-ban külföldi tulajdonban lévő 
gépkocsi hulladék feldolgozó üzem  (MÜGU-Sorok- 
sár) Budapest körzetében létesült.

Évi 100 ezer darab gépkocsi feldolgozásával, és a 
tíz évnél idősebb autók típusarányai figyelembevételé
vel képzett súlyozott áüag alapján a feldolgozandó 
gépkocsi hulladék össztömege 84 et, amely feldolgo-
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zása során az egyes anyagok becsült megoszlása a kö
vetkező (9. táblázat).

A fenti anyagmennyiségek értékesítéséből szárma
zó becsült árbevételt az 1992. évi hazai átlagárak figye
lembevételével a 10. táblázat foglalja össze:

A kedvezőnek tűnő árbevétel m ellett azonban 
nem  szabad figyelmen kívül hagyni a fel nem  dolgoz
ható —  deponálásra kerülő —  anyagok elhelyezési 
költségét, a  használt akkum ulátor kérdés évtizedes 
m egoldaüanságát, és a használt köpenyek újrahaszno
sításának problémakörét.

3.3 Komplex gépkocsihulladék-feldolgozás 
megvalósíthatóságának 
környezetvédelmi hatásai

Az autom obilizm us primér környezeti ártalm át alap
vetően a kipufogó gázok által okozott légszennyezés 
és az utak téli sózása következtében azok környezeté
ben fellépő talaj- és élővízszennyezés jelenti. Nem 
ennyire szem beödő, de jelentős az a környezeti árta 
lom, am elyet a használaton kívüli gépkocsik nem  
m egfelelő körülmények közötti bontása, tárolása, ille
tőleg közterületeken, mezőgazdasági-jóléti és haszon
erdők terü letén  történő elhagyásuk je len t.

Bár a töm egük háromnegyed részét kitevő vas- és 
acélanyagok fokozatos oxidálódása n em  jelen t külö
nösebb veszélyt, de a színesfémek, a korábban el nem 
távolított folyadékok (olajok, hűtőfolyadék, stb.) és az 
igen lassan, vagy egyáltalán nem  lebom ló  műanyagok 
valamint gum i és üveg alkatrészek tartós környezet
szennyezést okoznak.

A kedvezőtlen hatások az e lm últ években fokozód
tak, m ert a gépkocsipark fokozatos elöregedésével, a 
gépjárm űpark relációs szerkezetváltásával, az import 
liberalizálásával nem járt együtt a forgalom ból kivont 
gépkocsik sorsának megnyugtató rendezése. Az egyet
len gépkocsihulladék feldolgozással foglalkozó cég is 
külföldi tulajdonban van, de a keletkező hulladéknak 
csak egy tizedét tudja feldolgozni.

A p rob lém a megközelítésében célszerű lenne 
adaptálni a fejlett országok gyakorlatát, ahol ezt a kér
dést m ár alapvetően környezetvédelmi problém aként 
kezelik, és en n ek  rendelik alá a gazdaságosság kérdé
sét úgy, hogy a visszanyerhető anyagok értékesítésé
ből származó árbevételt a környezetvédelmi kiadások 
költségcsökkentő tényezőjének tekintik.

Bízva abban, hogy a gépkocsihulladék feldolgozása 
még ebben  az évezredben m egvalósul Magyarorszá
gon, ajánljuk ezt az áttekintést m indazoknak, akik be
kapcsolódásukat tervezik ebbe a folyamatba, illetőleg 
azoknak az állami-közigazgatási szerveknek és szerve
zeteknek, akik a megvalósítás folyam atát elősegíteni, 
tám ogatni kívánják.

Meggyőződésünk, hogy az e rre  irányuló országos 
program  sikerét alapvetően a begyűjtés, tehát az autó- 
m atuzsálem ek feldolgozási helyekre tö rténő  juttatása 
fogja m eghatározni, amelynek biztosításához a törvé
nyi szabályozáson keresztül a tám ogatási rendszere 
ken át a tudatformálásig vezet az út.
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K ism éretű használt ga lván elem ek
fe ld o lg o zá sa

MIHALIK ÁRPÁD

A híradás- és szórakoztató technika 
elterjedésével terjed a különféle típusú elemek 
használata. A hulladékba kerülő veszélyes 
anyagok kom oly veszélyt jelentenek  
környezetünknek. A feldolgozás megoldása 
az egész társadalm at érintő probléma.

A
z áram ellátásra szolgáló elem ek két csoportját 

különböztetjük meg, az ú jra  nem  tölthető 
(prim er) vagy szárazelemeket és az újratölthe 

tő (szekunder) elem eket vagy akkum ulátorokat. A 
hengeres, hasáb, és gom belem ként forgalomba ho 
zott prim er e lem ek et a híradás- és számítástechniká
ban és számos egyéb területeken használják fel.

A p rim er elemek típusai

A prim er elem ek néhány jellem zőjét az 1. táblázatban 
foglaltam össze.

A cink/m angán-dioxid  elem eket (savas elektrolit 
tal cink/szén, savas elektrolittal a lkáli/m angán ren d 
szer jelöléssel) csaknem  kizárólag hengeres vagy la
pos, a cink/higany-oxid és a cink/ezüst-oxid eleme
ket az összes e lő b b  megnevezett alakban, a lítium ele 
m eket (Li/X,. am elyben X lehet mangán-oxid, szén- 
m onofluorid, bizmut-trioxid, tionil-klorid és kén-dio- 
xid) hengeres és gom belem ként gyártják [1].

A használt p r im e r  elemek újrafeldolgozása szem
pontjából fontos mutatószámot, a hulladékelem ek át
lagos élettartam át (az 1988. évi adatok  kerekített %- 
os közép értéke it) a 2. táblázat m utatja be.

A környezet károsítása szem pontjából az elem ek 
higanytartalm a a legfontosabb, ez a higany-oxidos 
elem ekben a legnagyobb (30%), de  kisebb mennyi
ségben —a lítium -elemektől és egy-egy cink/szén 
elem től eltekintve —  mindegyikben előfordul. A hi-

A kézirat 1993 decemberében érkezett szerkesztőségünkbe. 
Közlésével elője lzést szeretnénk adni az  ez évre tervezett ener
getikai és környezetvédelm i különszámunkhoz.

M ihalik Árpád 1958-ban szerzett vas- és fémkohómémöki okle 
velet a Miskolci N ehézipari Egyetemen, 1977-ben doktorált. Kez 
dettő l oktat az egyetem  fémkohászati tanszéken. Elsősorban az  
elméleti kohászattant oktatta. Társszerzője az e témákban m egje 
lent jegyzeteknek, tankönyveknek, példatárnak. A z utóbbi évek 
ben a könnyűfémek metallurgiájával és fémhulladékok újrafeldol
gozásával foglalkozik. E  témakört a “,,Fém - és fémtartalmú hu lla 
dékok feldolgozása” c. egyetemi jegyzetben foglalta össze. Társ
szerzője az O M B K E  munkabizottsága á lta l készült ,,Fómkohá- 
s z a f  műszaki érte lm ező szótárnak.

1. táblázat

P r im e r  e le m e k  je lle m ző i [8 ]

Típus

Prim er rendszerek

Alak K a p ad tás

Ah

Energia-

sű rű ség

mW h/g

C ella-

fe s z ü ltsé g

V

Üzemi

hém érs.

•c

d n k /sz é n  elem ek G .H .L 0 ,0 6 - 3 0 0 5 0 - 8 0 1 ,5 - 1 0 — +55

alkáliAuangán elem ek G , H, L 0 ,0 6 - 1 0 7 0 - 1 0 0 1 ,5 - 1 0 — +55

Ngany-oxid elem ek G 0 ,0 4 - 0 ,3 5 9 0 - 1 2 0 . 1 ,3 5 - 1 0 — +65

ezúst-oxid  elem ek G 0,0 1 5 —0,25 7 0 - 1 0 0 1 ,3 5 - 1 0 — +65

dnk /lev eg ö  elem ek G , L 

G

5 0 - 1 8 0

0 ,1 8 - 0 ,3

3 0 0 - 3 8 0 1 ,4 5 - 1 0 — (50

lltium elem ek G .H .L 0 ,0 5 - 3 0 1 5 0 - 5 0 0 1 ,5 — 3,6 - 4 0 - + 7 0

2. táblázat

P rim e r e le m e k  fé m ta rta lm a  [1 ]

Típus Cink Mangán Vas Lítium Higany Ezüst
cink/szén elem 15 30 30 —  0—0,01 —

alkáli/mangán elem 
cink/higany-oxid elem 12 _ 30

0,025—0,1 
—  30 _

cink/ezüst-oxid elem 12 — 30 —  1 30
cink/levegő elem 30 — 40 — 1 —

lltium/mangán-dioxid* — 25 50 2 0 —

'  gombelem, mint a  lltiumelemek egyik példája

gany szerepe az elem ek önkisülésének csökkentése 
azáltal, hogy az am algam ált cinkanódon a nitrogén 
túlfeszültsége nő, em iatt a gázfejlődés és a cink korró 
ziója csökken [2 ].

Az elhasznált elem ek főtömege a háztartási és ipari 
hulladékokkal együtt a szemétgyűjtő telepekre kerül. 
A kom munális hulladék  egy részét hulladékégetők 
ben elégetik. A füstgázokkal távozó higany a légtérbe 
kerül, majd o n n an  a csapadékkal a talajba jutva beke
rü lhet a táplálékláncba. Bár a fém higany nem  oldó
dik, és így felszívódása nem  valószínű, a nedvesség, 
szerves anyagok, esetleg baktériumok közrem űködé 
sével keletkező metil-higany már nagyon káros. Példa 
erre az 1956-ban Japánban  m egtörtént, 250 ember 
halálát és mintegy 10000  ember m egbetegedését 
okozó higanymérgezés, amit metil-higannyal szennye
zett halak fogyasztása okozott [1].

A veszély m értékét csak akkor m érh e tjü k  fel, ha 
látjuk, hogy kb. m ennyi higany kerül évente a hulla
dékba.

1987-ben az akkori NSZK-ban évente kereken 440 
millió prim er elem et adtak el, melynek 15.200 t össz- 
tömege 2500 t cinket, 4500 t m angánt,, 4500 t vasat, 
30 t higanyt, 12 t ezüstöt és közel 1 t lítium ot tartal
mazott [1 ].

A higanytartalm ú gombelemek szám a 13 millió, 
össztömegük 41 t volt [3]. Más közlemény az évi 450 
millió elem m el a környezetbe kerülő higany mennyi-
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ségét 50-60 t-ra becsüli [4]. Ugyanebben az időszak
ban Franciaországban évente m integy 20-20 t higa 
nyos, illetve ezüst-oxid elem et használtak el. M indkét 
elem típusban jelentős (30 ill.5%) mennyiségű higany 
van. Ez összesen 7 t/év  higanyfelhasználást jelent csu
pán az elemgyártásban [5].

Az újrafeldolgozás  
gazdasági feltételei

Az újrahasznosítás akkor ésszerű, h a  a következő fel
tételek teljesülnek [1]:
—  elegendő mennyiségű használt elem  van;
— az elem ekben a visszanyerendő anyagok megfele 

lően nagy koncentrációban vannak jelen;
— az elhasznált elemek begyűjtését megfelelően meg 

szervezték;
—  a termékcsaládon belül az eltérő  terméktípusok 

szétválasztására m ár a visszaszolgáltatáskor lehető 
ség van;

—  megfelelő kinyerő és feldolgozó eljárás áll rendel 
kezésre;

—  ezen eljárások energiaigénye és járulékos anyagfel
használása csekély;

—  m egfelelő lehetőség van a visszanyert anyagok 
megfelelő áron történő értékesítésére;

—  az újrafelhasználás, illetve a kinyerés gazdaságos az 
elsődleges anyagok előállítási költségeihez viszo
nyítva (figyelembe véve a veszélyes anyagok tárolá 
si költségeinek elm aradását is).
Ezek a feltételek a higanyos és az ezüst-oxid ele 

m ek esetében teljesülnek, de a többi és elsősorban a 
legnagyobb mennyiségben használt cink/m angán- 
oxid elem eknél nem. Em iatt a higannyal kapcsolatos 
gondokat úgy igyekeztek csökkenteni, hogy az ele 
m ek gyártásához használt higany mennyiségét csök
kentették.

1984-től Nyugat-Európában jelen tős beruházások
ba kezdtek az elemek nehézfém-tartalmának csök
kentésére. A program  szerint 1990-re (az elem össztö- 
m egére vonatkoztatva) 0,15%-ra akarták csökkenteni 
az alkáli/m angán (A/M) elem ek higanytartalmát. A 
fejlesztések eredm ényeképpen az elemek három ne 
gyedénél ez az érték 0,0—0,025% közötti. Ilyen hi
ganytartalommal a használt elem ek már a szemétbe 
dobhatók [11].

Veszélyes hulladékként m indenképpen számolni 
kell a higany-oxidos és az ezüst-oxidos elemekkel, va
lam int a nikkel/kadm ium  akkumulátorokkal, amelye
ket viszont m egkülönböztető jelzésekkel lámák el [7], 
és a szakkereskedelemnek visszaváltási kötelezettséget 
írnak elő.

Az iparilag fejlett nyugat-európai országokban m ár 
1980-tól gyűjtik a vállalatok a higany-oxidos elemeket. 
A néhai NSZK-ban évente több m int 20 kt elem et 
használtak el, melynek fajtánkénti eloszlása és a ben 
nük lévő higany mennyisége a következő [1]:

T ípus ' Z n /C  A /M  ZN /H gO
Össztömeg, t 16.000 4.600 75
Hg tömege, t 1,5 37 25

1. ábra. Használt e lem ek (elemhulladékok) átlagos összetétele 
Svájcban

2. ábra. A VÖEST cég higanykinyerő berendezése

Az ezüst-oxidos elem eket csaknem teljes mennyi
ségben sikerült begyűjteniük és feldolgozniuk. A 
visszanyert ezüst m ennyisége kb 10 t /é v  volt.

Franciaországban a Nemzeti Hulladékbegyűjtési és 
Eltávolítási Szolgálat akcióprogram ot ind íto tt a 
gombelemek begyűjtésére és feldolgozására. A be
gyűjtött elem eket az NSZK-ban és Spanyolországban 
dolgozták fel, de ilyen üzem létesítését Franciaország
ban is tervezték [5].

Svájcban az újrafeldolgozás előmozdítása érdeké 
ben vizsgálták a begyűjtött elem ek fajtánkénti meg
oszlását és anyag szerinti összetételét (1. ábra)

A különféle típusú elem ek közül általában csak a 
gombelemeket dolgozzák fel, a többi hulladéktáro 
lókba kerül.

Az USA-ban 1987-ben kezdték meg néhány telepü 
lésre kiterjedően az elem ek begyűjtését, és az elemek 
mintegy 10 %-át sikerült így begyűjteni [7].

1 4 8
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Többéves tapasztalat alapján egyre nyilvánvalóbbá 
vált, hogy a használt eleinek újrafeldolgozását nem az 
anyagvisszanyerés, han em  a környezet védelme moti
válta.

Előkészítés és feldolgozás

A használt elem ek begyűjtésekor általában nem sike
rü l megoldani a fajták szerinti elkülönítést, ezért az 
előkészítés első lépése a mechanikai osztályozás.

A Zürichi Műszaki Főiskola Ipari Kutatási Munka- 
közössége (AFIF) feldolgozást m egelőző mechanikus 
osztályozási eljárást dolgozott ki [2 ], melynek kereté 
ben az elem eket először m éret szerint, az azonos 
nagyságúak közül a károsokat töm eg illetve sűrűség 
szerint különítették el. Az így kapott, káros anyagok
ban feldúsult frakciót dolgozták fel. A többi elem 
m ár a hulladéktárolóba kerülhetett. Később — az elő 
készítés költséges volta, valamint az egyéb anyagok 
esetleges hasznosítása m iatt — az előkészítést elhagy
ták.

Azok az üzemek, amelyek csak a higanyos eleme
ket dolgozzák fel és n em  kapnak osztályozott anyagot, 
olyan lyukbőségű szitán (vibrátoron) osztályozzák a 
hulladékot, amelyen csak a gom belem ek esnek át. 
Ezek zöme higanyos (higany-oxid vagy ezüst-oxid 
e lem ).

Az előkészítés következő lépése az elem ek mecha
nikai feltárása. E rre a célra kalapácsos malmot vagy 
más különleges ap rítógépet (pl. vágóhengert) hasz
nálnak.

A kohászati feldolgozás tö rténhet piro- vagy hidro- 
metallurgiai eljárással.

Pirom etallurgiai e ljárások

Ezen eljárások célja általában a higany kinyerése.
A VÖEST eljárása szerint [1] a kalapácsos malomban 
apríto tt elem eket, vagy az aprítatlan gom belem eket a
2. ábrán látható, 600-650 "C hőm érsékleten dolgozó 
kem encéjében több m in t 24 órán á t hevítik. Az elpá
rolgó higanyt a füstgázokból kondenzáltatják. A gáz
ban nyom okban visszamaradó higanyt aktívszenes 
szűrőn kötik m eg az emisszió h atárérték  alatt tartása 
érdekében.

Higany-oxidos elem ek feldolgozása esetén a desz- 
tillálás szilárd m aradékát a különleges hulladék táro 
lókba szállítják. Higany-oxidos és ezüst-oxidos elemek 
együttes feldolgozása esetén a desztillálási maradék
ból nyerik ki az ezüstöt. Ezt ugyanebben a kemencé
ben  vagy aknás kem encében végzik, de m indkét eset
ben ólommal (m int gyűjtőfémmel) olvasztják meg a 
m aradékot. Az ezüsttartalm ú ólom ból a nemesfémet 
—  a szokásos m ódon  —  űzéssel nyerik ki, majd a kb. 
95% Ag-tartalmú nyersezüstöt elektrolízissel finomít
ják.

A higany desztillálása a nyomás csökkentésével 
gyorsítható [8 ]. E redm ényét azonban rontja, ha az 
elem ek közé n ikkel/kadm ium  elem ek is kerülnek, 
m ert az elpárolgó higanyt szennyezi a kadmiumgőz. 
Emiatt is szükséges azok előzetes kiilönválogatása.

Japánban 1985-től működött kísérleti elemfeldol
gozó [6], am elyben a mechanikusan feltárt elemeket 
600—800 °C hőm érsékleten, forgódobos kemencék
ben hevítették. Az elpárolgó higanyt a füstgázból kon- 
denzáltatták, m ajd  a gázt tovább tisztították.

A desztillálási maradványt lehűtve őrölték, a vastar
talmú anyagokat mágneses szeparálással elválasztot
ták a nem m ágneses résztől, a cinket 1100— 1200 °C- 
on ledesztillálták. így még a m angán(IV )-oxidot is 
(nyers bam akőként) újrahasznosíthatták.

A teljes hasznosítás ezzel, az eljárástechnikai szem
pontból nagyigényű feladattal sincs megoldva. Nem 
küszöbölhető ki további alkotók (kálium -hidroxid és 
ammónium -klorid) zavaró hatása, továbbá a folyamat
ba „eljárásidegen” elemek (pl. n ikkel/kadm ium  vagy 
lítium-elemek) is ju tnak .

Japánban a nagy költségű kísérleti üzem ben is csak 
a higany visszanyerését és a vas alapú anyagok mágne
ses elkülönítését sikerült megvalósítani. A cink és a 
mangán visszanyerésére irányuló kísérletek gazdaság- 
talanságuk m iatt zátonyra futottak [7].

Hidrometallurgiai e ljárások

A hidrom etallurgiai eljárásokat á ltalában kombinál
ják  a higanydesztillálással, amely többnyire megelőzi 
a nedves feldolgozást.

Néhány szabadalom  az elemek fém tartalm ának ki
nyerésére sósavas kilúgozást javasol [6 ]. Egyik mód
szer szerint a sósavas oldatból a pH változtatásával kü- 
lön-külön h id ro x id k én t lehet leválasztani a vasat és a 
cinket, majd (hidrogén-peroxiddal vagy m angán (IV)- 
oxiddal való) oxidáció után m angán (Ill)-oxid alak
ban a mangánt.

Van Gémért és Kókler röntgensugaras osztályozást és 
ezt követő hidrom etallurgiai feldolgozást fejlesztett 
ki. Az utóbbi sósavas lúgzásból és ezt követően a man- 
gán-dioxidos nátrium -hipoklorittal való kicsapásából 
áll.

A Metallgesellschaft AG az e lem eket mechanikus 
aprítás után 580— 700 ”C között k lórozó  pörköléssel 
kezeli. A gázzal egyidejűleg eltávozó higanyt konden 
záltatják, majd a  gázt tovább tisztítják. A maradványt 
híg sósavas o ldatta l kezelik, majd az o ldatból cinkkel 
cementálják ki a cinknél pozitivebb elektródpotenciá 
lú fémeket.

Nem sósavas a PEVA Recycling cég eljárása, amely 
szerint az elem ekből a higanyt 500 °C-on ledesztillál
ják, a m aradékot terafluoro-bórsav o ldatban  anódo- 
san oldják. A k a tó d o n  eközben fém elegy (ötvözet) vá
lik ki.

Egy USA szabadalom  egyidejűleg választ le fém 
cinket és m angán  (IV)-oxidot a kénsavas oldás után 
történő elektrolízissel.

A VÖEST eljárásban a higanydesztillálás maradé
kából salétromsavval oldják ki az ezüstö t (és egyéb 
oldható fém eket). A lúgzás szilárd m aradékát, a 
gombelemek üres házait nemesacél hulladékként ér
tékesítik. Az ezüst-, higany-, nikkel-,a cink- és vastartal
m ú salétromsavas oldatból elektrolizálják a higanyt, 
majd rosszul o ld ó d ó  ezüst-klorid alakban  kicsapatják 
az ezüstöt. Az eziist-kloridos zagyból cinkkel cemen-
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tálják ki a nyersezüstöt, am it nem esfém  feldolgozó 
üzemben tisztítanak tovább.

Az AFIF vegyes elem hulladékok együttes feldolgo
zására fejlesztette ki a 3. ábrán bem utatott eljárását 
[ 2] .

Az osztályozatlan hulladékelem eket vágóhengerek
kel két fokozatban darabolják, a zúzalékot háromszo
ros mennyiségű vízzel kimossák, m ajd 2 mm lyukbő- 
ségű szitán átszitálják. Ezzel a durva frakcióba kerül
nek az acélköpenyek, a cinkanódok  és az érintkező
csapok durvább részei, valam int a  papír- és műanyag
részek. A finom frakciót zöm m el a porszerű töltő 
massza adja. A vízben oldódó elektrolito t alkotó sók 
(ammónium-klorid és kálium -hidroxid) az oldat le
hűtése során kikristályosíthatók. A cinkionok leválasz
tása után a mosóvíz a szennyvízzel eltávolítható.

A durva frakció, amely az összmennyiségnek kb. 
45%-a, a sűrűségkülönbség alapján  (pl. hidrociklon- 
nal) könnyű (papír és m űanyag) és nehéz (fémek) 
frakcióra, ez utóbbi mágneses szeparálással vastartal
m ú részre és nem  vas fém ekre (cink, réz) választható 
szét.

A vasas frakciót — ha a higanytartalom  megengedi 
—  acélművekben dolgozzák fel. Az amalgámozott szí
nesfémeket desztillálással szabadítják meg a higany
tól.

A papírt és a műanyagot tartalm azó frakció füst
gáztisztítóval ellátott kom m unális hulladékégető erő 
m űben elégethető.

A 40—50%-ot kitevő finom  frakcióból, amely man- 
gán-dioxidből, szén- és cinkporból áll, és amelynek 
higanytartalma kb. 0,3%, 700 ”C hőmérsékleten le
desztillálják a higanyt, m iközben a  jelenlévő szén a 
nagyobb vegyértékű m angán-oxidokat mangán (II)- 
oxiddá redukálja. A desztillálás m aradékát híg kén- 
savoldattal lúgozzák. A keletkező szulfátoldatot tisztít
ják  (pl. a rezet és a vasat cinkkel kicementálják), majd 
elektrolízissel választják le a c in k e t (a katódon) és a 
mangán(IV)-oxidot (az an ó d o n ). A mangán-dioxid 
aktív, gamma módosulatú, így elemgyártásra újból fel
használható.

A finom frakcióból a cink számos módszerrel elkü
löníthető, ilyenek pl. a desztillálás, sűrűség szerinti el
választás, flotálás, esetleg örvényáram os szeparálás.

Ez utóbbi eljárással bárm ely kism éretű elemtípus 
osztályozás nélkül feldolgozható, és azokból az érté 
kes anyagok jó  hatásfokkal kinyerhetők. Az eljárás be
csült költsége a külföldi lerakóhelyre történő szállítás 
költségének közel kétszerese, ezért jelentősége első
sorban környezetvédelmi és n em  gazdasági.

Hazai lehetőségek

Az évente forgalomba kerülő galvánelem ek nagy szá
m a (tízmilliós nagyságrend) felveti az újrahasznosítás 
gondolatát. Az elemek, kü lönösen  a nagyobb higany
tartalmú gombelemek környezetszennyező hatása mi
att szükséges a kérdést súlyának megfelelően kezel
nünk.

Hazánkban legelőször a begyűjtést kell megszer
vezni. A kereskedelem visszavételi kötelezettsége, a 
nagyforgalmú helyeken, intézm ényekben elhelyezett

használt telepek

mangánojtíd cink

3. ábra. Kis méretű te lepek újra feldolgozási e ljárásának folyamat- 
ábrája [6]

plakátok és gyűjtőedények, a média ilyen irányú pro 
pagandája, a diákság, a közért tenni vágyó polgárok 
aktivizálása és fokozatosan lakosság széles rétegeinek 
bevonása segítheti a gyűjtés eredm ényességének javí
tását.

A begyűjtött e lem ek  mennyisége és fajtája ismere
tében  lehet e ldön ten i, hogy a hulladékot megfelelő 
állami támogatással, osztályozás (válogatás) után fel
dolgozzák, vagy —  am inek nagyobb a valószínűsége 
—  veszélyes hu lladékkén t lerakóhelyen tárolják. A fel
dolgozás — legalábbis egyelőre —  csak gombelemek 
esetén jöhet szóba, melyek higany- és ezüsttartalmá
nak visszanyerése gazdaságossá teheti a műveletet.

(Jelenleg néhány iskola lelkes és lelkiismeretes 
igazgatója gyűjteti a tanulókkal a használt elemeket, 
de csak a veszélyes hulladéktárolóba tö rtén ő  elszállí
tás céljából. Szerk.)
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Volfrám term elés és -felhasználás  
Kínában

A  közel 90 éves k ín a i v o lf rá m te rm e lé s  az 

e lm ú lt  évek b en  j e l e n tő s e n  n ö v e k e d e tt . A  

90-es évek b en  a z o n b a n  a  v ilágp iac  te l í 

te ttsé g e  m ia tt k ín a  a  te rm e lé s t  az  évi 20 

kt-ás sz in ten  k ív án ja  ta r ta n i .  E zen  b e lü l 

v iszo n t fe jlő d n i fo g  a  fe ld o lg o z o tt  volf- 

rá m te rm é k e k  g y á rtá sa .

K ín áb an , G u a n g z h o u -b a n  ta r to t tá k  

1993-ban  a 6. N e m z e tk ö z i V o lfrám  S z im 

p ó z iu m o t, a m e ly en  8 0  k ü lfö ld i és 120 kí 

n a i szakem ber, k ö z ö ttü k  18 e lő a d ó  v e tt 

ré sz t. E zen s z e re p e lt  eg y  e lő a d á s  K ín a  

v o lf rá m te rm e lé sé rő l é s  fe lh a sz n á lá sá ró l 

[1 ], am ely  lé n y e g é b e n  a  k ö v e tk e ző  m e g 

á lla p ítá so k a t fo g a lm a z ta  m eg .

A k ínai v o lf rá m te rm e lé s  1908-ban 

k e z d ő d ö tt  és 1 9 1 8 -ra  a  sz ín p o rg y ártás  

(k o n c e n trá tu m ) W -fé m ta r ta lo m b a n  k ife 

je z v e  e lé r te  az 5 3 9 4  t-t, a m i a k k o r a világ- 

te rm e lé s  1 /3 -á t j e l e n te t t e .

Kína volfrámtermelése

K ín á b a n  h é t n a g y  é s  k ile n c  k iseb b  volf- 

rám é rc -le lő h e ly  v a n , f ő k é n t  az o rszág  d é l 

k e le ti és é szak k e le ti ré sz e in , H u  N a n  és 

J a n g  Xi ta r to m á n y b a n . J e le n le g  28 b á n y a  

m ű k ö d ik , k ö z ö ttü k  k é t  n a g y  ( D a j i  S h a n  

és  Xi H u a  S h a n ) , n a p i  3  k t te rm e lő  k a p a 

c itássa l és h é t k ise b b , m e ly e k  n a p i te rm e 

lése  e g y en k é n t c s u p á n  1 k t.

A  D a j i  S han  b á n y á t  1918-ban  n y ito t 

tá k  m eg  és 195 2 -b en  K ín a  e ls ő  g é p e s íte tt  

ü z e m e  volt. J e le n le g i  te rm e lé se  n a p i 

1000  t  W -fém nek  m e g fe le lő  sz ín p o r. A  

d ú s í tó m ű  e g y b en  b iz m u t  és m o lib d é n  

s z ín p o r t is gyárt.

A  leg ré g ib b , m a  is  m ű k ö d ő  k ín a i 

v o lfrám érc b á n y a  az 1 9 1 4 -b en  m e g n y ito tt 

Xi H u a  S han , j e l e n le g  u g y a n c sa k  n a p i  3 

k t sz ín p o rt te rm e l .  A  v o lfrá m it m e lle tt  

a z o n b a n  m o lib d é n , b iz m u t  é s  ó n  sz ín p o 

r o k a t  is k in y e rn e k .

K ína v o lfrá m te rm e lé se  1990-ben é r te  

e l csú csp o n tjá t, fé m v o lfrá m  ta r ta lo m ra

szám ítva 32 kt-t, é s  e z  fokozatosan c sö k 

k e n t  1992-ig 25  k t-ra , a  fém  világpiaci á r á 

n a k  csökkenéséve l p á rh u z a m o sa n  [2 ].

E d d ig  K ín a  ig a z o lt  k észle te inek  c sak  

kb . 27% -át tá r tá k  fe l, és m űvelik. A  re 

m énybeli k é sz le te k  7 3% -a  m ég  m e g k u ta 

tá s ra  vár. Az o r s z á g n a k  te h á t igen  j e l e n 

tős v o lfrám érc -k ész le te ik  vannak. M ivel 

a z o n b a n  a v ilá g p ia c o n  tú lk ín á la t v an , a  

k ín a i k o rm án y  o k o s  politikával n e m  a d  
e n g e d é ly t ú j b á n y á k  m egnyitására .

1986 ó ta  a  k o rm á n y z a t  m eg k ísé re lte  a  

v o lfrám b án y ák  te rm e lé s i  szintjét évi 20  

k t-ra  k o rlá to zn i. E z é r t  p l. 1990-ben id e ig 

len e se n  rö g z íte t te  az  e x p o rtá lt s z ín p o r  

á rá t, hogy  e zze l c sö k k e n tse  a nagy  b á 

n yák  te rm e lé sé t.  U g yancsak  h a tá ro z a t  

sz ü le te tt a ro ssz a b b  b á n y á k  b ezá rásá ra  is. 

E n n e k  e r e d m é n y e k é p p e n  szűn t m e g  a  

S h a n  H u  b ánya.

2. ábra Kína volfrám fe lhaszná lása ága- 
zatonkin t 1980-1991 között.

Kína volfrámfelhasználása

H ivata los sta tisztikai a d a to k  h iányában  

csak  k ö z e lítő e n  le h e t  sz á m o ln i az ország 

v o lfrám te rm elé sé t, e z é r t  in k á b b  a  fel 

h asználási te rü le te k  a rá n y a  é s  arányválto 

zása  a  m é rv a d ó  (Lábra). A  vo lfrám  legna 
g y o b b  ré sz é t K ín á b an  az  a c é lip a r  hasz 

n á lja  fel a n n a k  e lle n é re ,  h o g y  1980-hoz 
k é p e s t e zen  ip a rá g  vo lfrám fogyasztása  

k özel eg y h arm ad á v a l c sö k k e n t.

M ásik  fo n to s  v o lfrám fo g y asz tó  a  ce 
m e n tá lt  k a rb id o k  (p l. v o lfrám -k arb id ) 

gyártása , e n n e k  ré sz a rá n y a  növekszik. A  

v o lfrám vegyü le tek  (a m m ó n iu m -p a rav o lf-  
ra m á t stb .) fe lh a sz n á lá sa  kis m é rté k b e n  

c sö k k e n t az d lm ú lt  12 év  so rá n  (1980- 

1991), u g y a n a k k o r a  h e n g e r e l t  volfrám - 

te rm é k e k  g y á rtá sa  m e g d u p lá z ó d o tt.

Összefüggés a volfrám- 
felhasználás és a bruttó  
nemzeti termék (GNP) között

1980 ó ta  a  k ín a i g a z d a sá g  e rő te lje se n , 

gyo rsan  fe jlő d ik . A  G N P  (gross national 

product) évi 9% -os n ö v e k e d é se  m essze 

m e g h a la d ja  a  v o lfrám fo g y asz tá s  m in d 

össze 0 ,7% -os évi n ö v e k e d é sé t  (2.ábra).

E n n e k  o k a  n ag y rész t az, h o g y  K ína  az 

in fra s tru k tu rá lis  fe jle sz té sre  ö sszp o n to sít 

(szállítás, p o sta , távköz lés stb .) é s  kevésbé 
fejleszti a fe ld o lg o z ó  ip a r t ,  p l. a  g é p ip a rt. 

K ína  k ife jlesz te tte  v o lfrá m fe ld o lg o z ó  ipa 

r á t  m in d  haza i, m in d  p e d ig  e x p o r tte rm é 

k ek  g yártására , d e  kis m e n n y isé g b e n  bi

zonyos m é r té k n  te rm é k e t  im p o r tá l  is (pl. 
k ü lö n le g e s  W -h u za l) .

A  k ín a i b e lső  fe lh a sz n á lá sb a n  a  volf- 

rá m a c é lo k  és c e m e n tá lt  k a rb id o k  a  d ö n 

tő ek . Az ö tv ö zö tt a c é lo k h o z  nagy  m eny- 

ny iségű  fe rro v o lf rá m o t h a sz n á ln a k  fel. A 

g y o rsacé lo k a t és a  m e le g e n  m eg m u n k á lt  
a cé lo k a t K ín á b an  v o lf rá m m a l ötvözik.

A  c e m e n tá l t  k a rb id o k  fe lh aszn álásá 

n a k  n ö v e k ed é se  K ín a  ip a ro so d ásáv a l, el 

ső so rb an  a  g é p ip a r  fe jlő d ésév e l függ 

össze. V á g ó sz e rszá m o k h o z  gyorsacélt 
vagy c e m e n tá lt  k a rb id o k a t  h asz n á ln ak .

Az 1982-1992 k ö z ö tti i d ő b e n  a  h e n g e 

r e lt  v o lfrá m te rm é k e k  g y á r tá sa  gyorsan  —

i9 6 0 -  19B5

Acél 61 %

Cementált karbidok

W hengerelt termék 2 %

Vegyi termék, s tb  9%  

2 6 %

1 9 8 6 -1 9 9 1  
Acél 4в  %

kV hengerek term ék 4  °/. 
Vegyi term ékt stb. 8  %

СетепШ karbidok 40  %

1. ábra  Kína vo lfrám fe lhaszná lásának és a  G N P-пек a laku lása 1980-1992 között.

151



/

127. évfolyam 3—4. szám , 1994. m árcius—április hó F É M K O H Á S Z A T

évi 15% -os n ö v e k ed é sse l —  fe jlő d ö tt. E z  a  

je le n tő s  v o lfrám h u za l ig én n y e l is ö ssze 

fü g g ö tt. A  h u z a lte rm e lé s  K ín á b an  1986- 
b a n  e lé r te  az 1350  k ilo m é te rt, d e  1992- 

b e n  m á r  3000 k m  v o lt a  te rm e lé s  v ilágítás- 

te c h n ik a i é s  e le k tro n ik a i  fe lh a sz n á lá sra . 

M in ő sé g é b en  a z o n b a n  a  haza i g y á rtá s  

m ég  n e m  tu d  m in d e n  igény t k ie lé g íte n i.

Az u tó b b i n é h á n y  év b en  K ín a  fe jlesz 

te t te  a  v o lfrá m é rin tk e z ő k  és a  n a g y sű rű sé 

g ű  v o lfrám ö tv ö ze te k  a lk a lm a zá sá t is. 
A z o n b an  e ze n  te rm é k e k b ő l az éves fel- 

haszn á lás a lig  h a la d ja  m eg  a  100 to n n á t .  

K ín a  je le n le g  is fe jlő d ő  ország  é s  v iszony 
lag  alacsony  fe jle ttsé g i sz in ten  van  a  

„ h ig h -te c h ” te rü le te n  é s  a fé lv e z e tő ip a r 

b a n  [3].
K ín a  je le n tő s  v o lfrá m e x p o rtá ló  is. Az 

U SA  stra té g ia i an yag  im p o r t já b a n  a  

v o lfrá m te rm é k e k  a  nyo lcad ik  h e ly e n  v a n 
nak . Az U SA  W -szükség le tének  75  % -át 

im p o r tá lja  K ín á b ó l, K a n ad áb ó l, B olív iá 

b ó l é s  az N SZK -ból [4 ].

Kína volfrámtermelésének 
és felhasználásának távlatai

Az o rszág n ak  j e l e n tő s  v o lfrám tarta lé k a i 
van n ak , é s  a  fe ld o lg o z á s i k ö ltség ek  k iseb 

b ek , m in t b á r h o l  a  v ilá g o n . B ár a  p iac  te lí 

te tt, K ína  n e m  te rv ez i v a lam en n y i volf- 

rá m b á n y á já n a k  b e z á rá s á t,  m ivel ezáltal 

százezrek  v á ln á n a k  m u n k a n é lk ü liv é . Mi
vel sem  a b e lső  fe lh a sz n á lá s , sem  a  v ilágp i 

ac n e m  je le z  e lő r e  m a rk á n s  n ö v e k ed é s t a 

következő  é v ek re , a  k ín a i á llam  to v áb b ra  
is e lle n ő rz i a  v o lf rá in te rm e lé s t  é s  e g y en lő 

r e  20 k t /é v  sz in te n  k ív án ja  ta r ta n i.
A m i a  fe lh a sz n á lá s t ille ti, az acélgyártás 

a  je le n le g i sz in te n  h a sz n á l fe l v o lfrám o t, 
d e  n ö v e k ed n i fo g  a  c e m e n tá lt  k a rb id o k  

gyártása, b á r  la s sa b b a n , m in t  az e lm ú lt 10 

év ben . Ö ssz essé g éb e n  v á rh a tó , h ogy  2000- 

ig  az évi 1% a la t t  lesz  a  fogyasztás nö v ek e 

dése .
A fe lh a sz n á lá sb a n  K ín a  a  fe ld o lg o zo tt 

v o lfrá m te rm é k e k re  k íván k o n c e n trá ln i.

E z c sa k  a  te rm ék e k  j e l e n tő s  m inőségjaví 
tásáv a l é r h e tő  el. A  jö v ő b e n  a  k e m én y ö t 
v ö z e t b e v o n a tú  a cé lsze rsz ám o k , nagysűrű 
s é g ű  ö tv ö ze tek  , a v o lf rá m e le k tró d o k  és a 

v o lfrám v eg y ü le tek  g y á r tá sa  e g y a rá n t fej

l ő d n i  fo g .
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MŰSZAKI-GAZDASÁGI HÍREK

A z Á llam i V ag yo n keze lő  Rt. ú j vezér- 
igazg a tó ja  visszaköltözik  a  H u n g a lu  szék 
h ázb a , a  Pozsony i ú tra .  E b b ő l az a lk a lo m 
b ó l  Csépi Lajos n y ila tk o zo tt és e lm o n d ta  
—  a m it a  világ g a z d a sá g tö r té n e lm e  m á r  
sokszor b e b iz o n y íto tt  — , h o g y  „az  á lla m  
leg jo b b  b ü ro k ra tá i  sem  k é p e se k  o ly an  
h a té k o n y an  m ű k ö d te tn i,  ille tve v a g y o n 
k e ze ln i egy c é g e t, m in t  a  k e m é n y  jö v e d e 
le m é rd e k e ltsé g g e l b í ró  tu la jd o n o s”.

A  K e len fö ld rő l a  Pozsonyi ú t r a  tö r té 
n ő  visszaköltözés k ö ltség é t a  v ezé rig a z g a 
tó  6,5 m illió  f o r in t r a  becsü li.

E zu tán  a  H u n g a lu  —  am ely  a  P o z so 
nyi ú ti é p ü le t  tu la jd o n o sa  m e g k a p ja  az 
ÁV Rt é p ü le té t .  A  Pozsonyi ú to n  lévő  
M A T sz é k h áz ra  a  H u n g a lu  R t-nek  n y ú j 
to tt  h ite l fe d e z e te k é n t  3 m illiá rd  F t. k ö 
rü li je lz á lo g  van  bejegyezve a  M agyar H i 
te lb a n k n á l. Az ú jsá g író  azon k é rd é s é re , 
h ogy  az 1992-es szék h ázcsere  so rá n  n e m  
já r t-e  rosszu l a  H u n g a lu , C sépi la jo s e l 
m o n d ta , h o g y  „ a  tu la jd o n o sn a k  o ly k o r 
m ag a  fe lé  h a jlik  a  k eze . K ár s z é p íte n i:  
k é n y sz e ríte ttü k  a  c se ré re  a  H u n g a lu t.

(A n n ak  id e jé n  a  cserével n y ílta n  
egyet n e m  é r tő  S zab ó  K ároly v e zé rig azg a 
tó -helyettes k i lé p e tt  a  H u n g a lu tó l.

C sépi L a jo s  p e d ig  azzal in d o k o lta  a  
székházfog la lás t, h o g y  j ó  m u n k á t  c sak  j ó  
e lhe lyezés m e lle tt , j ó  m u n k a k ö rü lm é 
nyek  k ö zö tt le h e t  végezn i. „ T e h á t é n  tisz 
te le m  a  H u n g a lu  é r té k e it  és m e g  tu d o m  
é r te n i  az o t t  d o lg o z ó k  szem élyi m o tiv á c i 
ó já t, d e  ú g y  é rz e m , h o g y  a  p riv a tizá c ió  
gyors leb o n y o lítá sá h o z  fű z ő d ő  é r d e k  f o n 
to sa b b  m in t  a  H u n g a lu  vállalati é rd e k e ,  
vagy az o t t  d o lg o z ó k  szem élyi é rd e k e .  Az 
e se trő l a N é p sz a b a d sá g  1992. m á rc . 31-i 
szám a H u n g a lu je le n s é g  c ím m el sz á m o lt 
b e , am ely  k ö z ö lte  az é rd e k e lte k  n y ila tk o 
z a ta it is.) (H .W .)

(M agyar H ír lap , E rn ő d  P ál, 
1994. feb r. 14., 11. o ld .)

Ha nincs hír, fe lm e leg ítjü k  a régi 
Ügyeket. 1994. f e b r u á r  14-én a  K ossuth  
rá d ió  re g g e l fé l h a t  k ö rü l a  következő 
k é p p e n  v e z e te tt  b e  egy h ír t .  „G yőzött a 
H évízi tó  a  b a u x it ta l  sz e m b e n .” M agában  
a  h írb e n  k ö z ö lté k , h o g y  tervezik  a  tavat 
300-500 m -el e lk e r ü lő  k ö z u ta t (a  nyom 
vonal m ég  n in c s  k ije lö lv e ) . U tá n a  e lm e 
séli a  b e m o n d ó , h o g y  „ é re z te ti  jó té k o n y  
h a tásá t, h o g y  1 9 8 9 -b en  h o sszú  huza-vona  
u tá n  N y írád  té r s é g é b e n  b e sz ü n te tté k  azt 
a  nagy m e n n y isé g ű  v ízk iem elést, am i a 
80-as é v ek b en  176  m  te n g e rsz in t  fe le tti 
m agasság ró l 60  m -re  c sö k k e n te tte  a 
karsztvíz sz in tjé t...”, a m in e k  köve tkezté 
b e n  a „ ...m e le g v íz fo rrás  h o z a m a  80  lite r 
re l n ő tt, é s  e lé r te  a  350  lite re s  m á so d p e r 
c e n k é n ti  é r té k e t . . .”

Szép v o ln a  h a  az  e le k tro n ik u s  sajtó a  
h írek re  és n e m  a  n a g y  szavakra k o n c en t 
rá lna . A H évízi tó  fo rrá sá n a k  hozam n ö v e 
kedését az is se g íte tte , hogy  a  H u n g a lu  Rt. 
által fe lszerelt m ű sz e re k k e l e lle n ő riz n i le 
h e t a  fo rrá s t k ö z v e tlen ü l m eg csap o ló  szál
lodák  term álv ízfogyasztását is. E gyébként 
a  karsztv ízkiem elés n e m  szű n t m eg . M ost 
é p p e n  a  V e len ce i tó  m e g m e n té se  é rd e k é 
b en  folyik n a g y o b b  v ízk iem elés. (II. W.)

Az IM CO  R e cy c lin g  (U S A ) cég m egvá 
sá ro lta  a T h a k a r  A lu m ín iu m  ka lifo rn ia i 
ita ld o b o z  ü z e m é t.  E z a  kb . 50 .000  t /é v  
kap ac itá sú  ü z e m  le h e tő v é  teszi az 1MCO- 
nak, hogy  a lu m in iu  m te rm e lő  k ap ac itá sá t 
90 .000 t /é v - re  n ö v e lje . (K O .)

(M etal B u lle tin ,  1993. d e c . 20. p . 13.)

A francia FC B  v á lla la t az é p ü lő  dél-afri 
kai A lu saf a lu m ín iu m k o h ó h o z  k é t azo 
nos kivitelű , k ö rn y e z e tk ím é lő  anódgyár- 
tó  ü z e m e t szá llít. A  k o h ó  a  P ech in ey  
te c h n o ló g iá ja  a la p já n  d o lg o z ik .(K O .)

A lu m in iu m  T o d a y , 1 9 9 3 .d ec .d ec . p .6)

A  G u ja ra t A lkalies a n d  C h em ica ls  500
k t / é v  kap ac itá sú  tim fö ld g y á r  é p íté sé t te r 
vezi. A  b aux ite llá tás a  K u tc h  kö rzeti b á 
n y á k b ó l tö rtén ik . (K O .)

(A lu m in iu m , 6 9 (1 9 9 3 )  d e c . р .1053)

1 5  é v  alatt 700% -kal n ő tt a  lángá lló  
a n y a g o k  fogyasztása. A z U S A -ban  a  fel- 
h a sz n á lá s  csupán  m e g d u p lá z ó d o t t.  L eg 
g y o rsa b b  n ö vekedést a  lá n g á l ló  adalékok  
k ö z ö tt  az a lu m ín iu n t-h id ro x id  é r te  el, évi 
3 2 % -o s növekedéssel. 1 9 9 1 -b e n  a ja p á n  
p ia c  42  k t a lu m ín iu m -h id ro x id o t  hasz 
n á l t f e l .  (K. O.)

(C h em ica l W eek , 1 9 9 3 .n o v .1 0 . p .70)

A  v ilá g  b au x itte rm e lés én ek  h a rm a d ik  
h e ly é n  á lló  jam a ik a i b a u x itb á n y á sz a tn a k  
é s  t im fö ld ip a rn a k  a la p o s a n  m érleg e ln ie  
k e ll a  válságban lévő  a lu m ín iu m k o h á sz a t  
p ia c i k ihatásait. J a m a ik a  1992-ben  11.3 
M t b a u x itk ite rm e lé sse l 1 ,5% -ka l m a ra d t 
e l  az  e lő z ő  évi e r e d m é n y é tő l .  A  tim föld- 
g y á r tá s  teljesítése u g y a n e b b e n  az időszak 
b a n  3  M t volt. J a m a ik a  n e t t ó  baux itex- 
p o r tő r .  (K  O.)

(F inancial T im e s , 1 9 9 3 .d ec .3 . p .26)

E lfűrészelhetetlen  a lu m ín iu m rácso t
k ín á l  a  n é m e t Sálzer c é g .  A z „ O x ir” fan 
tá z ia n e v ű  g y ártm ány  a lu m ín iu m c ső v e l 
k ö rü lv e t t  csillag k e re s z tm e ts z e tű  a lum ín i- 
u m -o x id  k e rám ia sz á lb ó l á ll (1. ábra). A  
k e rá m ia m a g  sz ilá rdsága  n e m c sa k  az átfu- 
ré sz e lé s t, d e  az e lh a j lí tá s t  is  le h e te t le n n é  

tesz i. (H. VE)
A lu m in iu m -K u rie r, 1993.5.sz. p .60)

2 ,4  m rd  USD tő k e im p o rto t je lentett
h a z á n k n a k  az e d d ig  v é g re h a jto t t  privati 
z á c ió  —  nyilatkozta S z a b ó  T a m á s  privati 
z á c ió s  m in isz ter — , a m i je le n tő s e n  jav í 
t o t t  a  költségvetés h e ly z e té n .  1994 j a n u 
á r já b a n  a  m agyar á lla m i költségvetés 
m é r le g e  pozitív volt. (H. VE)

(M agyar T e le v íz ió , Esti H íra d ó , 
1994. m árc. 2.)
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a k é p lé k e n y a la k ítá s  k a p c s o la ta

MANFRED GEIGER— PETER HOFFMAN—BUZA GÁBOR—TAKÁCS JÁNOS

A lézertechnika a hagyományos 
képlékenyalakítási eljárásokkal kombinálva 
teljesen új lehetőségeket, eljárástechnikákat 
eredményezhet. A z alábbiakban e két 
kulcstechnológia ilyen értelmű kapcsolatáról, 
szinergiájáról lesz szó, néhány példa  
bemutatásával.

A
 m o d em  gyártástechnológia szerkezete és eljá
rásai fokozódó komplexitással jellem ezhető, 
amely csak az újabb szakterületek megismeré

sével követhető. Az interdiszciplináris gondolkodás- 
m ód új utakat és lehetőségeket nyit eddig  nem  létező 
term ékek előállítására és gyártási m ódokra. A koráb 
ban össze nem  tartozó technikákat egy új termék elő 
állítása érdekében összekapcsolva, a gyártás term elé 
kennyé és gazdaságossá tehető. Az alábbiakban két 
kulcstechnológia, a lézer és a képlékenyalakítás ilyen 
értelm ű kapcsolatáról, szinergiájáról lesz szó, néhány 
alkalmazási példa  bemutatásával.

A képlékenyalakítás technológiája, noha gazdag 
m últtal rendelkezik, még jelenleg is rendkívül inno 
vatív. N apjainkban is elterjedten alkalmazzák, m ert je-

Prof. Dr.-lng. Dr.h .c. M anfred Geiger A Stuttgarti egyetemen 
szerzett gépészmérnöki oklevelet. Prof. Dr.-lng. Kurt Lange veze 
tésével készült doktori értekezését 1974-ben a Képlékenyalakítá 
s i Intézetben védte m eg Több cégnél töltött be felelős vezetői b e 
osztást (Trumpf GmbH, Ditzingen und Pebra G m bH Paul Braun, 
Esslingen). 1982 óta vezetője a Friedrich-Alexander-Universitát 
Eriangen-Nümberg Gyártástechnológiai Tanszékének.

Dr.-lng. Peter Hoffm ann a Friedrich-Alexander-Universität Ertan- 
gen-Nürnberg-n szerzett gyártástechnológiai tanulmányait köve 
tően oklevelet. Doktori értekezését lemezek lézersugaras vágá 
sának témakörében készítette. Jelenleg az egyetem Gyártástech 
nológia i Tanszékén csoportvezető.

Takács János 1972-ben szerzett gépészmérnöki oklevelet a B u 
dapesti Műszaki Egyetemen. A műszaki tudom ány kandidátusa 
(1982), kandidátusi értekezésében felületszilárdítással foglalko 
zott. 1974 óta a B M E  dolgozója. Jelenleg tanszékvezető egyete 
m i docens a BM E Közlekedésmérnöki Kar, G épipari Technológia 
Tanszékén. Fő érdeklődési területe: nagy energiasűrűségű m eg 
munkálások, technológiai mérések, felületi tulajdonságok ja v ítá 
sa. 1973 óta a G TE tagja, az  NKB elnöke.

Buza Gábor szem élyi adatai lapunk 1993/12. számában olvas 
hatók.

1. ábra. Lézer alkalm azása a lemezmegmunkálásban

lentős értéket terem tő  technológia. K ülönösen nagy 
alkatrészek gyártásánál gazdaságos. Kiváló anyagkiho
zatali mutatója m ia tt a képlékenyalakító eljárást öko
lógiai szem pontból is kedvezőnek ítélik. A technoló 
gia további előnyei; a tömeggyártásra való alkalmaz
hatósága, a rövid darabidő, a nagy töm eg és alakpon
tosság, a term ékekhez jó l illeszthető berendezéspark. 
A mai term ékek tiszavirág élete a képlékenyalakítástól 
is nagyobb rugalm asságot kíván, amely a technika 
megvalósulását például kisebb szerszámfelhasználás
sal valósítja meg.

A lézertechnika ezzel szemben legfeljebb 30 éves 
múltra tek in thet vissza, de olyan fejlődést mutat, 
amely legfeljebb a m ikroelektronika kapcsán lehet is
merős. A lézertechnika előnyei nem  csak a term ék és 
a darabszám szem pontjából jelentősek, de más eljárá
sokhoz való kapcsolhatósága is szinte egyedülálló le
hetőségekkel bír. N oha a lézertechnikát jelenleg még 
a gyártóeljárások fő csoportjába sorolja a DIN 8580 
(előalakítás, képlékenyalakítás, darabolás, kötés, be
vonatolás, anyagtulajdonság-változtatás), a lézeres 
megmunkáló eljárásnak, m int kulcstechnológiának 
alkalmazhatósági köre napjainkban m ég bizonyosan 
nem ismert teljes terjedelm ében.

Annak ellenére, hogy a speciális képlékenyalakító 
vagy lézeres eljárások önm agukban esetenként nem 
gazdaságosak, együttes használatuk azonban határo 
zottan előnyös lehet. Ez különösen az alakadó lemez
megmunkálás eseteire igaz. Itt a lézertechnika számos 
alkalmazási lehetőséget kínál a kom binált alakító 
megmunkáláshoz. A két technika együttes alkalmazá-
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sáliak előnyei a termelés teljes vertikum ára érvénye
síthetők, a szerszámkészítéstől a félterm ékgyártáson  
és végterm ékm egm unkáláson át a m inőségbiztosítá 
sig. Az 1. ábra példákat m utat a lézer  alkalmazási le 
h etőségeire a képlékenyalakítás kü lön böző  területén.

Lézertechnika
az alakadó iemezmegmunkálásban

A la k itó s z e rs z á m o k  g y á r tá s a

A lézertechnika és a képlékenyalakítás kölcsönhatása  
már a szerszámgyártás k ü lön b öző  mozzanatainak  
szintjén is létezik  (pl.: geom etria  kialakítása, felület- 
m egm unkálás stb.). Az alakítószerszám  felü letnem e 
sítésének célja az alakítófelületek kopási ellenállásá 
nak növelése. Erre különböző lézeres technikák létez 
nek, m int p éldáu l felületi h ők ezelés , átolvasztás, ö tvö 
zés, rétegképzés. Üzemi k ísérletek  mutatják, hogy a 
lézeres felületötvözéssel k ezelt m élyhúzó szerszám  
élettartam a akár többszöröse is le h e t  a hagyományos, 
nem esítéssel létrehozott szerszám énak [1]. E nnek

2. ábra. Lemezes alakítószerszám lézeres kialakítása

előnyeit term észetesen  csak a töm egterm elés eseté 
ben leh et k ihasználni.

Egyre inkább n ő  az igény olyan szerszám ok iránt, 
amelyek élettartam a ugyan nem játszik  lényeges sze
repet, de előállítási költségei annál inkább. Egy lehet 
séges, olcsó alakítószerszám-előálhtási m ód szer lénye
ge abból áll, hogy  a lézerrel lem ezből kivágott szer
szám szeleteket egym ásra építik [2 ]. A  2. ábra egy 
megvalósított, ilyen  m egoldású szerszám  vázlatát mu
tatja [3]. Egy ilyen  szerszám előállítási ideje csupán 
ötödé az egy tö m b b ő l kialakított m atricájénak. Eddigi 
egyedüli hátránya a megoldásnak, h o g y  az alakítóerő 
ebben az ese tb en  m integy 25%-kal nagyobb , mint a 
hagyományos szerszám nál. Ez a lézerrel vágott felüle 
tek 25 pm -es érdességére vezethető vissza. Ezért en 
nek a m egold ásn ak  előnyös alkalm azása kisszériás 
gyártásnál, illetve olyan esetekben leh etséges, am e
lyeknél a felü leti m in őség  nem játszik lén yeges szere
pet. A kutatások e z e n  a területen a k ü lö n b ö z ő  anyag
ból készült szerszám ok gyártásának irányába halad 
nak. A nagyobb igénybevételű  terü le tek en  nagy szi
lárdságú anyagokat alkalmaznak, az a lig  igénybevett 
szerszámok p e d ig  o lcsó  anyagból készü lnek . Term é
szetesen, ahogyan a hagyományos, eg y  töm bből ké
szült szerszám ok élettartama lézeres felü letkezeléssel
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növelhető, ugyanez megvalósítható a lézer segítségé
vel előállított, lem ezes szerkezetű szerszám esetében 
is. A felsorolt lehetőségeken tú lm enően  célszerű a 
húzófelületek lézersugaras simítására is gondolni.

Félgyártmánygyártás

A félgyártmánygyártás területén m ár évek óta élvezik 
a lézeres és a képlékenyalakító technikák kölcsönha
tásából származó sajátos előnyöket A lem ezhenger
műi hengerek felü letét lézersugár segítségével textú- 
rálják. Az eljárással rendkívül egyenletes felületi ér 
dességet adnak azoknak a hengereknek, amelyeket a 
finomlemezek véghengerléséhez alkalmaznak. Az ér 
desítéshez vagy im pulzuslézert használnak, vagy m in t 
az a 3. ábrán vázlatosan szerepel, egy folyamatos üze
m ű lézert, tükrös manipulálással. A lézersugár útjába 
helyezett tükör periodikusan eltéríti a nyalábot és egy 
második tükör segítségével defókusz helyzetben elő 
melegíti a henger felületét. A következő pillanatban a 
sugár eltérítés m egszűnik és az előm elegített henger 
felületére fókuszhelyzetbe érkező lézersugár kb. 0,3 
mm átm érőjű k rá te rt hoz létre a felületen. A kráter 
perem e kitürem kedik a henger palástjából és rendkí
vül nagy keménységű. Ezek a kitürem kedések nyo
m ot hagynak a h en g ere lt finom lem ez felületén. En 
nek hatására egy egyenletesebben és intenzívebben 
csillogó felszínt kapnak, m int az alternatív (homok- 
szórásos, elektronsugaras, elpárologtató, szikraforgá
csoló) technikákkal készített hengerekkel előállított 
lemezek esetében. További előnye a védőfestékek 
jo b b  tapadása, Ш. a homokfúvással előállított lemez 
élettartam ához képest 2,5-szeres javulás. Az eljárás 
gyorsaságára jellem ző, hogy egy 500 m m  átmérőjű 
1000 mm hosszúságú henger felületét kevesebb m int 
2 óra alatt lehet textúráim . A kráterek alakja és mély
sége a tükör rezgési frekvenciájával és a lézersugár tel
jesítményével változtatható. Egy ad o tt lézer berende 
zéssel tehát egymástól lényegesen különböző felületi 
minőségű h en g er állítható elő.

Alapanyaggyártás

A lézersugaras vágás és hegesztés a prototípus gyártás
ban bizonyította először különleges, pozitív tulajdon 
ságait, de az utóbbi időkben még a szériagyártásban is 
bevezetésre kerü lt [5, 6 ]. A képlékenyalakítás és a lé
zertechnika kölcsönhatásának előnyei különösen gaz
daságos m egoldásokhoz vezethetnek. A 4. ábrán egy 
példa m utatja a lézersugaras vágás és hegesztés együt
tes alkalmazását [7, 8 ]. A más technológiákkal elérhe 
tetlen, kiváló m egm unkálási m inőség lehetővé teszi, 
hogy hegesztési varratot hozzanak létre  az autókaros
széria külső, látható  felületén. 1990/91 óta ezt a m ód 
szert a M ercedes Benz üzemeiben a szériagyártásban 
is alkalmazzák. A kutatások súlypontja a különböző 
geom etriájú és m inőségű anyagok, eltérő  csatlakozási 
helyzetek hegesztési folyamatainak optimalizálását cé
lozza. Távlati cél egy konstrukciós katalógus létreho 
zása, amely a különböző felhasználók számára készül-

4. ábra Lézersugaras vágás és hegesztés együttes alkalmazása

5. ábra. Különböző m inőségű és vastagságú lem ezek lézersuga
ras megmunkálása

ne és az eljárás nyújtotta lehetőségek ha tára it hivatott 
bemutatni.

Az ún. „Tailored, Blanking” [9], amely különböző tu
lajdonságú lem ezeket és eltérő anyagokat képes egy
máshoz illeszteni, lehetővé teszi a funkcionális ele
mek igénybevétel orientált kialakítását (5. ábra). Ter
mészetesen ezeket a nyersanyagokat gyakran tovább 
alakítják pl. mélyhúzással. A lézeres hegesztésnek kü
lönös előnye a többi eljáráshoz képest, hogy sem a 
varratoldalon, sem  a gyökoldalon n em  alakul ki túl
zott anyagdomborulat, amely a m élyhúzás során ne
hézségeket okozna. A hagyományosan hegesztett kö
tések környezetének tipikus jelensége a durvaszem
csés zóna a hőhatás övezetben, amely a  lézeres varrat 
esetében csak ritkán alakul ki. Ezért az ilyen varratok 
környezetében a dinam ikusan változó igénybevételek 
mellett is kisebb a valószínűsége a repedésképződés 
nek. A „Tailored Blanking” lézersugaras hegesztésé
vel lehetséges olyan alkatrészeket készíteni, amelyek 
tömegre, szilárdságra és korróziós tulajdonságokra 
egyaránt optimalizáltak. A húzás szem pontjából a kri
tikus alkatrészrészlet megerősítésével nagyobb alakítá
si fok érhető el, amellyel elkerülhető a repedésképző 
dés, a narancshéjasodás és egyben esetleg m ég az al
katrészen végrehajtandó alakítási lépések száma is 
csökkenthető. A „Tailored Blanking” m anapság már 
a hétköznapi technikák része. A H o n d a  és a Toyota
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cégek  széles körben alkalm azzák ezt a technikát, 
m elynek egyik szép példája a H onda-L exus ajtajának 
belső  lem ezszerkezete. N ém etországban  az Audi fe
n ék lem ezén él alkalmazták ezt e lőször.

K é s z te rm é k g y á r tá s

A  képlékenyalakítás és a lézertech n ik a  kölcsönhatásá 
b ó l származó nagyfokú gyártási rugalm asság és term e
lékenység sokoldalú, új leh e tő sé g e t biztosít a készter
mékgyártásban. Az első alkalm azások a hagyományos 
lemezkivágás és lézersugaras vágás területén valósul
tak m eg. Lem ezanyagokat rendkívül gazdaságosan le 

h e t egy felfogásból hagyom ányos és lézersugaras 
módszerrel kom plex m ódon  kivágni [10]. Egy je llem 
ző  példa erre a villanymotor forgó-, álló- és transzfor
m átoregységének gyártása, am elyb en  a stancolás és a 
lézersugaras hegesztés k om binációját valósították 
m eg. A 0,5 m m  vastagságú lem e zek  stancolásával e lő 
állított darabokat egy Nd:YAG szilárdtest lézerrel el
húzódásm entesen hegesztik. A  rugalm as fénykábel le 
hetővé teszi a lézersugár egyszerű bevezetését a stan- 
cológépbe, am inek következtében  a hegesztési pon 
tokat egym áshoz tetszőlegesen k özel leh et elhelyezni. 
A  készterm ék mechanikai és m ágn eses tulajdonságai 
ennek  következtében jobbak a hagyom ányosan előál

lítottakénál. A  gyártás gazdaságossága a m egnöveke 
d ett gyártási sebességből és a lecsök k en t szerszámter
helésből adódik.

7. ábra. Lézersugaras alakítóeljárás szabályozókörenek kapcso 
lási vázlata

Lézersugaras hajlítás és termikus 
alakítás lézerindukálta feszültséggel

A  lem ez lézersugaras alakítását először Japánban  mu
tatták be 1987-ben [1 1 ]. Azóta ezt a lézeres  eljárást 
Európa-szerte rendkívül alaposan vizsgálják [12, 13]. 
Az eredm ények igazolták, hogy összetett darabok ese
tén  is m egvalósítható az erőhatás és visszarugózás nél
küli képlékenyalakítás, a lem ez vagy a szerszám  felüle 
tének  sérülése nélkü l. A  lézersugaras hajlítás mecha
nizm usa a term ikus „zsugor feszültségre” vezethető  
vissza, amely a fe lü letk özeli rétegekben éb red  a sugár 
behatolása következtében  [13]. Ezen az e lven  vastag 
(akár 8 mm) és rideg  lem ezek  is jó l alakíthatók. Bebi
zonyítható, hogy ezzel a m ódszerrel zárt alakok, pl.: 
csövek, tartályok is létrehozhatók, ill. apró, tömzsi al
katrészek is alakíthatók.

A lézer sokoldalúságát tudatosan kihasználva, egy 
rendkívül tág terü leten  bevethető alkalm azási poten 
ciálhoz jutunk (6. ábra). A  berendezés gyártásban fe
néklem ezek, k ihasasított csőszelvények vagy axiálisan 
m eghajlított cső id om ok  lézeres alakítása is elképzel
h ető . A  gépészetben  alakzáró kötések h ozh atók  létre 
m echanikusan n eh eze n  alakítható anyagok esetében, 
m int például öntöttvasaknál. Az autógyártásban ala
kos részek gyártását a prototípus gyártásban lehet el
képzelni. M ég a m ikroelektronikában, m ikrom echa- 
nikában is sikerrel alkalm azható a lézeres hajlítás.

Am ennyiben a lézersugaras hajlítás m echanizm u 
sának alapjai tisztázottak, lehetőség  nyílik a folyamat 
szabályozásával összetett alkatrészek létrehozására is. 
K ülönösen érdekes le h e t  a karosszériagyártásban való 
alkalmazása egyen getés céljából. A karosszériaelem  
gyártásakor fe llép ő  m echanikus vagy term ikus hatás 
következtében létrejött vetem edést lézersugár segítsé
gével ki leh et egyengetn i. A  7. ábrán vázlat mutatja az 
egyengetést szolgáló m érő  és alakító fu n k ciók  kapcso
latát. Egy kamera segítségével érzékelt geom etr ia i ala
kot számítógép hasonlítja  össze a CAD adatokkal. Az 
összehasonlítás ered m én ye és a lézersugaras hajlítás 
tudásbázisa alapján hozzák  létre a kívánt alakváltozás
h oz szükséges beavatkozási jeleket.

Az előzőekben  le írt lézersugaras alakítóeljárás 
m indenképpen  k ü lön legesn ek  tek in th ető  a többiek
hez képest. Itt ugyanis a lézersugár ön m agáb an , egye
dül hozza létre a kívánt hatást. A töb b iek n él ugyanis 
az alakítás és lézertechnikai m ódszerek összekapcsolá 
sáról volt szó, am elyekben  az egyes tech n o lóg ia i ele 
m ek jó l elkü lön íthetőek .

L é z e re s  m in ő s é g b iz to s í tá s

M inden alakítóeljárás esetében a term ék  végleges 
geom etriája egy m eghatározó m inőség i kritérium, 
függetlenül attól, hogy  az alakítás m echanikai erőha
tással vagy esetleg  lézersugárral történik. A  képlékeny
alakítással lé treh ozott pillanatnyi alak ill. alakváltozás 
követésére k ü lön ösen  alkalmas m ódszer az optikai lé 
zereken nyugvó m éréstechnika. E bben az esetben is
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8. ábra. Hajlítási szög  mérése optikai lézer segítségével, on line 
üzemmódban

felfedezhetjük az alakítás és a lézertechnika szinergiá
já t. A 8. ábra egy a Friedrich-Alexander-Universität Er
lange n-N üm berg, Lehrstuhl für Fertigungstechnolo  
gie-n megvalósított mérési összeállítás elvi vázlatát 
mutatja, amellyel a siillyesztékes hajlítógépen on line 
üzem m ódban leh e t a hajlítási szöget mérni. A dióda 
lézerből kilépő m érősugár egy e ltérítő  tükrön á t ju t  a 
scannerre, amely az alakított lem ez felületén egy 
fénycsíkot hoz létre. A lemezen létrehozott fénycsík
hoz képest m egfelelő szögben elhelyezett CCD-kame- 
ra  segítségével leh e t az alkatrész alakváltozását nyo
m on követni. Egy megfelelő interpolációs logaritmus 
segítségével a kam erakép szubpixel pontossággal rög 
zíthető. Az adatok számítógépes feldolgozásával ± 1-2 
szögperces m érési pontosság valósítható meg [14].

A lézer-sztereolitográfia m ár ism ert eljárás, amely 
segítségével rendkívül bonyolult, összetett, három di
m enziós alaktrészek hozhatók létre, olyanok is, ame
lyek hagyományos módszerekkel nem  állíthatóak elő. 
Ezért ezt a m ódszert lényegében a prototípusgyártás 
gyors m ódszereként használják. Az eljárás lényege 
szerint a folyékony halm azállapotú műanyag kikemé- 
nyedése a lézersugár hatására következik be. A lézer
sugár pályája szabadon program ozható, igy csaknem 
tetszőleges geom etriai alakzatok hozhatók létre. Ezért 
a lézer-sztereolitográfia egy kiváló m ódszer pl. a CAD 
rendszerben m egtervezett alkatrész m egfogható da
rabbá konvertálásának folyamatában. Egy mélyhúzási 
p róba számítógépes szimulációjának eredm ényét lé
zer-sztereolitográfia segítségével megjelenítve, annak 
alakja közvetlenül összehasonlítható a mélyhúzási kí
sérletvalódi próbájával [15]. Mi ez, h a  nem  egy újabb 
példája a képlékenyalakítás és a lézer szinergiájának. 
A m ódszer előnyei természetesen főleg a tervezés stá
d ium ában jelentősek, amikor is az alkatrészek gyártás 
során bekövetkező alakváltozását számítógépes prog 
ram okkal követik nyomon, annak eredm ényét kézbe 
vehető alkatrészként jelenítik meg, így idejekorán fel
fedve az egyes gyártási hibalehetőségeket.

Ö sszefoglalás

A lem ezm egm unkálás területéről bem utatott példák 
bizonyítják a lézeres eljárások rugalm asságát és az eb 
ből származó előnyöket. Hogy a lézer használatának

nem  csak a lem ezm egmunkálás terü letére  kell korlá
tozódnia, mutatják azok a lehetőségek, amelyek a fe- 
lüleünegm unkálás területén adódnak. Ilyenek pl.: ke- 
ményítés, átolvasztás, ötvözés és rétegeltávolítás. Az el
ső ism ertté vált kutatási eredm ények a rra  engednek 
következtetni, hogy a lézertechnika hagyományos 
képlékenyalakítási eljárásokkal kom binálva teljesen új 
gyártási eljárásokat és eljáráskombinációkat eredmé
nyezhet.

A lézernek az alakítástechnikában tö rténő  alkal
mazásával szükségszerűen új term ékek, termékcso
portok keletkeznek, amelyek a m indenkori eljárások
hoz kapcsolódnak, azok előnyeit kihasználják. Ezek 
sajátos m ódon bizonyítják a szinergiát. Az első dara
bok a kutatási és fejlesztési stádium on túljutva, az 
iparban, a m indennapi használat közben igazolják 
technikai és gazdasági előnyeiket.
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P ork oh ászati ú ton  é s  ö n tv e  gyártott 
alu m ín iu m ötvözet-m átrixú  k om p ozit 
term ék ek  g y á r tá sa  é s  tu la jd o n sá g a i

ANTERO JOKINEN — VEIJO RAUTA — BENGT WIIK — TERO UUTTU — MATT SÄYNÄTJOKI

Kerámiarészecskéknek alumíniumötvözetbe 

történő bevitele javítja annak tulajdonságait.

A szerzők kerámia részecskékkel szilárdított 

porkohászati,öntött és sajtolt termékek 

gyártását és laboratóriumi vizsgálatát írják le.

1. Bevezetés

A
 társított alumínium (alum ínium  kompozit) 
term ékek minimális m érettű rést eredményező 
alakítási technológiákkal kapják meg végleges 

form ájukat, m ert utólagos m egm unkálásuk költséges. 

Előállíthatok porkohászati (PM) ú ton  vagy öntéssel, 
ami általában egyenletes részecskeeloszlást biztosít az 
ötvözetmátrixban.

Jóm inőségű termék elérése céljából gondosan kell 
ügyelni a technológiai param éterekre. Kompozitok 
alakíthatósága eltér a nem  szilárdított anyagokétól. 
Előbbieknél jobban kell ellenőrizni az alakítási hő 
m érsékletet, a feszültségi viszonyokat, és az alakítás 
m értékét [1]. Az öntésnél ugyancsak jelentős szerepe 
van az öntési hőm érsékletnek és a beöntőnyílás kiala
kításának. Az öntési hőm érséklet ha t a mátrix és a szi
lárdító részecskék közötti reakcióra és így a végter

m ék minőségére.
Kísérleteink során összehasonlítottuk a meleg saj

tolást, az öntést — beleértve a nyomásos és gravitációs 
öntést, a homokformába tö rtén ő  és nagynyomásos 
form aöntést. A-hőkezelt társíto tt anyagok hajlító és 
törőszilárdságát és tribológiai jellem zőit összehasonlí
to ttuk a nem  szilárdított term ékek és kereskedelmi 

anyagok hasonló tulajdonságaival.

A szerzők „Fabrication and properties o f  pow der metallurgical and  
cast aluminium alloy matrix composite products” c. tanulmányá
nak rövidített kivonata.

Antero Jokinen, Veijo Rauta és B engt W iik a VTT kohászati 
laboratóriumának kutatói.
Tero Uuttu a VTT fémtan! laboratóriumában dolgozik.
M atti Säynätjoki a VTT gyártástechnológiai laboratóriumának 
kutatója.
VTT: Valtion tekmIlién tutkimuskeskus, Vuorimiehentie 5, P.O.Box 
42, SF-02151 Espoo, Finnország.

2. Kísérleti anyagok

A porkohászati kom pozitok (PMK) alapanyaga alumí- 
niumötvözet-por és SiC-porok voltak. Ö n tö tt kompo- 
zitokhoz iparilag előkevert kom pozittöm böket hasz
náltunk. Referenciaanyagként 15 térf.% 15 g in  szem- 
nagyságú korundot tartalm azó AA6061 ötvözetből ké
szült 20 mm átm érőjű tuskót, valamint 15 térf.%  15 
pm  szemnagyságú korundo t tartalmazó AA6061 ötvö
zetből készült 50,8 m m  átm érőjű kompozit tuskót al
kalmaztunk.

2.1. PM anyagok

A 28 pm átlagos szemcseátmérőjű alum ínium port 
AA6061 ötvözetből (Al, 1,0 Mg, 0,6 S, 0,25 Cu, 0,2 
Cr) nitrogéngáz porlasztással nyertük. Erősítő adalék
ként 5, 13, vagy 29 pm  szemnagyságú (F 1000, F500, 
F320) SiC por szolgált.

2.2. Öntött anyagok

A próbák gyártásához valamennyi öntési m ódo t ki
próbáltuk. Kiinduló anyagként A356 kereskedelmi 
kompozit ötvözeteket (F3A.20S, Al, 7 Si, 0,4 Mg, 20 
térf.% SiCp — 13 pm ), és nem  szilárdított A356 (Al, 
7Si, 0,4Mg) ötvözetet használtunk a nyomásos, gravi
tációs forma- és hom okform aöntésnél. A hom ok- és 
gravitációs form aöntésű szakítási rudak, továbbá gáz-

Keverés

A módszer В módszer

I I

Tokba zárás
Hideg izosztatikus sajtolás 

(CIP)

I 1 _____

Gáztalanítás vákuum ban  
és hevítés

Hevítés védőgázban

1 1
Meleg sajtolás Meleg sajtolás

1 1
К  i s a j t  o 1 á s

1. ábra. PM alumínium m átrix kompozitok gyártásához használt 
eljárások
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vezetéklemez előállításához F3S.10S (Al, 9Si, 0,6Mg, 
10 térf.% SiCp —  9 pm) és F3S.20S (AL, 9Si, 0,6Mg, 
20 térf.% SiCp — 13 pm) ötvözetet használtunk.

A nyomásos form aöntéshez (PDC = pressure die-cas- 
ting) alum ínium  kompozit ötvözetet (FSD.20S, Al, 10 
Si, 3,3 Cu, 1,3 Ni, 0,8 Fe, 0,4 Mg, 0,4 Mii, 20 térf.% 
SiCp —  13 p m ) és A413 (AlSil2Sr, Al, 13 Si, 0,5 Fe, 
0,2 Mn) erősítés nélküli alum ínium ötvözetet használ
tunk.

3. T árs íto tt anyagok gyártása

3.1. Porkohászati meleg kisajtolás

A PM meleg kisajtolás két m ódját használtuk (1. ábra). 
Az A m ódszernél az alum ínium port és a SiC részecs
kéket összekeverve alum ínium tokba helyeztük, a port 
vákuumban gáztalanítottuk (4 óra, 3-10-5 m bar), 
majd a 460-620 °C melegsajtolási hőm érsékletre heví
tettük. Sajtolás 450 MPa nyomáson 10 percen át. Pré
selés után a tü sk ö t 400 °C-on extrudáltuk  rúddá.

А В m ódszernél a porkeveréket hidegen, izosztati- 
kusan préseltük az elméleti sűrűség 55-65%-ára, majd 
száraz argon gáztérben  4 órán á t melegítettük. A saj
tolás param éterei ugyanazok, m in t az A módszernél. 
A tömböket 400  °C-on extrudáltuk. Az extniziós 
arány 17:1 , a ru d a k  átmérője 18 m m  volt. Hőkezelés: 
T 6  megeresztés (1 órán át 530 ”C-on, majd edzés 8 
órán át 175 ”C -on), kivéve az alakíthatósági vizsgálat 
próbáit, m elyeket a kisajtolás u tán  változatlanul hagy
tunk.

3.2. Öntési m ódok

A kom pozittöm böket az olvasztó kem encébe történő 
adagolás előtt k é t órán át 260 °C-on előmelegítettük. 
Az olvadékot villamos ellenállás-kemencében argon 
gáztérben tarto ttu k  (minden m űvelet inert gáz atm o 
szférában tö r té n t) . Az olvadékot állandóan kevertük a 
SiC leülepedésének elkerülésére. M inden eszközt 
(keverő, kézi ü stö k  stb.) gondosan bevontunk, szárí
tottunk és előm elegítettünk az olvadékkal történő 
érintkezés előtt.

Hőelemm el ellenőriztük a hőm érsékletet a túlme- 
legedés és így a

4AI + 3SÍC => AI4C3 + 3Si (1)

reakció elkerülésére. Ez a reakció függ az olvasztási 
hőm érséklettől, s hőn  tartási időtől és a mátrixötvözet 
szilícium-tartalmától. Sebessége 750 "C fölött gyorsul 
fel a 7% Si tarta lm ú ötvözet esetében, és a karbidkép- 
ződés erősen m egnöveli az olvadék viszkozitását. Ezt a 
kritikus hőm érsék letet nem szabad túllépni [2, 3].

Az öntésnél a  gázabszorpció csökkentésére mini
m um ra csökkentettük az örvénylést és a fröccsenést.

3.2.1. Nyom ásos öntés

A 140 mm átm érő jű , 10-35 m m  falvastagságú csövek 
öntéséhez 50 és 100 MPa nyom óerejű hidraulikus 
prést használtunk. Az öntés 720— 730 °C hőmérsékle 

tű olvadékból 360 °C-ra előm elegített formába tör
tént. A sajtolási idő  1 m p/m m  volt.

3.2.2. Gravitációs öntés

Az ASTM В 108-806 szerinti kísérleti tuskókat (átm. 
12,6 X 50 mm) grafittal fekecselt ta rtó s  kokillákba ön
töttük. Az olvadék öntési hőm érséklete 710—730 “C, 
az öntőform áé 260 "C volt.

Lem ezpróbákhoz 3, 6 , 12, 18 és 50  m m  vastag la
pokat öntöttünk 700— 710 °C hőm érsék le tű  olvadék
ból.

3.2.3. Öntés hom okform ába

Beöntőnyílásra vonatkozó kísérleteket végeztünk gáz
vezeték-lemez öntésére hideg és 250 “C  hőmérsékletű 
szilikátkötésű hom okform ába tö rtén ő  öntéssel. Opti
mális hőm érsékletnek 780 “C m utatkozott. Az összes 
öntvényeket T 6 állapotra hőkezeltük. A hőkezelést a 
kompozitgyártó cég javaslata szerint a  következőkép
pen végeztük:
A350-20% SiC: 12 órás oldó hőkezelés 540 °C-on 
(F3A.20S) vízben edzés

24 órás öregítés szobahőm érsékleten 
24 órás öregítés 160 “C-on 

F3S.10S és 8 órás oldó hőkezelés 538 °C-on
F3S.20S: vízben edzés

5 órás öregítés 154 °C-on 
A356 8 órás oldó hőkezelés 540 °C-on

vízben edzés
16 órás öregítés szobahőmérsékleten 
8 órás öregítés 160 "C-on

3.2.4. Nyom ásos form aöntés

330 tonnás Triulzi gyártmányú vízszintes kamrás ön
tőgépet használtunk hagyományos öntőnyílásrend
szerrel és öntési param éterekkel.

4. Kísérleti fo lyam atok  
a társított anyagokkal

Szakító, zömítési, törési szilárdságot vizsgáltunk és tri- 
bológiai kísérleteket végeztünk.

4 .1. Szakítási vizsgálat

Az alakíüiatóság vizsgálatára az összes szakítási kísérle
te t szobahőm érsékleten végeztük, T 6 -ra hőkezelt pró
bákon. Az AA6061, AA6061-20 térf.% SiSp (5 pm) és 
AA6061-15 térf.% A1203 (15 pm) anyagokat kisajtolt, 
hőkezelt (F) p róbákon  szoba- és nagy hőmérsékleten 
is vizsgáltuk.

Szobahőm érsékleten az ISO 6892 szabvány szerint 
vizsgáltuk az átm .7 x 35 mm-re m eg m u n k ált kisajtolt 
rudakat és a DIN 50125 szerint átm. 8  x  40 mm-re és 
átm. 14 X 70 mm-re megmunkált, nyom ásos öntéssel 
készített kom pozitokat.

A nagy hőm érsékleten történő szakítási vizsgálato
kat 200 és 450 "C hőm érsékleten folytattuk le vízszin-
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tes, ellenállás fűtésű csőkem encében, 0,7 m m /perc 
nyújtási sebességgel.

4.2. Zöm ítési vizsgálat

Az á tm . 14 X 21 mm-re m egm unkált és finom 
dörzspapírral lesimított, kisajtolt próbadarabokat hid 
raulikus présen 1 m m /m p sebességgel zömítettük 
(ami 0,07 mp ' 1 nyúlási sebességnek felel meg), 20, 
200 és 450 °C hőmérsékleten. A  legalább 0,5 mm 
hosszú felületi törés/törés á llapo tig  zömített próbák
ból m eghatároztuk a keresztmetszet-csökkenés kriti
kus m értékét, amikor az ilyen rep e d é se k  száma elérte 
az összes repedések számának felét.

4.3. Törési szilárdság

A vizsgálatokat az ASTM E 399-90 (Fémes anyagok 
síkzömítési szilárdságának szabványos mérési módsze
re) szerin t végeztük el. A 6 m m  á tm érő jű  alátámasztá
si csapok közti távolság 40 m m  volt. A törési felületet 
a jo b b  megfigyelhetőség é rd e k é b e n  színeztük.

4.4. Tribológiai vizsgálat

A porkohászati úton előállított és az öntött alumíni
um  ötvözetek, valamint a SiC-dal erősített kompozi- 
tok tribológiai jellemzőit az ú n . tárcsán  súrlódó csap 
(pin-on-disc) módszerrel vizsgáltuk (2. ábra).

A vizsgálatnál a csap anyaga m aga a kísérleti 
anyag, m íg a tárcsa tűgörgős csapágy gyártásához 
használt (AISI 52100) csapágyacél volt. Az új tárcsa 
érdessége Ra I 0,1 pm, anyaga 670 HV-re van átedzve. 
A tribológiai vizsgálatokat szobahőm érsékleten 50 
±5% rel. nedvességű légtérben, száraz és kenőanyag-

1. táb lázat
Kísérleti paraméter S zárazon Kenéssel
Normálterhelés (N) 10 40
Induló érintkezési nyomás (MPA) 3,2 12,8
Súrlódási út (m) 2500 15.000
Súrlódási sebesség(nVmp) 0,1 0,1
A nyomvonal átmérője (mm) 34 34

2. ábra. A  tárcsán súrlódó csap (p in-on-d isc) kísérleti berendezés 
sem atikus vázlata

gal (viszkozitás 20 ‘G o n  2,4 x 10'3 Nsm'2) bevont felü
le ten  is elvégeztük. A kísérleti param étereket az 1. 
táblázat mutatja.

A kopást a kísérleti anyagból készült csapok tömeg
veszteségével m értük. A súrlódási nyom vonalról profi- 
logram okat készítettünk, a csapok súrlódási felületét 
optikai mikroszkóppal tanulmányoztuk.

5. Eredm ények és értékelésük

5.1. Porkohászati meleg kisajtolás

A  kísérletek igazolták, hogy az AA6061/SiCp porok 
szilárdítása m ind az A m ind pedig а В kisajtolással el
végezhető még m eleg sajtolás nélkül is. A SiCp ré
szecskék keresztirányban hom ogén eloszlást mutattak 
az alumínium m átrixban, kivéve az AA6061 -20 térf.% 
SiCp (5 pm) társíto tt anyagokat, am elyekben a ré 
szecskék egyenletesen elosztott csom ókat képeztek. 
Nyilvánvalóan túl nagy volt az alum ínium  és a SiC por 
szemnagysága közti különbség, és a SiC részecskék 
összecsomósodva kitöltötték az A1 részecskék közti 
üregeket. Hosszirányban a SiC szemcsék sávos szerke
ze te t alkottak. Az A és В módszer szerint gyártott pró 
bák  mikroszerkezete azonos volt.

5.2. Öntési eljárások

A nyomásos öntéssel gyártott próbákon alig észlel
tünk  zsugorodást vagy gázporozitást, különösen a vé
konyabb öntvényekben. Vastagabb (30 m m  feletti) 
próbákon kism értékű porozitás volt megfigyelhető, 
m ert az öntőüst túl nagy volt a lépcsős kezelés elvég
zéséhez. A SiC részecskék jól eloszlottak az öntvény
ben.

Az 50 mm vastag, hom okform ába ö n tö tt profilban 
SiC kiülepedést figyeltünk meg a túl lassú lehűlés mi
att. A SiC szemcsék az utolsó olvadékrészben (eutekti- 
kus zóna) gyűltek össze a megszilárdult alumínium 
dendritek közé. A vékonyabb öntvényekben egyenle
tes volt a SiC eloszlása.

A homokba ö n tö tt szakítópróbák (átm . 15 x 50 
mm) tele voltak oxidokkal és gázporozitással a rosszul 
tervezett beöntőrendszer következtében. Ezért új 
rendszert alakítottunk ki fojtóval és nyitott tápfejjel 
(buborékgyűjtő), a DIN 50125 szerinti (átm. 12 x 60 
mm) rudak előállítására.

A gázvezeték-lemez első öntési kísérletei az előbbi 
hiányosságok m iatt ugyancsak pórusos szerkezetet 
eredményeztek.

Feltöltési problém ákat okozott a p róba kis vastagsá
ga (2 mm) m egfelelő öntőrendszerrel sikerült jó  mi
nőségű lem ezeket gyártani. M indam ellett az öntvény 
felső oldalán néhány kis buborékot figyeltünk meg. A 
következő öntőrendszer-elem  arányokat alkalmaztuk: 
1,12 (öntőtölcsér): 1 (fojtó): 8 (tápfej): 8 (megvágás). 
F3S.10S ötvözetből, h ideg formába öntve jó  lapokat 
tudtunk önteni, az F3S.2ÖS ötvözetből csak meleg 
formába öntve sikerült jó  öntvényt kapnunk.

A gravitációs form aöntésnél a SiC szemcsék egyen
letesen oszlottak el az öntvényben.
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2. táblázat

Kísérleti anyagok szobahőm érsékleten és nagy hőmérsékleten m ért szakítószilárdsága

Anyag T Rm R p0.2 ^5 Z n1 K, (MPa)
" 2 K2 (MPa)

(•C) (MPa) (MPa) (%) (%) e < 0,04 e < 0,04 £>0,04 £ > 0 ,04

20 171 89 25,0 69,9 0,236 350 0,163 273
AA6061-F 200 127 85 29,3 85,3

450 23 20 46,2 91,8

AA6061- 20 224 123 7,3 10,5 0,181 410 0,114 328
20 térf.% 200 163 119 16,7 27,8
SiCp(5 (mt)-F 450 25 23 20,1 24,2
AA6061- 20 155 85 16,7 31,1 0,219 306 0,150 242
15 térf.% 200 113 77 25,3 40,0
Al20 3 (15 ц т ) 450 16 14 26,1 39,6

Mind a gravitációs form aöntvényekben, m ind pe 
dig a hom okform ába öntött rudakon  pórusosságot 
észleltünk. Az erősítés nélküli A356 ötvözet öntvényé
ben nem  volt gázporozitás. E nnek  kiküszöbölésére 
különleges áram lási/gáztalanítási folyamatot vezet
tünk be a társíto tt anyag töm b gyártójának javaslata 
szerint [6 ].

A részecskeerősítésű nyomásos formaöntvények 
(PDC = pressure die-casting) és a nem  erősített 
ALSil2Sr ötvözetből gyártott öntvények visszatartott 
oxidokat és sugárirányú zsugorodást mutattak, m ert 
az öntvények keresztmetszete igen nagy volt Minda
m ellett a SiC eloszlás az öntvényben jó  volt.

Kompozitanyagok nyomásos form aöntése jó l 
m ent. Ezeknek (a norm ál alum ínium ötvözetekhez 
képest) nagyobb merevsége miatt. Az öntvény, a fel
ön tő  és a légző gyakran szétváltak a form ából való ki
lökés alatt. Ez elkerülhető  több kilökőcsap alkalmazá
sával meggyorsítva a kitolást vagy h a  megnöveljük a 
felöntők, légzők stb. vastagságát [3].

A kom pozitokból előállított nyomásos formaöntvé
nyek szakító szilárdsága nem, volt jo b b  az erősítés nél
küli anyagokból készült öntvények szilárdságánál.

5.3. Alakíthatóság

Az elvégzett vizsgálatokat és az alakítási keményedés 
param étereit a 2. táblázat tartalmazza.

Amint a 2. táblázatból látható a 20 térf.% SiCp (5 
pm ) tartalm ú részecskék hozzákeverése az AA6061-F 
m átrixötvözethez 38%-kal (34 MPa) megnövelte a 
nagy hőm érsékleten m ért folyási h a tá rt és 31%-kal 
(53 MPa) a szakító szilárdságot. Ugyanakkor a nyúlás 
kb. 70%-kal és a felületcsökkenés 85%-kal mérséklő
dött.. Az AA6061 -20 térf.% SiCp(5 pm ) -F kompozit 
alakíthatósága jó l  egyezik a hasonló kompozit rend 
szerek alakíthatóságával [7,8]. Az ö n tö tt és kisajtolt 
AA6061 -15 térf.%  Al20 3p (15 pm )-F társított anyag 
kisebb szilárdsága a nem  erősített m elegen kisajtolt 
PM AA6061-F ötvözethez képest az eltérő  gyártási pa
ram éterek következménye.

Bár a Hollom on-egyenletnek ( a  I К en) megfelelő 
egyedi görbe látszólag jó l m egmagyarázta a szakítási 
adatokat, jo b b  egyezés volt elérhető  ké t egymást met
sző görbével. A 2. táblázatban m egadott „kettős-n”

3. ábra. A  kritikus keresztm etszet csökkenés nagysága a zömíté- 
s i hőmérséklet függvényében

egyezés mutatja az alakítási keményedés param étere 
it, a 2 index kis alakváltozásokra (0,01< e <0,04), az 1 
index a nagyobbakra (0,04 < e <0,12) utal. А К és n 
értékek nagy alakváltozásoknál találó változók, míg 
kis alakváltozásokra. A paraméterek főképpen  a ter
m ékek szilárdsági értékelésénél érdekesek.

A 2. táblázat azt is mutatja, hogy 20%  SiC adagolás 
az AA6061-F ötvözethez mind a kis, m in d  pedig a 
nagy alakváltozásnál csökkentette az alakítási kemé- 
nyedési hányadost. Ez egyezik LLoyd [9] megfigyelé
sével.

Az alakítási keményedési képesség csökkenése 
megmagyarázza az AA6061 -20 térf.% SiCp(5 pm) -F 
kom pozit csökkent nyúlási értékeit is. Ez azért van, 
m ert a kisebb alakítási keményedésű anyag nem  ké
pes hatékonyan á tadn i az alakváltozást a szomszédos 
zónákra, ezzel elősegíti a helyi alakváltozást és a csök
ken t nyúlást. Az eredm ények bizonyítják, hogy az erő 
sítésként bekevert részecskék ellentétesen hatnak 
különösen az alakítási műveletekre, beleértve a nyú
lást is.

Ugyancsak a 2. táblázatból látható, hogy a kísérleti 
hőm érséklet csökkenti m ind a szakítási szilárdságot, 
m ind pedig a folyáshatárt. M egállapítható, hogy a 
kom pozitok nyújtó alakítása nagy hőm érsékleten csak 
kevéssel nagyobb e rő t igényel, m int a n em  erősített 
ötvözeteké.
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A kísérleti anyagok keresztm etszeti nyúlása és vé- 
konyodása a növekvő hőm érséklettel javult. Társított 
anyag esetében  a keresztmetszet csökkenés kisebb 
lett, ha a hőmérsékletet 200 °C-ról 450 "C-ra növel
tük. A társíto tt anyagok értékei je len tő sen  rosszabbak 
voltak, m in t az erősítés nélküli ötvözeteké.A társított 
anyagoknak a növekvő hőm érséklettel arányos meg
növekedett szakadási nyúlását korább i szerzők [7, 10, 
11] két okkal magyarázták. Első: kb 200—300 °C-ra 
való hőm érséklet növeléskor a kom pozitok szakítási 
próbáinak elvékonyodása je le n tő se n  nő, ami na
gyobb törési nyúlásértékekhez vezet [7, 10]. Ezt bizo 
nyították je le n  kísérleteink is. M ásodik ok: a nagy hő 
m érsékleten végzett szakítási vizsgálatok során ürege 
ket lá ttunk  a minta teljes hosszában, míg szobahő
m érsékleten az üregek a törési felü let közelében he 
lyezkedtek el [11]. így újabb hőm érséklethatás teszi 
lehetővé a  károsodás sűrűsödését a kompozit mikro- 
struktúrájában a hiba bekövetkezése előtt, ugyanak
kor nő  a törési nyúlás.

A zöm ítési kísérletek eredm ényeit a 3. ábra mutat

ja-
Nem  tud tuk  m eghatározni az erősítés nélküli 

AA6061-F ötvözet zömítési h a tá rá t 200 °C és 450 “C 
hőm érsékleten, mert a zöm ítő szerszámokkal elérhe 
tő legnagyobb keresztmetszet csökkenés (84%) nem  
okozott repedéseket a m intákon.

M int várható volt, m indkét társíto tt anyag kritikus 
zömítési értéke kisebb volt m in t az erősítés nélküli öt
vözeté. A zömítési hőm érséklet növelésével nőtt a tár
sított anyagok kritikus keresztm etszet csökkenése is, 
bár az értékek  minden hőm érsék le ten  kisebbek vol
tak m int az erősítés nélküli ötvözetek szobahőmérsék
leten tapasztalt kritikus keresztm etszet csökkenése. A 
kom pozitok kritikus keresztm etszet csökkenésének 
nagysága főképpen azért n ő tt a zöm ítési hőmérséklet 
növelésével, m ert nőtt a m átrixötvözet alakíthatósága 
[12]. Az eredmények igazolják, hogy ámbár a zömíté
si hőm érséklet megkönnyíti a préseléssel történő ala
kítást, az erősített term ékek m egm unkálása m inden 
esetben nehezebb mint az erősítés nélküli ötvözete
ké. A műveleti paraméterek m egfelelő  optimalizálásá
val azonban  kis alakítási hőm érsék le ten  is gyárthatók 
erősített termékek.

A zöm ítésnél három felületi törésm ódot figyeltünk 
meg: a rézsútos repedést, a hosszanti repedést és a ve
gyes repedezettséget (ferde és hosszanti repedések 
keveréke). A rézsútos repedés kis kritikus keresztmet
szet csökkenésnél fordul elő, és erősen lokalizált nyí
rási h ibák  eredményeként rideg  anyagokban figyelhe
tő meg. A hosszanti repedés nagyobb kritikus kereszt- 
m etszet csökkenésnél lép fel, és feltehetően mikro- 
szerkezeti egyenetlenségek (erősítő  részecskék, egyéb 
zárványok és oxidrészecskék) eredm énye. A vegyes 
repedezettség közepes kritikus keresztmetszet csökke
nésnél található és feltehetően m ind a nyírási hibák, 
m ind ped ig  a mikroszerkezeti egyenetlenségek követ
kezménye.

3. táblázat
60-620 “C hőmérsékleten, melegen sajtolt és 

400 °C hőmérsékleten melegen kisajtolt AA6061 - 
SiCp (5pm) T6 próbák átlagos szakítási értékei

SiCp (5 mm) Gyártási R p0.2 Rm ^ 5 E

térf.% m ódszer MPa MPa % GPa

0 A 367 392 14,0 69
В 375 400 12,6 68

10 A 358 400 8,6 82
В 356 398 7,4 83

20 A 361 418 4,6 98
В 362 424 3,9 98

4. táblázat

Az A m ódszerrel sajtolás nélkül készült, 
540 °C hőm érsékleten m elegen kisajtolt 

AA6061-SiCp-T6 kompozitok szakítási értékei 
(erősítés nélküli ötvözet, 460 °C-on kisajtolva)

SiCp SiCp részecske CM

£

Rm A6
térf.% pm MPa MPa %

0 — 374 399 12,0
10 5 361 400 5,5
20 5 362 408 3,0
20 13 367 405 3,5
20 29 367 390 2,5

5.4. Szakítási tulajdonságok

5.4.1. PM (porkohászati) társított anyagok

A kísérleti m inták  szakítási jellem zőit a 3. táblázat mu
tatja 400 °C-on tö rtén t kisajtolás előtt (460, 500, 540, 
580 vagy 620 °C hőm érsékleten sajtolt anyagok áüag- 
értékei).

A SiC részecskék hozzáadása javította az AA6061- 
T 6 ötvözetek m erevségét és kis m értékben a szilárdsá
gát. Ugyanakkor azonban a nyúlás jelen tősen  csök
kent.

Az A és а В m ódszerrel készült próbák szakítási jel 
lemzői m ajdnem  azonosak. Csupán а В módszerrel 
készült rudak nyúlása kisebb valamivel . A meleg saj
tolás hőm érsékletének növelése csak kis m értékben 
növelte a kom pozitok szilárdságát.

Láthatóan n incs lényeges különbség a két mód
szerrel gyártott anyagok között, és a tokba foglalás he 
lyettesíthető h id eg en  történő izosztatikus sajtolással 
CIP I cold isostatic pressing) és azt követően száraz 
Ar-gáztérben tö rtén ő  hevítéssel.

A SiCp részecskék szemnagyságának hatását a 4. 
táblázat szemlélteti.

A 13 m ikrom éter átm érőjű szemcse adta a legna
gyobb, a 29 m ikrom éter szemnagyságú a legkisebb 
nyúlást. A szem csem éretnek a folyáshatárra gyakorolt 
hatása elhanyagolható volt. A szakítási szilárdság a nö 
vekvő szemcsenagysággal fo rd íto tt arányban csök
kent.

5.4.2. Öntött tá rs íto tt anyagok

A szakítási vizsgálatok eredm ényeit az 3. és 6. táblázat 
fogalja össze.

A SiCp erősítésű öntvények merevsége jelentősen 
javult a SiC tartalom  növelésével. A szakítási szilárdság
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kissé nőtt az erősítés nélküli ötvözetekhez képest. 
Ugyanakkor a nyúlás jelentősen csökkent.

5.5. Törési szívósság

A 7. táblázat adatai szerint az öntés m ódja nem  befo 
lyásolja az erősítés nélküli ötvözetek és társított anya
gok szívóssági értékeit. Ugyanakkor az erősítő anyag 
szemcsenagyságának növelése javítja a szilárdságot. A 
törés azokban a zónákban terjedt, aliol helyileg na 
gyobb volt az erősítő szemcsék koncentrációja [13].

A 13 pm-es szemcsével erősített társított anyagok
nál a törés rideg a SiC részecskéken, és képlékeny a 
m átrixon keresztül, a részecskék és a mátrix közötti 
felületen csak ritkán észlelhető törés. A törött szem
csékben másodlagos törések fedezhetők fel. Az 5 pm  
nagyságú szemcsékkel készült kompozitoknál nem  
olyan szem betűnő a SiC részecskék által előidézett tö 
rés. A SiC szem cséken áthaladó törésből arra követ
keztethetünk, hogy a határfelület szilárd, és a gyártás-

5. táblázat

A nyom ásos ön tésű  A356 ö tvöze t és 
a m egfele lő F3A .20S  kom pozit szakítási v izsgálatai 

(T6) hőkezelés után
Ötvözet Falvast. Sajt. Rpo.i R p 0 ,2 Rm A5 E

mm MPa MPa MPa MPa % G Pa

A356 12 50 — 225 291 10,5 67,4
A356 25 50 — 206 234 2,8 63,2
A356 32 50 — 220 288 5,7 65,4
A356 12 100 — 228 310 17,0 65,5
A356 23 100 — 219 290 6,3 66,6
A356 35 100 — 210 256 4,4 65,0
F3A.20S 11 50 295 — 296 1,0 94,6
F3A.20S 23 50 — — 293 — 96,7
F3A.20S 12 100 305 — 322 0,8 100,1

6. táblázat

G ravitác iós fo rm aön tésse l és hom okform ába 
öntéssel készü lt F3S.10S, F3S.20S és F3A.20S 

kom pozit ö tvöze tek, va lam in t e rősítés nélküli 
A356 ö tvöze t (T6) hőkezelt á llapotban.

Az értékek tö b b  mérés átlageredm ényei
Ötvözet Öntési módsz.

R p 0 .2

MPa
Rm

MPa
A 5

%
E

G Pa
A356 Grav. (ormaöntés 230 309 9,0 64,6
F3S.10S Grav. (ormaöntés 275 294 0,9 78,0
F3S.20S Grav. (ormaöntés — 291 0,5 93,3
F3A.20S Grav. formaöntés 322 327 1 , 0 92,4
F3S.10S Homokform. öntés 273 288 1,1 79,1
F3S.20S Homokform. öntés — 282 0,5 91,4
F3A.20S Homokform. öntés 320 321 1 , 0 86,6

7. táblázat

A tö résm echan ika i kísérletek eredm énye
Anyag Gyártási Törőszilárds.

módszer MPaVm
A356-T6 Nyomásos öntés 25,1
A356-20 térf.% SiCp(13nm)-T6 Nyomásos öntés 13,4
A356-T6 Gravit. nyom. öntés 25,3
A356-20 térf.% SiCp(13pm)-T6 Gravit. nyom. öntés 13,2
AA6061-T6 PM meleg kisajtolás 28,5
AA6061 -10 tért.% SiCp(5pm) PM meleg kisajtolás 24,0
AA6061 -20 térf.% SiCp(5pm) PM meleg kisajtolás 17,9
AA6061-20 térf.% SiCp(13pm) PM meleg kisajtolás 19,2

ban a nedvesedés jó. Ezért ezekkel a gyártási paramé
terekkel a törési szívósság nagyon függ az erősítés szi
lárdságától, a mátrixötvözettől és a köztük  lévő határ
felülettől. A törési jelenség bonyolult volta nehézzé 
teszi a társított anyagok törési szívósságának előrejel
zését. E lm ondható, hogy a kísérletek alapján meg
szerkesztett regressziós görbe alapján durva megköze
lítéssel becsülhető a törési szívósság.

5.6. Tribológiai tulajdonságok

A lefolytatott kísérletek alatt a súrlódási együtthatók 
állandóak voltak. Az erősített kom pozit súrlódása 
mindig nagyobb volt m int az: azonos, erősítés nélküli 
anyagé. A nyomásos öntéssel készült A356 anyagok 
súrlódása nagyobb m int a nyomásos formaöntéssel 
előállított A lSil2Sr anyagé. A PM AA6061 anyagok 
súrlódási tényezője ugyanakkora volt m in t az A356 tí
pusú anyagé.

Érdekes volt az AA6061 anyagoknál az erősítés ha
tása a kopási tulajdonságokra. Az 5 pm -es szemcsék
kel erősített AA6061 anyagok kopása nagyobb volt, 
mint az erősítés nélküli ötvözeté. Az 5 pm-es szem
csék hányadát 10 térf.%-ról 20 térf.% -ra növelve az 
AA6061 kom pozit kopása kissé nőtt. Nagyobb szem
csék alkalmazásával javult a kopásállóság. A vizsgált 
AA6061 anyagok közül a legjobb kopásállóságot (az 
erősítés nélküli anyag kopásának egyharm ada) a 13 
pm-es szemcsékkel erősített ötvözet m utatta. A 29 
pm-es szemcsékkel erősített ötvözet kopásállósága az 
erősített anyagok kopásállósági értékskálájának a kö
zepén helyezkedett el.

Az erősítés a vizsgált öntött anyagok kopásállóságát 
is javította A nyomásos öntéssel előállíto tt A356 társí
tott anyag kopásállósága lényegesen felülm últa a töb
bi ilyen anyagét. Ugyanígy a nyomásos fonnaöntéssel 
gyártott A lSil2Sr kompoeit kopásállósága az AA6061 
kompozitokét. A teszt során a nem  erő síte tt anyagok 
kopásállósága közel azonos volt. Ha növeltük a SiC ré
szecskék hányadát és szemcsenagyságát a társított 
AA6061 ötvözetben, a kopási pálya m élyebb és széle
sebb lett. A nyomásos öntéssel előállíto tt AlSil2Sr 
anyagok m élyebb kopási nyomot hagytak, m int az 
A356 anyagok. A nem  erősített anyagok kopási nyom
pályájának egyes részeit a reakcióterm ékek rétege bo
rította.

Ugyanezen AA6061 anyagokkal és azonos paramé
terekkel végzett kísérletek beszámolói szerint [4] az 
erősítés nélküli AA6061 és az 5 pm-es szemcsékkel 
erősített AA6061 ötvözetet kopásállósága hasonló 
volt. A 13 pm-es és 29 pm-es szemcsékkel erősített 
anyagok koptató  hatása tízszer nagyobb volt. Az állan
dó dinamikus súrlódási együttható e n n é l a vizsgálat
nál valamivel kisebb volt m int a korábbi vizsgálatban.

A356 öntvénnyel ugyanezen param éterekkel vég
zett korábbi kísérletekhez képest [5] az erősítés nél
küli nyomásos öntéssel előállított A356 súrlódása kis
sé alacsonyabb volt. Ugyancsak a korábbi vizsgálatnál 
az erősítés nélküli és az erősített anyag kopása hason
ló volt, de az ö n tö tt AlSil3Sr kopásának m értéke je-
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lentősen nagyobb volt az e rősíte tt A356 anyagokénál. 
Az erősített A356 anyagok kopása m indkét vizsgálat
nál azonos volt.

Az olajkenéssel végzett kopási tesztnél a nyomásos 
öntéssel előállított A356 m in ták  súrlódása eltért a 
többi anyagok súrlódásától. Az erősítés nélküli A356 
ötvözet súrlódása kisebb volt m in t az erősítetté. Ezzel 
szem ben a többi erősített anyag állandó dinamikus 
súrlódási koefficiense kisebb volt m int a megfelelő 
erősítés nélküli ötvözeteké. Legkisebb súrlódása a 
nyomásos öntésű A356 anyagoknak volt. Az olajkené- 
ses tesztnél az AA6061 anyagok között a 10 térf.% 5 
pm-es szemcsével erősített kom pozit súrlódása volt a 
legkisebb. A szemcsehányad vagy szemcseméret növe
lése kissé növelte a súrlódást.

Az erősítés nélküli AA6061 kopása kb. két nagyság
ren d d el volt nagyobb a SiC erősítésű  AA6061 társított 
anyag kopásánál. Az AA6061 a lapú  kompozitok közül 
az 5 (im-es szemcsékkel erősíte tt kompozit kopási tu 
lajdonságai voltak a legkedvezőbbek, ezen belül is 
jo b b  volt a 20 térf.% SiC szemcsével erősített anyag. 
Az erősítő szemcsék m éretének  növelése itt is a növel
te a kopásállóságot. Az erősített ö n tö tt kompozitok az 
olajkenéses tesztnél nem  m uta ttak  m érhető kopást. 
Az erősítés nélküli nyomásos ö n tésű  A356 ötvözet ko
pása ugyancsak igen csekély volt. Az erősítés nélküli 
nyomásos formaöntéssel e lőállíto tt A!Sil2Sr próbák 
fajlagos kopása nagyobb volt m in t a többi öntö tt 
anyagoké, de kisebb m int az erősítés nélküli ÂA6061 
ötvözeté.

Az olajkenéses vizsgálatnál kopási nyom nem volt 
megfigyelhető, csak a súrlódási pálya felülete valami
vel érdesebb volt, m int a k ísérlet előtti tárcsa felülete.

6. Következtetések

Az AA6061/SiGp porok kikem ényítése (= consolida
tion) m eleg kisajtolással eredm ényesen  megoldható. 
A betokozás (= encapsulation) a pornak  argon atm o 
szférában való hevítése előtti h id eg  izosztatikus sajto
lással (CIP) kiküszöbölhető.

Az Al/SiCp mátrix kom pozitok öntése nyomásos , 
gravitációs formaöntéssel és nyom ásos formaöntéssel 
jó l megoldható. Jó  és töm ör öntvények előállítására 
leginkább a nyomásos öntés felelt meg.

Erősítő szemcsék adagolása csökkentette az 
AA6061-F alumíniumötvözet húzhatcságát és alakít- 
hatóságát. A hőmérséklet növelése növelte mind az 
erősítés nélküli ötvözetek, m in d  pedig a kompozitok 
alakíthatóságát. A más, közölt vizsgálati eredmények
kel egyező eredmények azt sugallják, hogy a térfogat
alakítási műveleteknél (= bulk-forming) (pl. kisajtolás- 
nál és süllyesztékes kovácsolásnál) nagy nyomóerők 
alkalmazása célszerű, am ikor a  kompozitokat alakít
juk . E kompozitok kis hőm érsékleten  mutatott korlá 
tozott nyújthatósága m iatt az alakítást nagyobb h ő 
m érsékleten célszerű elvégezni, ahol az anyagok 
nyújthatósága nagyobb és m aguk  az anyagok lágyab- 
bak.

Mind a PM, m ind ped ig  az öntött kom pozitok me
revsége és szilárdsága m egnőtt ha SiC szemcsékkel 
erősítettük azokat. M indam ellett a nyúlás lényegesen 
csökkent. SiC szemcsék hozzáadása csökkentette a 
PM és öntött ötvözetek törési szilárdságát is. A törési 
szívóssági kísérletek azt m utatták, hogy a törés a SiC 
részecskéken keresztül rideg  és a m átrixon keresztül 
duktilis, ami azt bizonyítja, hogy a kötés a m átrix és az 
erősítés között erős.

A száraz és olajkenéses „tárcsán mozgó csap” súrló
dási kísérleteknél a SiC részecskék hozzáadása mind a 
PM, mind pedig az ö n tö tt alumínium ötvözetek eseté
ben  növelte a kopásállóságot. M indam ellett száraz 
(kenés nélküli) körülm ények között a kompozitok 
súrlódása nagyobb volt, m in t az erősítés nélküli anya
goké. .

IR ODALOM

[1] E n g in e e re d  m a te ria ls  h a n d b o o k . V o lu m e  1 , C om posites, 

1st e d . O h io  1987. A SM  In te rn a tio n a l.  9 8 3  p .
[2] Kennedy, D. 0.: S iC  p a r tic le s  b e e f  u p  in v e s tm e n t-c a s t a lum i

n iu m . A d v an ced  M a te ria ls  & P rocesses 1 3 9 (1 9 9 1 )6 , p p . 
42— 46.

[3] D u ra lca n  c o m p o s ite  c a s tin g  g u id e lin es . S a n  D ie g o , USA. 

O c to b e r  1990. 72  p . + 119 p . (A p p e n d ix ).
[4] Jokinen, A. —  Andersson, P.: T rib o lo g ica l p r o p e r t i e s  o f  PM 

a lu m in iu m  alloy m a tr ix  c o m p o site s . In : A d re o t t i ,  E. R. & 
M c G eeh an , P J .  (E d s.)  A d v an ces in  p o w d e r  m eta llu rgy , 

vol. 2. P r in c e to n , N J .  1990, M etal P o w d e r In d u s tr ie s  Fe 
d e ra tio n  & A m e ric a n  P o w d e r M eta llu rg y  In s t i tu te .  Pp. 

517— 530.
[5] Rauta, V. —  Saynatjoki, M .:  T rib o lo g ica l p r o p e r t i e s  o f  SiC 

p a rtic le  re in fo rc e d  c a s t  a lu m in iu m  m a tr ix  c o m p o site s . 

T r ib o lo g ia -  F in n ish  J o u r n a l  o f  T rib o lo g y  1 0 (1 9 9 1 )4 , pp . 
48— 68.

[6] F lu x in g /d e g a s s in g  p r o c e d u r e  fo r D u ra lc a n  fo u n d ry  com 
posites. S an  D iego , U SA . D e c e m b e r 1990. 6  p .

[7] McDands, D. L .: A nalysis o f  stress-strain, f r a c tu r e ,  a n d  duc- 
ility b e h av io r  o f  a lu m in iu m  m atrix  c o m p o s ite s  c o n ta i 

n in g  d is c o n tin u o u s  S iC  re in fo rc e m e n t.  M etallu rg ical 
T ra n sa c tio n s  A  1 6 A (1 9 8 5 )6 , p p . 1 1 0 5 -1 1 1 5 .

[8] Bhanuprasad, V. V. et at.: C o m p o site  s t r e n g th e n in g  in  6061 
a n d  Al-4M g alloys. J o u r n a l  o f  M aterials S c ie n c e  26 (1 9 9 1 ), 
p p . 150— 466.

[9] Lloyd, D. J :  A sp ec ts o f  f ra c tu re  in  p a r t ic u la te  re in fo rc e d  
m eta l m a tr ix  c o m p o s ite s .  A cta  M e ta llu rg ia  e t  M aterialia  

3 9 (1 9 9 1 )1 , p p . 59— 71.
[10] Phillips, IT L :  E le v a te d  te m p e ra tu re  p r o p e r t i e s  o f  SiC 

w hisker r e in fo re e d  a lu m in iu m . In: N o to n  e t  a l. (eds.) Se 
c o n d  In te rn a tio n a l  C o n fe re n c e  o n  C o m p o s ite  M aterials. 

N ew  York 1978. M e ta llu rg ic a l Society o f  A IM E . Pp. 567—  
576.

[11] Christman, T. et al.: O n  m ic ro s tru c tu ra l e v o lu tio n  a n d  m ic 
ro m e c h a n ic a l m o d e l l in g  o f  d e fo rm a tio n  o f  a  w hisker-rein- 

fo rc e d  m e ta l-m a trix  c o m p o s ite . M ateria ls  S c ie n c e  a n d  E n 

g in e e rin g  A  1 0 7 (1 9 8 9 ), p p .  49— 61.
[12] Xiong, Z et a l :  In v e s tig a tio n  o f  h ig h - te m p e ra tu re  d e fo r 

m a tio n  b e h a v io r  o f  a  S iC  w hisker r e in f o r c e d  6061 a lum i
n iu m  c o m p o s ite . C o m p o s ite s  S c ien ce  a n d  T ec h n o lo g y  

3 9 (1 9 9 0 ), p p . 117— 125.
[13] Mortensen, A. A .: R ev iew  o f  th e  fra c tu re  to u g h n e s s  o f  p a r 

tic le  re in fo rc e d  a lu m in iu m  alloys. P r o c e e d in g s  o f  an In 
te rn a tio n a l  C o n fe re n c e  o n  F ab rica tio n  o f  p a r tic u la te  re in 

fo rc e d  m e ta l c o m p o s ite s .  M o n trea l 17  - 2 9  S e p te m b e r 

1990. M ateria ls  P a rk , O h io ,  ASM I n te r n a t io n a l .  Pp . 217—  
233.

164



RO VATVEZETŐK; P R . BU ZÁNÉ P R . D ÉNES M ARGIT, D R. FA U SZT A N N A

EGYESÜLETI H ÍR M O N D Ó
ELNÖKSÉGI H ÍREK

Szerkesztőbizottsági ülés

A  B K L -K o h á sz a t s z e rk e s z tő b iz o t ts á g a  1 9 9 4 . f e b n iá r  2 3 -á n , 

az A L U T E R V -F K J K ft. t a n á c s te r m é b e n  t a r t o t t a  id e i e ls ő  ü lé 

s é t . A  m e g je le n te k e t  dr. K lu g  Ottó, a  s z e rk e s z tő b iz o t ts á g  e l 

n ö k e  k ö s z ö n tö t te ,  m a jd  f e lk é r te  dr. Keébe György v e z é r ig a z g a 

t ó t ,  h o g y  rö v id e n  i s m e r te s s e  az a lu m í n iu m i p a r  és e z e n  b e 

lü l  az  A L U T E R V -F K i K ft. h e ly z e té t. A  b e s z á m o ló b ó l  k i tű n t ,  

h o g y  a  k f t  h e ly z e te  n a g y m é r té k b e n  f ü g g  a  m a g y a r  a lu m í 

n i u m i p a r  h e ly z e té tő l .  A z a lu m ín iu m ip a r b a n  b e k ö v e tk e z e tt  

l é n y e g e s  v á lto z á so k  ( e le k tro l iz á lá s  f o k o z a to s  le á llítá sa , t im -  

f ö ld g y á r tá s  c s ö k k e n té s e ,  f é lg y á r tm á n y g y á r tá s  a m p u tá lá s a )  

n e h é z  h e ly z e tb e  h o z tá k  az  A L U T E R V -F K I Kft.-l. A  k o r á b 

b a n  tö b b ,  m in t  6 5 0  f ő t  fo g la lk o z ta tó  i n t é z e t n e k  m a  k b . 1 5 0  

a lk a lm a z o t t ja  v a n  é s  j a n u á r  1-je ó ta  ő k  is n a p i  4  ó rá s  m u n k a 

i d ő b e n  d o lg o z n a k .  M in d e n  s z a k te r ü le t r ő l  c sa k  1-2 e m b e r t  

s i k e r ü l t  m e g ta r t a n i ,  b á r  íg y  is k é p e s e k  l e n n é n e k  k o m p le x  

f e la d a to k  m e g o ld á s á r a ,  d e  a  k u ta tá s - fe j le s z té s  i r á n t i  ig é n y  az  

u t ó b b i  é v e k b e n  j e l e n t ő s e n  c sö k k e n t.  P r ó b á lk o z n a k  új t e r ü 

l e te k k e l ,  k o r s z e rű  a n y a g o k  és  t e c h n o ló g iá k  fe jlesz té sé v e l, 

á m  e z e k  i r á n t  s in c s  h a z a i  ig é n y , a  k ü l f ö ld i  c é g e k  p e d ig  h o z 

z á k  m a g u k k a l  az  ú j t e c h n o ló g iá t  é s  a  f e j le s z té s e k e t  is m a g u k  

v é g z ik .

A z e ls ő  n a p i r e n d i  p o n tb a n  dr. Verő B a lá zs  fe le lő s s z e r 

k e s z tő  s z á m o lt  b e  a  l a p  h e ly z e té rő l.  Ö r ö m m e l  á l la p í to t ta  

m e g ,  h o g y  a  la p  i m m á r  a  127 . é v fo ly a m á b a  l é p e t t ,  m e ly n e k  

e ls ő  s z á m á t  a  s z e rk e s z tő b iz o t ts á g  ta g ja i a z  ü lé s  e lő t t  á tv e h e t 

t é k . A  la p  p é n z ü g y i  h e ly z e te  m a  k ie g y e n s ú ly o z o t ta b b ,  m in t  

e g y  é v v e l e z e lő t t ,  h is z  m á r  k b . 1,5 m il l ió  f o r i n t  la p tá m o g a tá s  

b e f o ly t  az  e g y e s ü le t  s z á m lá já ra .  E z é r t  k ö s z ö n e t  i l le t  m in d e n  

tá m o g a tó n k a t .  A  k e d v e z ő b b  p é n z ü g y i h á t t é r  m e l le t t  a z é r t  is 
b í z h a tu n k  l a p u n k  f e n n m a r a d á s á b a n ,  m iv e l  o ly a n  n a g y  h a 

g y o m á n y o k k a l  r e n d e l k e z ő  sz a k m a i tá r s a s á g  é lte ti ,  a m e ly  

s z a k m a i  e lh iv a to t t s á g á t  m á r  so k szo r b iz o n y í to t ta .

A z e g y e s ü le t  o p e r a t í v  v e z e té se  r e n d e lk e z é s ü n k r e  b o c s á 

t o t t a  a  l a p r a  v o n a tk o z ó  m ú l t  évi g a z d á lk o d á s i  a d a to k a t  E 

s z e r i n t  az  ö sszes k ö l t s é g  3  m il l ió  f o r in t  v o l t ,  a m i t  a  la p tá m o 
g a tá s o k r a  b e fo ly t ö s s z e g e k  (M V A E, M A T , ö n té s z e t i  szakosz 

tá ly , k ö z p o n t i  l a p tá m o g a tá s )  é s  a  h i r d e t é s e k  é p p e n  f e d e z 

te k . íg y  a  la p  az  e g y e s ü le t  k ö l ts é g v e té s é t  n e m  te rh e lte .  R e 

m é l h e tő ,  h o g y  e z  a  k ö l ts é g s z in t  e b b e n  a z  é v b e n  is t a r t h a tó  
lesz .

A  l a p  fo ly a m a to s  m e g je le n é s é n e k  f e l t é t e l e ,  h o g y  c ik k e 

k e t ,  h í r a n y a g o k a t  k a p jo n  a  sz e rk e sz tő sé g . J e l e n l e g  a  k ö v e t 

k e z ő  k é t  s z á m h o z  e l e g e n d ő  a n y a g  á ll  r e n d e lk e z é s ü n k r e .  

F o n to s  l e n n e ,  h o g y  a  m e g s z ü le tő  h a z a i  e r e d m é n y e k r ő l  a k á r  

c ik k e k ,  a k á r  h í r e k  f o r m á já b a n  é r te s ü l jü n k .  A  sz e rk e sz tő b i 

z o t t s á g  tag ja i, a k ik  a  s z a k m a  k ü lö n b ö z ő  t e r ü l e t e i t  k é p v ise 

l ik , s e g í th e tn é k  e b b e n  a  la p o t .  Ú gy tű n ik ,  h o g y  a  J ö v ő n k  

a n y a g a i,  t e c h n o ló g iá i ” r o v a t  s z á m á ra  fo ly a m a to s a n  t u d u n k  

r e m é lh e tő le g  é r d e k e s  é s  h a sz n o s  c ik k e k e t  b iz to s íta n i.  A z 

„ E g y e sü le ti  h í r m o n d ó ” fo ly a m a to s a n  b e s z á m o l  az  e g y e s ü le ti  

é l e t r ő l ,  s a jn o s  n é h a  n é m i  k ésésse l, a n n a k  m e g fe le lő e n ,  

h o g y  m ik o r  k a p ju k  k é z h e z  a  h í r e k e t .  J e l e n l e g  a  f e b ru á r i  

s z á m  is 9 5 % -b a n  e lk é s z ü l t ,  d e  a  d e c e m b e r i  e ln ö k s é g i  ü lé s  

je g y z ő k ö n y v é re  m é g  v á r n u n k  kell.

A  m á s o d ik  n a p i r e n d i  p o n tb a n  H a jn a l  J á n o s  a  h i r d e té s  

s z e rz é s i,  sz e rv e z és i te v é k e n y s é g rő l  s z á m o l t  b e .  E lm o n d ta ,  

h o g y  a  k o r á b b i  e s e t i  h i r d e té s e k h e z  k é p e s t  m a  r e n d s z e r e s e n  

v a n  h i r d e t é s  a  l a p b a n .  Ú j t e r ü le te k e n  k e l l  k e r e s n ü n k  a  h i r 

d e tő k e t ,  így  e l s ő s o r b a n  a  k o h á s z a t  s z á m á r a  a la p - , é s  s e g é d 

a n y a g o k a t,  v a la m in t  b e r e n d e z é s e k e t  g y á r tó  c é g e k  közö tt. 

E ze n  c é g e k  n é v s o r á t  m o s t  á ll í tju k  ö s s z e , h o g y  lev é lb en  

a já n lju k  fe l a  h i r d e té s i  l e h e tő s é g e k e t  F o n to s  a  szem élyes 

k a p c s o la t  k ia la k ítá s a  is, e ls ő s o rb a n  k ü lö n b ö z ő  k a m a rá k k a l, 

v á sá rsz e rv e z ő k k e l, k ü l f ö ld i  c é g e k  k é p v is e lő iv e l  s tb . E lm o n d 

ta , h o g y  s ik e re s  h i rd e té s s z e rv e z é s  e s e té n  a  l a p k ia d á s  1 /4 -ré - 

sz é t l e h e tn e  a  h i r d e t é s e k b ő l  fe d e z n i.

H a r m a d ik  n a p i r e n d i  p o n t k é n t  K őhalm i K á lm á n  is m e r te t 

te  a  k ö v e tk e z ő  l a p s z á m o k r a  v o n a tk o z ó  s z e rk e s z tő s é g i  e lk é p 

z e lé s e k e t  J e l e n l e g  a  3-4 s z á m h o z  m á r  m e g v a n  a  c ikkanyag , 

d e  a k é s ő b b ie k b e n  k o m o ly a n  k e ll fo g la lk o z n i  a  c ik k e k  m e g 

sze rz é sé v e l. T ö b b  c é ls z á m o t  is te rv e z tü n k  e r r e  az  év re . E b 

b ő l  a  d ió s g y ő r i  s z á m h o z  m á r  tavaly m e g k e z d ő d ö t t  az  anyag- 
g y ű jté s , d e  j e l e n l e g  s in c s  p o n to s  in f o r m á c ió n k  a r ró l ,  h ogy  

h o g y  á ll e z  a  m u n k a .  A  d u n a ú jv á ro s i  c é ls z á m  az  o t ta n i  év 

f o rd u ló k h o z  k ö tő d ik ,  e r r ő l  p o n to s a b b  i n f o r m á c i ó t  Zsámbok 

Elemér tu d  a d n i .

Z sá m b o k  E le m é r  e lm o n d ta ,  h o g y  k é t  c é l s z á m o t  jav aso l 

n a k , e g y e t  a  n y e rsv a s g y á r tá s ,  e g y e t p e d ig  a z  a c é lg y á r tá s  m e g 

in d ítá s á n a k  4 0  é v es  j u b i l e u m á h o z  k a p c s o ló d v a .  Az egyes 

e s e m é n y e k rő l  rö v id  i d ő n  b e lü l  tu d ó s í ta n i  f o g n a k ,  a  célszá 

m o k h o z  sz ü k sé g e s  c ik k e k  a z o n b a n  c sa k  m in t e g y  2 h ó n a p o s  

k é sé sse l v á r h a tó k .  íg y  e lő r e lá th a tó la g  a  m á ju s i  ille tv e  az o k 

tó b e r i  s z á m o k b a n  j e l e n n e k  m a jd  m e g .

E zek  u t á n  az  e ls ő  h á r o m  n a p ir e n d i  p o n t h o z  Selmeczi Bé

la, dr. Benkoxrics Ferenc, dr. Schippert László  é s  M o ln á r Gyula 

sz ó lt h o z z á . A  h o z z á s z ó lá s o k b a n  e lh a n g z o t t ,  h o g y  a szer 

k e sz tő sé g  n e h é z  k ö r ü lm é n y e i  d a c á r a  az  e l m ú l t  id ő sz a k b a n  

is ig e n  j ó  m u n k á t  v é g z e tt ,  u g y a n a k k o r  h i á n y o l t á k  a  h ozzá 

szó ló k  az  a k tu á lis ,  k r i t ik u s  k é rd é s e k rő l ,  h e ly z e te k r ő l  szóló  

h í r a d á s o k a t ,  a  n e h é z  h e ly z e tb e n  lévő  v á l la la to k r ó l  sz ó ló  cik 

k e k e t. P r o b l é m á t  j e l e n t ,  h o g y  ki az, ak i v á l la lk o z ik  ily en  cik 

k e k  vagy  a k á r  h í r e k  m e g í r á s á r a .

A  n e g y e d ik  n a p i r e n d i  p o n tb a n  V e rő  B a lá z s  a z t  a  k é rd é s t  

te t te  fe l a  s z e rk e s z tő b iz o t ts á g n a k ,  h o g y  a  l a p  m ily e n  szere 

p e t  v á lla ljo n  az ő ssze l e s e d é k e s  tisz tú jítá s sa l k a p c s o la tb a n . 

C sak  az  e h h e z  k a p c s o ló d ó  e s e m é n y e k rő l  s z á m o ljo n -e  be , 

vagy  fo g la lk o z z o n  k ü lö n  is  e  p r o b lé m a k ö r r e l ;  p l. je lö l te k , 
e se tle g  ö n je lö l te k  e lk é p z e lé s e in e k  b e m u ta tá s á v a l .  A  szer 

k e sz tő b iz o tts á g  ú g y  fo g la l t  á llá s t, h o g y  h a s z n o s  l e n n e  ilyen 
r ip o r to k  k ö z lé se , a  f e l t e e n d ő  k é rd é s e k  m e g fo g a lm a z á s á b a n  

se g íts é g e t  is a d n á n a k .

U to lsó  n a p i r e n d i  p o n t k é n t  K lug  O t t ó  f e lv e te t te  a  szer 

k e sz tő b iz o tts á g  lé t s z á m á n a k  c s ö k k e n té s é t  E lm o n d ta ,  h o g y  

az  a k r i t ik a  é r te  a  l a p o t  h o g y  s z e rk e sz tő sé g e  é s  sz e rk e sz tő b i 

z o ttsá g a  is tú lm é r e te z e t t .  A  la p  s z e rk e sz té s e  a  je le n le g in é l  

k is e b b  lé ts z á m ú  sz e rk e s z tő s é g g e l  n e h e z e n  l e n n e  m e g o ld h a 

tó ,  h isz  o t t  m in d e n k i n e k  s z e m é ly re  sz ó ló , r e n d s z e r e s  fe la d a 

ta  v a n . A  s z e rk e s z tő b iz o t ts á g b a n ,  a m e ly  é v e n t e  á tla g  3 alka 

lo m m a l ü l  ö ssz e , a z o n b a n  v a n n a k  o ly an  ta g o k ,  a k ik  egyálta 

lá n  n e m  v e s z n e k  r é s z t  a  m u n k á b a n ,  n e m  j ö n n e k  e l az  ü lé 

s e k re  s e m . A  m a i  ü lé s e n  a  17  s z e rk e s z tő b iz o t ts á g i  ta g b ó l 9 

v a n  j e l e n .  E z é r t  i t t  i n d o k o l t  l e n n e  a  lé ts z á m  c s ö k k e n té s e .  A  

fe lv e te t t  k é r d é s h e z  S e lm e c z i  B é la , Z s á m b o k  E le m é r ,  S ch ip 

p e r t  L ász ló  é s  H a jn a l  J á n o s  sz ó lt  h o z z á . A  sz e rk e sz tő b iz o tt 

ság  ú g y  fo g la l t  á llá s t, h o g y  a  s z e rk e s z tő b iz o t ts á g  lé tsz ám á 

n a k  é s  sz e m é ly i ö s s z e té te lé n e k  m e g h a tá r o z á s a  a  fe le lő s  szer 

k e s z tő jo g a .  T e r m é s z e te s e n  f ig y e le m b e  v e sz i a  szak o sz tá ly o k  

ja v a s la ta it  is. A  j e l e n le g i  s z e rk e s z tő b iz o t ts á g  m e g v á lto z ta tá 

s á ra  a  t is z tú jítá ssa l e g y  i d ő b e n  c é ls z e rű  s o r t  k e r í t e n i .

V é g e z e tü l  K lu g  O t t ó  m e g k ö s z ö n te  a  m e g je le n te k  aktív 
r é s z v é te lé t  é s  az  ü lé s t  b e z á r ta .

F .A .
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SZAKOSZTÁLYI HÍREK

Az öntészeti szakosztály  
évzáró vezetőségi ülése

S z a k o s z tá ly u n k  1993. d e c e m b e r  7 -é n  t a r t o t t a  m e g  é v z á ró  ve 
z e tő s é g i  ü l é s é t  az  O M B K E  S z e n t  I s tv á n  k ö r ú t i  k lu b já b a n .

Szom batfa lvy R u d o lf  sz a k o s /tá ly e  1 n  ö к  k ö s z ö n tő je  é s  rö v id  
b e v e z e tő je  u t á n  dr. Lengyel Károly t i t k á r  é r té k e l t e  az e lm ú l t  

é v e t
„ T isz te lt  v e z e tő s é g i ülés! K e d v e s  k o l lé g á k !
E g y  év v e l e z e lő t t  e z e n  a  h e ly e n  a d t u n k  sz á m o t az ö n té 

sz e ti sz a k o sz tá ly  te v é k e n y sé g é rő l, a z  e g y e s ü le tb e n  v é g z e tt  
m u n k á r ó l .  A k k o r  ig y ek e z tü n k  k é p e t  a d n i  a  m a g y a r  ö n té s z e t  
h e ly z e té r ő l .  Ü g y  g o n d o lju k , h o g y  a  m o s t a n i  b e sz á m o ló n k  
se m  n é lk ü l ö z h e t  egy  ilyen  e le m z é s t .

A z é v  s o r á n  v o lta k  o ly an  id ő s z a k o k ,  a m ik o r  az é rd e k e l 
t e k  b iz a k o d á s s a l  b e sz é lte k  eg y  la s s ú  f e l l e n d ü lé s  le h e tő s é g é 
rő l .  N é h á n y  ö n tö d e  e s e té b e n  b e  is ig a z o ló d ta k  e zek  a v á ra 

k o z á s o k . T ö b b  m e g re n d e lé s h e z  j u t o t t a k ,  n e m  egy  h e ly e n  
d o lg o z ó k a t  k e l l e t t  fe lv e n n i a  m e g r e n d e l é s e k  te l je s íté s é n e k  
b iz to s í tá s á ra .  Ö r ö m ü n k r e  sz o lg á l, h o g y  tu d u n k  új ö n tö d e i  
b e r u h á z á s o k r ó l  is.

E zz e l s z e m b e n  az is igaz , h o g y  ö n t ö d e i  v á lla lk o z áso k  
m e n te k  c s ő d b e ,  szám os ö n t ö d e  j e l e n t ő s  g o n d o k k a l  k ü z d  
m in d  a  r e n d e lé s á l lo m á n y á t ,  m i n d  a  l ik v id itá s á t  te k in tv e ; s 
o ly a n  n a g y  m ú l tú  és je le n tő s  k a p a c i t á s ú ,  j ó l  fe lk é sz ü lt szak 
e m b e r e k k e l  é s  v iszonylag  m o d e r n  g y á r tó e sz k ö z ö k k e l  r e n 
d e lk e z ő  ö n t ö d e  sz ü n te t te  b e  m ű k ö d é s é t ,  m in t  a  F e r ro fo rm  
R t. B e ig a z o ló d n i  látszik az a  j ó s l a t u n k ,  h o g y  n ag y já b ó l a  j e 
l e n le g i  s z m t e n  fo g  M a g y a ro rszá g  ö n t v é n y t  g y á rta n i m é g  az  
e lk ö v e tk e z e n d ő  n é h á n y  é v b e n . V á l to z á s r a  a k k o r  sz á m íth a 
t u n k ,  h a  a z  A u d i  M o to rg y á r b e in d í t á s á h o z  k a p c so ló d v a  ú j 
ö n té s z e t i  k a p a c i tá s t  h o z n a k  l é t r e ,  m i n t  a h o g y  ez  sz ó b a  k e 
r ü l t  az  ö n té s z e t i  n a p o k  id e je  a la t t  r e n d e z e t t  k e rek a sz ta l-b e - 
s z é lg e té s e n .

E z a z t  is j e l e n t i ,  h o g y  az  ö n t é s z e t i  v á lla lk o z á so k  sz á m a  
m in d e n  b iz o n n y a l  c sö k k e n n i fo g . T íz - t iz e n ö t  k ö z e p e s  m é r e 
tű ,  n é h á n y  e z e r  to n n a  k a p a c itá s ú  é s  n é h á n y s z o r  tíz k ise b b , 
m a x . n é h á n y  száz to n n a  k a p a c i tá s ú  ö n t ö d e  fo g  m ű k ö d n i.  
A z e lő b b i e k  e g y  ré sz é b e n  n y ilv á n  h e ly i  sz e rv e z e te k  le sz n e k , 
m íg  ta g ja in k  tö b b sé g e  és n y u g d í ja s a in k  e g y é n i t a g o k k é n t  
f o g n a k  e g y e s ü le tü n k h ö z  ta r to z n i ,  m é g p e d i g  az ö n tö d é k  v ál 
to z a to s  t e r ü l e t i  e lh e ly e z k e d é s é n e k  m e g f e le lő  m e g o sz lá sb a n . 
A  s z a k m a i- tá r s a d a lm i é le tn e k  k ö v e tn i e  k e l l  m a jd  e z t  a  h e ly 
z e te t .  K e v é s b é  s z á m íth a tu n k  a  h e ly i  sz e rv e z e te k  ö n á l ló  
m u n k á já r a ,  é v e n te  n é h á n y  m ű s z a k i  n a p r a  é s  r e m é n y e in k  
s z e r in t  a  h a g y o m á n y o s  ö n t ő n a p o k r a  fo g  k o r lá to z ó d n i  a  
s z a k m a i- tá r s a d a lm i  é le t.

M in t  a h o g y  a  közgyű lési b e s z á m o ló b a n  is í r tu k ,  szakosz 
tá ly u n k  lé ts z á m a  sz in te  m e g á l l í t h a t a t l a n u l  c sö k k e n , m a  m á r  
a lig  h a la d j a  m e g  a 6 0 0 -a t Ú j ta g  f e lv é te lé r e  elvétve  k e r ü l  
so r ,  u g y a n a k k o r  lé ts z á m le é p í té s e k ,  ü z e m b e z á rá s o k  k ö v e t 
k e z té b e n  k é n y s z e rű  p á ly a m ó d o s í tá s t  v é g r e h a j tó  ta g tá rs a in k  
s z a k m a ila g  é s  é rz e lm ile g  is e l s z a k a d n a k  az  e g y e sü le ttő l, a m i  
rö v id  i d ő n  b e lü l  tagsági v is z o n y u k  m e g s z ü n te té s é t  is fo g ja  
j e l e n t e n i .

I ly e n  k ö r ü lm é n y e k  k ö z ö tt ,  e b b e n  a z  á tm e n e t in e k  sz á m í 
tó  id ő s z a k b a n  n a g y  szükség  v a n  o ly a n  re n d e z v é n y e k re ,  m in t  
a m ily e n  a  X III .  m ag y a r ö n tő n a p o k  v o l ta k .  N é h á n y  j e l le m z ő  
a d a t  c sa k :
—  m in d e n  e lő z e te s  v á ra k o z á s u n k a t  fe lü lm ú lv a  so k a n  j ö t t e k  

e l,  1 1 0  h a z a i  és 30 k ü lfö ld i r é s z tv e v ő je  v o l t  a  r e n d e z v é n y 
n e k ;

—  1 6  h a z a i  é s  13 k ü lfö ld i —  r é s z b e n  in fo rm á c ió s  —  e lő a 
d á s  h a n g z o t t  e l. Az in fo rm á c ió s  e lő a d á s o k  m e g ta r tá s á é r t  

b e f iz e t e t t  ö sszeg ek , v a la m in t  a  k iá l l í tó i  d íja k  e r e d m é 
n y e z té k  c sa k  azt, h o g y  a  s z e ré n y  ré s z v é te l i  d íj e l le n é r e  is 
j e l e n tő s ,  tö b b  m in t  200  e z e r  F t-o s  n y e re sé g g e l  z á r u l t  a  
r e n d e z v é n y .  M in d e n  h a s o n ló  r e n d e z v é n y ü n k ö n  sz o rg a l 

m a z n u n k  k e ll  a  sz a k o sz tá ly i tá m o g a tá s n a k ,  sz p o n z o rá lá s 

n a k  e z t  a  f o r m á já t ;
—  a h o g y  ta p a s z ta lh a t tá k ,  e b b e n  az  é v b e n  k ü lö n b ö z ő  részvé- 

teli d í ja t  s z a b tu n k  m e g  a t tó l  f ü g g ő e n ,  h o g y  a  je le n tk e z ő  
tag ja -e  e g y e s ü le tü n k n e k ,  v ag y  m u n k á l t a tó ja  j o g i  ta g u n k 
éi. S z e r e tn é n k  a  j ö v ő b e n  is  fo ly ta tn i  e z t  a  g y a k o r la to t .  
Ö sszegezve : j ó l  s ik e r ü l t  r e n d e z v é n y  v o lt,  k ö s z ö n h e tő  ez

e ls ő s o rb a n  é s  s z in te  k iz á ró la g  dr. L á d á i B a lá zsn a k , a k i m a g á 
r a  v á lla lta  a  s z e rv e z é s  n e h é z s é g e i t .

H a s o n ló a n  e r e d m é n y e s  r e n d e z v é n y  v o l t  a  j ú n i u s  e le jé n  
sz e rv e z e tt  „ K o h á sz a  t i -ö n té s z e t i  s e g é d a n y a g ” k o n f e re n c ia ,  
a m e ly n e k  ö n té s z  s z e k c ió já b a n  n é g y  e lő a d á s  h a n g z o t t  e l, a 
sz a k m a i k iá l l í tó k  s z á m a  p e d ig  tíz  v o lt.

E b b e n  az  é v b e n  in f o r m á c ió s  e lő a d á s t  t a r t o t t  a  n y o m áso s  
ö n tő k n e k  a  F r e c h  c é g ,  v a la m in t  a  B ü h le r  k é p v is e le te ,  akik 
n e k  s e g íts é g e t  n y ú j to t t u n k  c ím lis tá k  m e g a d á s á v a l .

M eg  k e ll  e m l í t e n i  m é g  a  C a s tT e c h  á lta l  s z e rv e z e t t  H ü tte -  
n e s -A lb e rtu s  in f o r m á c ió s  a n k é t e t ,  a m e ly e n  h á r o m  e lő a d á s t  
ta r to t ta k  az é r d e k l ő d ő  s z a k e m b e re k n e k .  A  jö v ő b e n  v é lh e tő 
e n  tö b b  i ly e n , a  k é p v is e le te k  á lta l  s z e rv e z e t t  ö ssze jö v e te l 
lesz. E z e k e t n y ilv á n  n e m  l e h e t  a  szak o sz tá ly  é r d e m e k é n t  fel
s o ro ln i ,  d e  v é g ü l  is az  o t t  e lh a n g z o t t a k  n a g y r é s z t  tag ja in k  

sz a k m a i i s m e r e te in e k  b ő v í té s é re  sz o lg á ln a k .
A  to v á b b ia k b a n  n é h á n y  s z ó t  s z e re tn é k  s z ó ln i  a  h e ly i sz e r 

v e z e te k rő l ,  m u n k a b iz o t t s á g o k r ó l .
N in c s  eg y ik  s e m  k ö n n y ű  h e ly z e tb e n ,  h is z e n  s e m  a  g a z d a 

ság i, sem  a  tá r s a d a lm i  k ö r n y e z e t  n e m  k e d v e z  a  tá rs a d a lm i 
m u n k á n a k .

A  m a i k ö r ü lm é n y e k  k ö z ö t t  a  v á lla la to k  v e z e tő in e k  k ise b b  
g o n d ja  is n a g y o b b  a n n á l ,  m in ts e m  i ly e n e k k e l  fo g la lk o zz a 
n a k . Ez r é s z b e n  é r t h e tő ,  r é s z b e n  s z o m o rú  is, h i s z e n  a  szak 
m a i  r e n d e z v é n y e k  a d n a k  v a la m i p lu s z t  a  ré sz tv e v ő k n e k , 
m á s ré s z t  az  e g y ü v é  ta r to z á s  é r z é s e  ta lá n  n a g y o b b  k ö tő d é s t  is 
j e l e n t  m in d  a  v á l la la th o z ,  m in d  a  s z a k m á h o z .

M in d e n  t is z te le te t  m e g é r d e m e ln e k  a z o k  a  v e z e tő k ,  válla 

la t i  és h e ly i sz e rv e z e ti  v e z e tő k  e g y a rá n t,  a k ik  i d ő n k é n t  fog 
la lk o z n a k  az  e g y e s ü le ti  m u n k á v a l .  K ö z é jü k  t a r t o z n a k  a m o 
so n m a g y a ró v á r ia k , a k ik  j ó l  s ik e r ü l t  s z a k m a i k i r á n d u lá s t  
sz e rv ez tek , az  e g r ie k ,  a k ik  ig y e k e z n e k  f e lé le s z te n i  a  hely i 
sze rv e z e ti é le t e t ,  az  ö n té s z e t tö r t é n e t i  s z a k c s o p o r t  a  m ú z e 
u m  f e n n m a r a d á s a  é r d e k é b e n  k i f e j te t t  t e v é k e n y s é g é é r t .

K ö n n y ű  l e n n e  e r r ő l  a  h e ly rő l  n a g y o b b  m u n k á r a ,  eg y álta 
l á n  v a la m i m u n k á r a  b u z d í t a n i  a  h e ly i s z e rv e z e te k e t .  B e le tö 
rő d v e , d e  b e le  n e m  n y u g o d v a ,  tu d o m á s u l  k e l l  v e n n i  a je le n -  
le g i k ö r ü lm é n y e k e t ,  s a b b a n  k e ll  b íz n i, h o g y  n e m  is o lyan  
so k á ra  tö b b e k n e k  lesz  k e d v e , e n e rg iá ja ,  id e je ,  ü g y b u z g a l 
m a ;  az e g y e s ü le tn e k  é s  a  v á lla la to k n a k  p é n z e ,  tá m o g a tn i  és 
sz e rv ezn i e z t  a  f a j ta  te v é k e n y s é g e t .

M in d e m e l le t t  fo g la lk o z n i  k e ll  a n n a k  a  l e h e tő s é g n e k  a 

m e g v a ló s ítá sá v a l, h o g y  m ó d  n y í l t  o ly a n  h e ly i  sz e rv e z e tek  
m a g a la k ítá s á ra ,  a m e ly e k  ta g ja i  te rü le t i  e lv e n  sz e rv e z ő d n e k , 
m ás-m á s a  s z a k m á ju k ,  m á s -m á s  c é g n e k  is l e h e t n e k  a lk a lm a 
z o tta i,  d e  v a la m e n n y ie n  az O M B K E  c é lk i tű z é s e in e k  m e g fe 
l e lő e n  a k a r n a k  te v é k e n y k e d n i .

A  szak o sz tá ly  v e z e tő s é g e  r é s z é r ő l  m in d e z e k  m e g v a ló s ítá 
s á h o z  az e d d ig ie k n é l  lé n y e g e s e n  n a g y o b b  s e g í ts é g  szüksé 
ges.

N é h á n y  s z ó t  a  k ü lfö ld i  k a p c s o la to k ró l .  A  C IA T F , am ely 
n e k  e g y e s ü le tü n k  h o s s z ú  é v e k  ó ta  m e g b e c s ü l t  ta g ja , s a m e ly  
e b b e n  az é v b e n  H á g á b a n  t a r t o t t a  a  60 . ö n té s z e t i  v ilá g k o n g 
re ssz u st, s z in té n  g o n d o k k a l  k ü z d .  E g y ré sz t e g y r e  n e h e z e b b  
a  sz e rv e z e t m ű k ö d é s é n e k  f in a n s z íro z á s a , m á s ré s z t ,  e zze l 

ö s s z e fü g g é s b e n , e g y re  n e h e z e b b  a  v ilá g k o n g re s s z u s o k  nye 
re sé g e s , d e  u g y a n a k k o r  e lv is e lh e tő  m é r t é k ű  ré sz v é te li  d í ja t  
m e g s z a b ó  m e g s z e rv e z é s e . K o m o ly a n  e l k e ll  g o n d o lk o d n i ,  s 
ja v a s la to t  k e ll  t e n n i  o ly a n  k é r d é s e k  m e g v á la s z o lá s á ra , m in t:
—  é v e n te  vagy  k é té v e n te  le g y e n  k o n g re s sz u s ;
—  egy, k e t tő ,  h á r o m  v ag y  n é g y  n y e lv e n  t ö r t é n j e n  a  to lm á 

cso lás;
—  v á lto z z o n -e  a z  a r á n y  a  tu d o m á n y o s  é s  g y a k o r la t i  té m á jú  

e lő a d á s o k  k ö z ö tt ;
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—  m e k k o r a  l e g y e n  a  r é s z v é te l id í j -m e n te s s é g e t  ig é n y lő k  k ö 
r e  s tb .;

—  k ü lö n b ö z ő  s z o lg á l ta tá s o k  és  e n n e k  m e g fe le lő  d íja k  le 
g y e n e k .
F e lh a ta lm a z á s t  k é r ü n k  a  sz a k o sz tá ly  v e z e tő s é g é tő l ,  h o g y  

a  f e n ti  k é r d é s e k b e n  az  ü g y v e z e tő s é g  á l lá s p o n t já t  é s  e s e tle g  
az  ö n ö k  e g y é b  v é le m é n y é t  k ö z ö ljü k  az e ln ö k s é g g e l .

B iz to sa n  e m lé k e z n e k  r á ,  h o g y  e g y  évvel e z e lő t t  k é r tü k  a  
C IA T F -ta g d íj m ó d o s í tá s á t .  A z é v es , m é g  é r v é n y b e n  lev ő  
m in te g y  2 6 0 0  C H F  ta g sá g i d í j a t  j ö v ő r e  m in te g y  2 0 % -k al 
m é rs é k l ik  a  h a z a i  ö n tv é n y te r m e lé s  s z in t jé n e k  m e g fe le lő e n .  

N é h á n y  s z ó t  a z  id e i  k o n g re s s z u s ró l :
—  so k , ö s s z e s e n  4 8  e lő a d á s  h a n g z o t t  e l  1 3  té m a k ö r b e n ,  k é t  

s z e k c ió b a n ,
—-  a  ré sz tv e v ő k  s z á m a  k e v és , ö s s z e s e n  3 0 6  + 8 0  k ís é rő  v o lt  

j e l e n  4 2  o r s z á g b ó l ,
—  a  s z o lg á l ta tá s o k  s z e ré n y e k , d e  k o r r e k t e k  v o lta k ,
—  a  T e c h n ic a l  F o r u m  k e r e t é b e n  to v á b b i  tíz  e lő a d á s  h a n g 

z o t t  e l.
A  k ö z g y ű lé s  jó v á h a g y ta  B e lo ru s s z ia  é s  H o rv á to rs z á g  fe l 

v é te lé t .
L e g k ö z e le b b i  r e n d e z v é n y e k :

—  1994: G IF A , D ü s s e ld o r f b a n  (sz a k o s z tá ly u n k  fe lh ív á sá t 
m á r  p o s tá z tu k  t a g tá r s a in k n a k ) ,

—  1995: 61 . N Ő K , P e k in g ,
—  1996: 62 . N Ő K , P h i la d e lp h ia ,

Az 1997-es v a g y  1998-as k o n g r e s s z u s  h e ly s z ín é rő l  (M a 
g y a ro rs z á g  v ag y  D é l-K o re a )  j ö v ő r e  d ö n t e n e k  a  G IF A  a la tti  
k ö z g y ű lé se n .

M eg  k e ll  e m l í t e n i ,  h o g y  a  H e x a g o n á lé  s o ro s  ü lé s e  e b b e n  
az  é v b e n  h a z á n k b a n  v o lt.

A  to v á b b ia k b a n  a  sz a k o sz tá ly  g a z d á lk o d á s á r ó l  s z e re tn é k  
n é h á n y  ö ss z e g z ő  a d a t o t  i s m e r te tn i .

M ű k ö d é s i  k ö z v e t l e n  k ö lts é g : 3 5 0  e F t
E b b ő l: b e l f ö ld i  u ta z á s : 10 e F t

k ü l f ö ld i  u ta z á s : 10 e F t
m e g b íz á s : 4  e F t
C IA T F - ta g d íj  2  é v re : 3 2 0  e F t
V a lé ta b iz o tts á g : 6  e F t

E n n e k  f e d e z e te  a  ta g d íj  é s  a j o g i  ta g d íj:  
R T -18  Ö n t .  D iv .: 2 0  e F t
A lu p re s s  K f t : 2 0  e F t
R e d e x  Kft.: 5 0  e F t
M o h á c s i V a s ö n tö d e : 2 5  e F t
F É G  P re c . Ö n t : 15  e F t
T ö r ö k s z e n tm ik ló s : 2 0  e F t
A M A G -Q  F o r m a ö n t . : 2 0  e F t
D A V  K f t: 1 0 0  e F t
A  D A V  K ft. t e c h n ik a i  o k o k b ó l  e n n é l  n a g y o b b  ö s s z e g e t  

u t a l t  á t, m e r t  e g y  s z a k é r tő i  m u n k á t  is m e g r e n d e l t
A  X III. m a g y a r  ö n t ő n a p o k  k ö lts é g e :  5 5 5  e F t

b e v é te le :  8 2 5  e F t
+ 6 0 0  D E M , a m it  m é g  n e m  k ö n y v e lte k  e l.

Az e r e d m é n y  f e lh a s z n á lá s á ró l  ú g y  r e n d e lk e z tü n k ,  h o g y  
2 0 0  e z e r  F t-o t a  B K L  K o h á s z a t  m e g je le n é s é n e k  tá m o g a tá sá 
r a  f o r d í tu n k ,  v a la m in t  a  H e x a g o n á lé - ü lé s  k ö l ts é g e ib ő l  válla 
lu n k  n é h á n y  e z e r  f o r i n to t .

S z e r e tn é n k  b e s z á m o ln i  a r r ó l  is, h o g y  az  a d a ia k  k é ré s é re  
e g y  g y ó g y s z e rs z á l lí tm á n y t á l l í to t t u n k  ö ssz e , te rv e in k  s z e r in t  
1Ö00 U S D  é r t é k b e n ,  a m it  a  v á l la la to k tó l  g o n d o l tu n k  b e 
s z e d n i.  E n n e k  a z  ö s s z e g n e k  a  f e l é t  s ik e r ü l t  is ö ssz e sz e d n i 
n é m i  k ö n y ö rg é s  u t á n .  S z e r e n c s é n k r e  a  G y ó g y s z e re llá tó  Köz 
p o n t  m e g fe je l te  a  f e n t i  ö s s z e g e t ,  s 4 0 0 0  U S D  é r té k ű  gyógy 
s z e r t  s ik e r ü l t  e l j u t t a t n i  a  r á s z o r u ló k n a k .

A z e lm ú l t  id ő s z a k b a n  az e g y e s ü le t  e ln ö k s é g e ,  a  szakosz 
tá ly o k  v e z e tő s é g e i ,  a z  e g y e s ü le t  j ö v ő jé é r t  a g g ó d ó  ta g ja in k  
s o k a t  fo g la lk o z ta k  a  m e g ú ju lá s ,  a  h o g y a n  to v á b b ?  k é rd é s é 
v e l. K é rd ő ív e k e t  s z e rk e s z te t te k ,  az  e r r e  a d o t t  v á la sz o k a t 
r e n d s z e r e z té k ,  c ik k e z te k  a  la p o k b a n ,  n a g y o b b  lé le g z e tű  ta 
n u lm á n y o k  s z ü le t te k  e z  ü g y b e n , m íg  v é g ü l  k ia la k u ln i  látsz ik  
j ö v ő b e n i  t e e n d ő i n k  k ö r e .

M in d n y á ja n , v a g y  m a jd n e m  m in d n y á ja n  r é s z t  v e ttü n k  a 
k e c s k e m é ti  k ö z g y ű lé s e n ,  a h o l  a b e s z á m o ló t  ta r ta lm a z ó  ki
a d v á n y  ré sz e k é n t  m e g j e l e n t  e g y  ö sszegzés a z  e g y e s ü le t  jö v ő 
b e n i  tev ék en y ség i t e r ü l e t e i r ő l ,  a  ta g d íjró l,  a  sz e rv e z e ti  felé 
p í té s r ő l ,  a p á r to ló - v a g y  j o g i  ta g o k ró l, a  l a p o k r ó l  é s  a  p énz- 
g a z d á lk o d á s ró l.  N é h á n y  fo n to s a b b  k é r d é s b e n  a  h e ly sz ín e n  
is m e g sz a v a z ta ttá k  a  j e l e n lé v ő k e t .  N e m  s z e r e tn é m  az  o t t  le 
í r t a k a t  m e g is m é te ln i .  V é le m é n y ü n k  s z e r in t  az  összegzés 
a la p já b a n  he lyes m e g á l la p í t á s o k a t  tesz, d e  v a n  e g y  o ly an  é r 

z é s ü n k ,  h ogy  a d ö n t é s e k e t  m á r  a  tis z tú jítá s  u t á n i  id ő sz ak ra  
h a g y ja . E b b e n  a n n y i  r e a l i t á s  v a n , h o g y  s z in te  m in d e n  te rü 
l e t e n ,  é rtv e  az a la t t  a  g a z d a s á g o t ,  a tu la jd o n v is z o n y o k a t  stb ., 
e lé g g é  k é p lé k e n y  a  h e ly z e t .  Az e z e k b e n  t ö r t é n ő  e lő re lé p é s  
n y ilv á n  a la p v e tő e n  f o g j a  b e fo ly á so ln i az  e g y e s ü le t  h e ly z e té t 
is a z o n  k e resz tü l, h o g y  m e n n y i r e  k o n s z o l id á ló d ik  a  válla la 
to k ,  s n e m  u to lsó  s o r b a n  a  d o lg o z ó k  h e ly z e te .”

A  b e sz á m o ló t k ö v e tő e n  S zo m b atfa lv y  R u d o l f  m é g  egy 
s z e r  m e g k ö sz ö n te  a z o k n a k  a  ta g tá rs a in k n a k ,  ill. v á lla la to k 
n a k ,  c é g e k n e k  és  v á l la lk o z á s o k n a k  a t á m o g a tá s á t ,  a k ik  h o z 
z á já r u l ta k  a sz a k o sz tá ly  te v é k e n y s é g é n e k  m e g ő r z é s é h e z ,  az 
e g y e s ü le ti  é le t  to v á b b v i te lé h e z .

E z u tá n  k ö v e tk e z te k  a  h o z z á sz ó lá so k , v é le m é n y a lk o tá s o k .
Dr. Pilissy Lajos r é s z l e te s e n  b e sz á m o lt a z  é v  fo ly a m á n  ö n 

k é n t  v á lla lt m u n k á já r ó l ,  a m e ly n e k  c é lja  a z  v o l t ,  h o g y  szak 
o s z tá ly u n k  ta g lé ts z á m á t  é s  tag d íjf iz e té s i h e ly z e t é t  p o n to s í t 
sa .

S a jn o s  n e m  a  le g s z ív d e r í tő b b  a d a to k ró l  s z ó l t  a  b e sz á m o 
ló .  A  ta g n y ilv á n ta r tá s  s z e r i n t  6 5 2  tag ’k ö z ü l  1 9 9 3  n o v e m b e 
r é ig  m in d ö ssz e  2 6 7  t a g u n k  f iz e te tt  te ljes  t a g d í j a t  25  a 70 
é v e n  fe lü liek , ill. a  t i s z t e le t i  ta g o k  szám a, a k ik n e k  n e m  k ö te 
l e z ő  ta g d íja t f iz e tn i, é s  9 2 - e n  fize tte k  b e  c s ö k k e n t e t t  össze 
g e t ,  a k ik  n y u g d íja so k  v a g y  c sa lá d ta g o k . T e h á t  a  ta g sá g  ig e n  

n a g y  h á n y a d a  v a n  e lm a r a d á s b a n .  E n n e k  l e g n a g y o b b  ré sz t 
a z  a z  o k a , h o g y  r é g i  s t a b i l  h e ly i  s z e rv e z e te in k  s z ű n te k  m e g  
a z  an y av á lla la t t ö n k r e m e n e t e l e ,  ill. l é t s z á m le é p í té s  m ia t t  
(p l .  A p c  —  Q u a lita l ,  B a ja  —  K ism o to r, E g e r  —  V a sö n tö d e  
s tb . ) ,  m ás ré sz t p e d ig  a  h e ly i  sze rv e z e tek  tis z ts é g v ise lő i  k e rü l 
t e k  e l a  h e ly ü k rő l, s ő k e t  m é g  n e m  s ik e rü lt  ú j a b b  le lk e s  ak ti 
v is tá k k a l  h e ly e tte s í te n i .  D r .  Pilissy L ajos j a v a s o l t a ,  s e g y b e n  
v á lla l ta  is, h o g y  r e n d s z e r e s e n  n y o m o n  k ö v e ti  a  tag lé tszám  
a la k u lá s á t ,  é s  a  n a g y o b b  g o n d o k a t  je lz i  az  ü g y v e z e tő s é g n e k . 
J ö v ő re  a  k e c s k e m é ti k ö z g y ű lé s  h a tá ro z a ta  s z e r i n t  m á r  m á r 
c iu s  v é g é ig  b e  k e ll f i z e tn i  a  tag d íja t, s a k in e k  e g y  évnél 
h o s s z a b b  e lm a ra d á s a  v a n ,  a n n a k  a  s z a k la p ó t  n e m  sz a b a d  to 
v á b b  k ü ld e n i ,  ill. h a  f e ls z ó l í tá s  u tá n  sem  r e n d e z i  ta r to z á sá t, 
—  az  a la p sz ab á ly n ak  m e g f e le lő e n  —  ő t  az e g y e s ü le t  tag ja i 
n a k  s o rá b ó l  tö rö ln i  k e l l .

M ásik  igen  n a g y  g o n d n a k  ta r tja , h o g y  s z a k o s z tá ly u n k  e l 
ö r e g e d e t t ,  m in d ö s sz e  h ú s z  3 0  év  a la tti t a g u n k  v a n ,  s k ö z ü 
l ü k  is 17-en ta g d í j e lm a r a d á s b a n  v a n n ak . H a  m á r  a  je le n le g i  
v e z e tő s é g  n e m  tu d  s o k a t  e z e n  a  h e ly z e te n  j a v í t a n i ,  a  köve t 
k e z ő  választási c ik lu s  v e z e tő s é g é n e k  e r r e  a  g o n d r a  m e g o l 
d á s t  k e ll  ta lá ln ia .

Czomba Imre m e g je g y e z te ,  h o g y  úgy  é rz i, a  ta g d íjn y ilv á n 
t a r tá s o k  te rü le té n  p o n t a t l a n s á g o k  v a n n a k , m e r t  a  D A V -ban 
d o lg o z ó  ta g tá rs a in k a t  a  n e m  fiz e tő k  k ö z ö tt  t a r t j á k  sz á m o n , 
p e d i g  ő k  k ö z p o n ti la g  á tu t a l t á k  a  p é n z t.

Dr. Nándori G yula  k é r d é s é r e ,  h o g y  tu d n i i l l ik  m i  a  h e ly z e t 

a  K O y A C -c a l é s  a  S O R V A S -sa l, dr. H avasi L ászló , m in t  a M a
g y a r  O n té sz e ti  S z ö v e ts é g  ü g y v e z e tő  fő t itk á ra ,  b e s z á m o lt  a 
k é t  v a s ö n tö d e  so rs á ró l.

S a jn o s , m in d k é t  ö n t ö d e  fe lszám o lás a lá  k e r ü lt .  A  
K O V A C  egyes ré sz e it  v á l l a la to k  b é rlik , a h o l  m á g n e s g y á r tá s  
é s  h e n g e rp e r s e ly -ö n té s  fo ly ik . E la d ásá t m e g h i r d e t t é k  és vár 
j á k  a z t  a  p a r tn e r t ,  a k i m a j d  a z  ö n tö d é k e t  to v á b b  tu d ja  ü z e 
m e l t e tn i .  S o ro k s á ro n  a  F e r r o f o r m  Kft. 1 9 9 3 . o k t ó b e r  v ég é 
v e l  b e s z ü n te tte  az ö n tv é n y g y á r tá s t ,  m iv e l a  tu la jd o n o s o k  
n e m  lá t ta k  le h e tő s é g e t  a  v á lla lk o z á s  e r e d m é n y e s  m ű k ö d e te 

t é s é r e .  É p p e n  e z é r t  a  v á l l a l a t  v é g e lsz á m o lá s sa l t ö r t é n ő  fel
s z á m o lá s á t  h a tá ro z tá k  e l ,  a z  ö n tö d e  m e g v á s á r lá s á ra  pá lyáza 
t o t  í r ta k  ki.

167



127. évfolyam  3—4. szám. 1994. m á rc iu s—április hó E G Y E S Ü L E T I  H Í R M O N D Ó

Kovács László, a K o h á sz a t ö n t é s z e t i  ro v a tv e z e tő je  e l 
m o n d ta ,  h o g y  azó ta , m ió ta  ö n á l l ó  s z a k la p u n k a t  k é n y te le 
n e k  v o l tu n k  m e g s z ü n te tn i ,  s a z t  a  K o h á s z a t  ro v a ta k é n t  j e 
l e n te t jü k  m e g ,  az  id é n  e lő s z ö r  t u d o t t  a  sz ak o sz tá ly  a  m e g je 
l e n te té s h e z  h o z z á já ru ln i, a m ik o r  is  a z  ö n t ő n a p o k  b e v é te lé 
b ő l  2 0 0  e z e r  F t-o t a s z e rk e s z tő s é g n e k  á ta d tu n k .  K é r te  a  
sz a k o sz tá ly  ta g ja it ,  hogy t ö b b e t  p u b l ik á l j a n a k ,  m e r t  az u tó b 
b i é v b e n  i g e n  kevés h a z a i s z e rz ő  to l l á b ó l  m e g je le n t  c ik k  
v o lt  a  l a p b a n ,  s b á r  a n e h é z  g a z d a s á g i  h e ly z e tr e  i t t  is te k in 
te t te l  k e l l  l e n n ü n k ,  a z é r t  s z a k e m b e r e in k  ta r ts á k  k ö te le ssé 
g ü k n e k  e r e d m é n y e ik r ő l  b e s z á m o ln i  é s  a z t  a  szak m ai k ö z ö n 
ség  e lé  t á r n i .  U gyancsak  v á r ja  a  h e ly i  e g y e sü le ti  é le t rő l ,  
sz a k m a i é s  tá r s a d a lm i e s e m é n y e k r ő l  s z ó ló  h íra d á s o k a t.

M ik u s  K árvlyné  'jó h í r e k r ő l  s z á m o l t  b e  az  ö n té s z e ttö r té n e -  
ti é s  m ú z e u m i  sz a k cso p o rt m ú l t  é v i  m u n k á j á t  é r té k e lv e .

L a n to s  I s tv á n  m in t  a  k ö r n y e z e tv é d e lm i  b iz o ttsá g  v e z e tő je  
b e s z á m o lt  a r r ó l  a  m u n k á ró l ,  a m e ly e t  a  k é sz ü lő  k ö rn y e z e tv é 
d e lm i tö r v é n y  v é le m én y e zé se  k a p c s á n  v é g e z te k . T ö b b  íz 
b e n  a d ta k  ír á s b e l i  és sz ó b e li á l l á s f o g la lá s t  a  G a zd a sá g i Ka 
m a r a  r é s z é r e  a n n a k  r e m é n y é b e n ,  h o g y  a z o k a t  a  v é g le g e s  
s z ö v e g e z é s n é l  f igyelem be  fo g já k  v e n n i .

Ür. Lengyelné Kiss K a ta lin  f e lh ív t a  a  v e z e tő s é g  f ig y e lm é t 
a r r a  az  e g y e s ü le t  álta l sz e rv e z e tt  ú t r a ,  a m e ly e t  az 1994. j ú n i 
u s  16— 2 2 . k ö z ö tt  r e n d e z e n d ő  ö n t é s z e t i  sz a k k iá llítá sra , a  
d ü s s e ld o r f i  G IF A -ra  sz e rv e z n ek . A z  a u tó b u s z o s  ta n u lm á n y ú t  
k ö l ts é g e  e lő r e lá th a tó la g  70  0 0 0  F t  le sz .

A  h o z z á sz ó lá so k a t  é s  k ie g é s z í t é s e k e t  m e g k ö s z ö n v e  
S z o m b a tfa lv y  R u d o lf  e li s m e r é s é t  f e je z te  k i m in d a z o n  ta g tá r-  
s a in k n a k ,  a k ik  az év fo ly a m á n  a  sz a k o sz tá ly  m ű k ö d é s é h e z  
h o z z á já r u l ta k ,  s k ifejez te  a z t  a  r e m é n y é t ,  h o g y  az ö n té s z e t i  
sz a k o sz tá ly  to v á b b  fog é ln i ,  s h a  m e g c s a p p a n t  lé ts z á m m a l

is, a  szak m a  s z e re  t e  t e ,  az  eg y esü le ti é l e t  fo ly ta tá s a  a  m e g m a 
r a d ó k a t  to v á b b i l e l k e s  m u n k á r a  ö sz tö n z i.

Az u to lsó  n a p i r e n d i  p o n tk é n t  az E g y e b e k b e n  d r .  L e n 
g y e l K áro ly  az  1 9 9 4  s z e p te m b e r é b e n  e s e d é k e s  t is z tú jító  k ö z 
g y ű lés re  v a ló  f e lk é s z ü lé s r ő l  sz á m o lt b e .  1 9 9 4  e ls ő  fé lé v é b e n  
je lö lő b iz o t ts á g o t  k e l l  v á la sz ta n u n k . E  b iz o t t s á g  ta g ja in a k  
m a jd  n agy  k ö r ü l t e k in té s s e l  és f e le lő s s é g g e l  k e l l  m u n k á ju k a t  
e lv é g e z n iü k , h i s z e n  a  m e g v á la sz ta n d ó  e g y e s ü le t i  é s  szakosz 
tályi v e z e tő s é g e k e n  m ú l ik  m ajd , h o g y  t ö b b  m in t  100 éves 
e g y e s ü le tü n k  m i ly e n  m ó d o n  fo ly ta tja  te v é k e n y s é g é t  é s  e z e n  
b e lü l  h o z zá  tu d - e  j á r u l n i  h aza i ö n t é s z e tü n k  sz a k m a i- tá rsa 
d a lm i  m e g b e c s ü l t s é g é h e z .

M in tegy  ö s s z e f o g la ló k é n t  és z á r s z ó k é n t  h a n g z o t t  e l  dr. 
Vörös Árpád  h o z z á s z ó lá s a .  K iem elte , h o g y  a z  ö n té s z e ti  szak 
o sz tá ly  m ű k ö d é s é n e k  k ö rü lm é n y e i  u g y a n  m e g v á lto z ta k , a  
k a p c s o la tr e n d s z e r  a z o n b a n  é l, m e g m a r a d t ,  s e z t  n e m  sza 
b a d  veszn i h a g y n u n k .  O ly an  ü g y v e z e tő s é g e t  k e ll  m a jd  vá 
la s z ta n u n k , a k ik  a z  e d d ig i  p o z it ív u m o k a t  to v áb b v isz ik , h a j 
la n d ó k  új g o n d o l a t o k a t ,  te v é k e n y s é g e k e t  f e lv á lla ln i  é s  a z t 
v é g re  is tu d já k  h a j t a n i .  V é lem én y e  s z e r i n t  n a g y o b b  h a n g 
sú ly t ke ll f e k te tn i  a  k lu b je l le g ű  te v é k e n y s é g e k r e ,  sz a k m a i 
m e g b e sz é lé se k re , v i tá k r a .  E h h ez  t e r m é s z e t e s e n  a  n a g y o b b  
ö n té s z e ti  v á l la lk o z á s o k  v e ze tő it m e g  k e l l  n y e r n i ,  úgy  v id é 
k e n , m in t  B u d a p e s t e n ,  fel ke ll m u ta tn i  a z  e g y e s ü le ti  é le t  
e lő n y e it, h a s z n o s s á g á t .

L en g ye ln é  Kiss K a ta lin

Szeretettel k öszön tjük  65. szü letésnapja  alkalm ából 
Kovács László tiszte leti tagunkat T ováb b i j ó  egészséget 

é s  aktív  munkálkodást k ívánunk!

A  vaskohászati szakosztály 
vezetőségi ülése

A  v a s k o h á s z a t i  szakosztály 1 9 9 4 . m á r c iu s  2 9 -én  a  M a g y a r 
Vas- é s  A c é l ip a r i  E gyesülés t a n á c s t e r m é b e n  ta r to t ta  v e z e tő 

ségi ü l é s é t ,  a m e ly en  a  tá v o llé v ő  dr. M ezei József h e ly e it  So lt 
László  e l n ö k ö l t

A  t is z tú j í tó  közgyűlés e lő k é s z ü le t e i r ő l  é s  a  k a p c s o ló d ó  e l 
n ö k sé g i  h a tá r o z a to k ró l  dr. T ardy  P á l  t á jé k o z ta t ta  a  v e z e tő s é 
g e t. E lm o n d ta ,  hogy a k ö z g y ű lé s  1 9 9 4 . s z e p te m b e r é b e n  lesz  
D u n a ú jv á r o s b a n ,  s a t is z tú jítá s  s o r á n  az  e g y e s ü le t  v e z e tő s é 
g é t  —  a  v á lto z a tla n  s t r u k tú r á jú  e ln ö k s é g e t  —  h á ro m  é v re  
v á la sz tjá k  m e g .  A k ö z g y ű lést m e g e l ő z ő e n  te rm é s z e te s e n  le  
k e ll b o n y o ló d n ia  a  s z a k o s z tá ly o k h o z  t a r to z ó  he ly i sz e rv e z e 
t e k n é l  is a  v á la sz tá so k n a k , m a jd  a  s z a k o sz tá ly o k  v e z e tő s é g é t  

is m e g  k e l l  ú jíta n i. Az új s z e rv e z e t i  sz a b á ly z a t  le h e tő v é  te sz i, 
h o g y  a  h e ly i  szervezetek  sa já t  t a g s á g u k  d ö n té s e  s z e r in t  v a g y  
a  s z a k o sz tá ly o k h o z  k a p c s o ló d ó a n ,  v a g y  t e r ü le t i  s z e rv e z ő d é s  
s z e r in t  m ű k ö d je n e k .  M o s t fo ly ik  a  f e lm é ré s ,  h o g y  v id é k i  
s z e rv e z e te in k  h o g y an  d ö n t e n e k  to v á b b i  m ű k ö d é s ü k e t  i l le 
tő e n . D ö n té s e ik e t  úgy k e ll ü t e m e z n i ,  h o g y  a  szak o sz tá ly o k 
h o z  t a r t o z ó  szerv ezetek  t is z tú j í tá s a  a  fé lé v  v é g é ig  m e g tö r t é n 
h e s s e n .  A z  e ln ö k s é g  Csaba Józsefet b í z t a  m e g ,  h o g y  s e g í ts é g e t  
n y ú j ts o n  a  h e ly i sz e rv e z e te k n e k  a z  e g y e s ü le t  a la p sz ab á ly áv a l 
ö s s z h a n g b a n  levő  m ű k ö d é s i  s z a b á ly z a tu k  k id o lg o z á sá b a n .

A z e ln ö k s é g  lé t r e h o z ta  a  t i s z tú j í tá s  je lö lő b iz o t ts á g á t ,  
a m e ly  ö s s z e té te lé b e n  m e g fe le l  a  e g y e s ü le t  szak m ai k e re sz t-  

m e t s z e té n e k .  A je lö lő  b iz o t ts á g  e ln ö k e  dr. Károly Gyula, v as 
k o h á sz  ta g ja  Ágh József, o la jb á n y á s z  ta g ja  C sa b a  Jó z se f , f é m 

k o h á sz  ta g ja  M olnár István, ö n t é s z  ta g ja  dr. Lengyel Károly, a  
t is z te le ti  t a g o k  képv ise lő je  p e d ig  dr. K reffli Gábor.

A z e d d ig i  je lz é se k  s z e r in t  S a l g ó ta r j á n b a n  tervezi a ta g s á g  
egy  t e r ü l e t i  szerveződés a la p já n  a la k u ló  h e ly i sz e rv e z e t l é t 
r e h o z á s á t ,  m iu tá n  a k ü lö n á l ló ,  s z a k o sz tá ly o k h o z  k a p c s o ló 
d ó  s z e rv e z e te k  tag lé tszá m a  a z  e l m ú l t  é v e k b e n  ig e n  m e g f o 
g y a tk o z o t t  I t t  a  m á ju sb a n  e s e d é k e s  a la k u ló  é s  v e z e tő sé g v á 

la s z tó  ta g g y ű lé s e n  v á rh a tó a n  8 0 — 9 0  b á n y ász , m in te g y  4 0

k o h á sz  é s  6— 8  ö n t é s z  ta g tá rs u n k  h o z z a  l é t r e  az  ú j, e g y es í 
t e t t  s a lg ó ta r já n i  s z e rv e z e te t .

V a ló s z ín ű n e k  lá ts z ik ,  h ogy  a  s z a k o s z tá ly o k h o z  ta r to z ó  
s z a k c s o p o r to k a t  é r i n t ő e n  is v á rh a tó k  v á l to z á s o k .  A  v a sk o h á 
szati s z a k o sz tá ly b a n  e d d ig  a  kovács s z a k c s o p o r t  j e le z te  a z t  a 
sz á n d é k á t, h o g y  k e z d e m é n y e z i  a h e n g e r é s z  s z a k c so p o r t ta l  
v a ló  ö s s z e o lv a d á s t

A  t is z tú j í tá s n a k  a  szakosztá lyon  b e lü l i  m e n e t r e n d j é r ő l  
Zámbó József a d o t t  tá jé k o z ta tá s t  K é r te  á  h e ly i  s z e rv e z e te k e t, 
h o g y  le g k é s ő b b  á p r i l i s b a n  é r te s í ts é k  a  s z a k o s z tá ly  v e z e té sé t  
a  hely i v á la sz tá so k  ü te m e z é s é rő l.  A z t is  k é r t e ,  h o g y  n y ú jtsa 
n a k  se g íts é g e t  a  p o n t o s  tag lé tszám  m e g á l la p í t á s á h o z ,  m e r t  
ez  szükséges a  k ö z g y ű lé s i  k ü ld ö tte k  h e ly i  s z e rv e z e te n k é n t i  
sz á m á n ak  a  m e g á l la p í tá s á h o z .

A  v a sk o h á sz a ti  szak o sz tá ly  v e z e tő s é g é n e k  m eg v á lasz tá sá 
r a  v á rh a tó a n  s z i n t é n  D u n a ú jv á ro sb a n  k e r ü l  s o r  a  k ö z g y ű lé s t 
m e g e lő z ő  n a p o n .  A  v e z e tő s é g  Z á m b ó  J ó z s e f  ja v a s la tá ra  e l f o 
g a d ta , h o g y  a  j e l ö l ő  b iz o ttsá g o t Á g h  J ó z s e f  v e ze sse , é s  a  b i 
z o ttság  a  m is k o lc i ,  ó z d i ,  c se p e li é s  b u d a p e s t i  h e ly i sz e rv eze 
te k  d e le g á tu s a ib ó l  a la k u ljo n .

Z á m b ó  J ó z s e f  a r r ó l  is tá jé k o z ta tá s t a d o t t ,  h o g y  a  v a sk o h á - 
szatí sz ak o sz tá ly  k é t  é r e m ,  k é t  e g y e s ü le t i  p l a k e t t  és k é t  o k le 
vé l k i tü n te té s r e  a d h a t  ja v a s la to t a  k ö z g y ű lé s n e k .  A  szakosz 
tá ly ja v a s la tá ró l  a  v e z e tő s é g  á p rilis i ü l é s é n  h o z z a  m e g  h a tá 
ro z a tá t  a  h e ly i  s z e rv e z e te k  je lö lé s e i  a la p j á n .

E zu tán  S o l t  L á s z ló  tá jé k o z ta tta  t ö m ö r e n  a z  ü lé s  ré sz tv e 
v ő it a b o r s o d i  r e o r g a n iz á c ió  h e ly z e té rő l.  E lm o n d ta ,  h o g y  az 
é r in te t t  c é g e k  m á r  ig é n y b e  v e tté k  a z t  a  h i t e l t ,  a m e ly re  m ű 
k ö d ő k é p e s s é g ü k  m e g ő rz é s e  é r d e k é b e n  k o r m á n y g a r a n c iá t  
k a p ta k . Az A V  R t .  k o h á sz a ti  p o r t f o l ió  ig a z g a tó s á g o t  h o z o t t  
lé tre ,  a m e ly n e k  f e la d a ta  a  k o r m á n y h a tá r o z a t  v é g re h a jtá s á 
val ö s s z e fü g g ő e n  a  tu la jd o n o s  i l l e té k e s s é g é b e  ta r to z ó  t e n n i 
v a lók  irá n y í tá s a ,  v a la m in t  a v a g y o n k e z e lő  B o rs o d fe r r  R t. 
m e g a la p ítá sa .
, Az ü lés  v é g é n  dr. Grega CteAár b e j e l e n t e t t e ,  h o g y  a  nyers- 
vasgyártó é s  a z  a c é lg y á r tó  s z a k c so p o r t  á p r i l i s b a n  e g y ü tte s  
ü lé s t ta r t. N é h á n y  e g y é b  észrevé te l is e l h a n g z o t t  m é g  a  tiszt 
ú jítással é s  a  b o r s o d i  re o rg a n izá c ió v a l k a p c s o la to s a n .  (K  K .)
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A fém kohászati szakosztály 
1994. évi első vezetőségi ülése

1 9 9 4 . m á rc iu s  2 -á n  —  ta lá n  u to l j á r a  —  az O M B K E  k lu b h e 
ly is é g é b e n  t a r t o t t a  m e g  a  sz a k o sz tá ly  e s e d é k e s  v e z e tő s é g i 
ü lé s é t .

H orvá th  Csaba  e ln ö k  n y i to t t a  m e g  az  ü lé s t,  m a jd  ism e r 
t e t t e  a  le g u to ls ó  e ln ö k s é g i  ü lé s e n  e lh a n g z o t t a k a t  (az e ln ö k 

s é g i ü lé s rő l  k ü l ö n  tu d ó s í tá s b a n  s z á m o lu n k  b e . S z e rk .) . É r 
d e m e s  k ie m e ln i ,  h o g y  1 9 9 3 -b a n  2 ,7  m il l ió  f o r i n t  tag d íj  (5 0 0  

e z e r  fo r in t ta l  k e v e s e b b  a  te r v e z e t tn é l )  é s  3 ,6  m il l ió  f o r in t  j o 
g i  ta g d íj  fo ly t b e .  A z e g y e s ü le t  1 0  n a g y re n d e z v é n y e  sz a k m a i 
la g  é s  sz á m v ite l ile g  is p o z it ív  v o lt.  V is s z a e s e tt  a  v á lla lk o z á s  é s  
az  in f o r m á c ió s  i r o d a  f o r g a lm a  is, a m i  a z t  b iz o n y ít ja ,  h o g y  a 
v á lla la to k n a k  k e v e s e b b  p é n z e  v a n  ily e n  m ó d o n  (m e g b íz á 
s o k k a l)  tá m o g a tn i  az e g y e s ü le te t .  Az e g y e s ü le t  6 5 0  e F t  á lla 
m i  tá m o g a tá s t  é s  p á ly á z a t  a la p já n  6 5 0  + 7 5 0  e F t  tá m o g a tá s t  
k a p o t t  a z  O M F B -tő l é s  az N G K T -tó l. A z O M B K E  k is m é r té k ű  
m a ra d v á n n y a l  z á r t a  az 1 9 9 3 -as  e s z te n d ő t ,  e z  ig e n  j ó  e r e d 

m é n y  az  e lő z ő  é v i n e h é z  a n y a g i  h e ly z e t  u tá n .  A  sz ak o sz tá 
ly o k  1 ,3  m il l ió  f o r i n t o t  k ö l th e t t e k  e l k ö z p o n t i  k e re tb ő l .

Balázs László  i s m e r t e t t e  a z  e zév i v á la sz tá so k  id ő te rv é t ,  
e lő k é s z ü le te i t  é s  a  h e ly i s z e rv e z e te k  e z z e l k a p c s o la to s  te e n 
d ő i t .  Várhelyi Rezső ' p r ó b á l t a  ü s z tá z n i  az  ö té v e s , a  h á ro m é v e s  
v e z e té s i  c ik lu s  é s  a  n é g y é v e s  té n y le g e s  v e z e tő i  s z o lg á la t u tá n  
m o s t  k i í r t  v e z e tő s é g v á la s z tá s  m ia t t i  e s e t le g e s  b iz o n y ta la n sá 
g o t  D á n fy  László  k é r d é s é r e  a  sz a k o sz tá ly  té n y le g e s  ta g lé ts z á 
m á t  a  sz a k o sz tá ly  e ln ö k s é g e  6 0 0 -7 0 0  fő re  b e c s ü lte .  P o n to s  
sz á m  az  e ls ő  n e g y e d é v i  ta g d í ja k  b e é r k e z é s e  u tá n  lesz. Kap- 

tay György f ig y e lm e z te te t t ,  h o g y  a  n y u g d í ja s o k  la p já ra n d ó s á 

g á v a l k a p c s o la tb a n  a  B K H b e n  m e g je le n t  e ln ö k s é g i  fe lh ív ás  
sz ö v e g e  f é l r e é r t h e tő ,  m e r t  a z t  su g a llja ,  h o g y  a  n y u g d íja so k  a 
k e d v e z m é n y e s  t a g d í j u k é r t  n e m  k a p já k  m e g  a  la p o t .  A  k é r 
d é s  ü s z tá z ó d o tt ,  a  la p  j á r  a  n y u g d í ja s o k n a k  a  k e d v e z m é n y e s  
ta g d í jk ö te le z e t t s é g  e l l e n é r e .  A z e ln ö k s é g  f é l r e é r t h e tő  k ö z le 
m é n y é t  a  k ö v e tk e z ő  B K L  s z á m b a n  h e ly e s b í te n i  ke ll.

Csömöz Ferenc b e s z á m o lt ,  h o g y  a  F e jé r  m e g y e i  B a u x itb á 

n y á k  m e g s z ű n é s e  k ö v e tk e z té b e n  h e ly i s z e rv e z e l  n é lk ü l  m a 
r a d t  k in c se s i b á n y á s z o k  m u n k á r a  j e l e n tk e z t e k  az A lcoa- 
K ö fé m  s z e rv e z e tb e ,  é s  o t t  s z e r e te t t e l  f o g a d tá k  ő k e t .  (E zzel 
g y a k o r la tb a n  is k e z d e t é t  vesz i a z  a  fo ly a m a t,  h o g y  a  lé tszám - 
c s ö k k e n é s  m ia t t  e s e t l e g  k o r lá to z o t t  h a té k o n y s á g ú v á  v á ló  
v ag y  m e g s z ű n ő  ü z e m i  s z e rv e z e te k  ta g s á g a , a k á r  k ü lö n b ö z ő  
sz a k o sz tá ly o k b ó l is  k ö z ö s  h e ly i s z e rv e z e tb e n  tö m ö r ü l jö n .)

H arrach W alter  ro v a tv e z e tő  b e s z á m o lt  a  B K L  k o h á s z a t  
1 9 9 3  évi m u n k á j á r ó l  é s  1 9 9 4  é v i te rv e irő l .  1 9 9 3 -b a n  a  la p  k i 
a d á s a  2 .9 3 8  e F t-b a  k e r ü l t ,  a m ib ő l  2 .0 5 4  e F t  v o l t  a  n y o m d a 
k ö lts é g , a  s z e rk e s z tő k ,  c ik k író k ,  f o r d í tó k  s tb . k ö lts é g e  6 1 4  
e F t-o t  t e t t  k i, t e l e f o n k ö l t s é g  c ím é n  5 0  e  F t- t s z á m o lt  e l  a  
k ö n y v e lé s . A  la p  b e v é te l i  o ld a l á n  az  e g y e s ü le t  k ö n y v e lé se  
2 .5 3 4  e F t-o t  s z á m o l t  e l, a m ib e n  a z o n b a n  n e m  sz e re p e l  az 
ö n t ö d e i  sz a k o sz tá ly  r e n d e z v é n y é b ő l  a  la p s z e rk e s z té s re  á ta 
d o t t  2 0 0  e F t  é s  az  á lla m i  la p tá m o g a tá s  6 5 0  e F t- já b ó l  a B K L 
K o h á s z a tra  e ső , l e g a l á b b  2 0 0  e F t  Ily m ó d o n  a  la p  k ia d á sa  
n e m  te r h e l t e  az  O M B K E -t, m e r t  a  b e v é te l i  o ld a l  ö ssze g e  a  
M A V A E  és  M A T  la p tá m o g a tá s á b ó l ,  v a la m in t  a  h i r d e té s i  d í 

j a k b ó l  t e v ő d ö t t  ö s s z e . A  ta g d í jb ó l  az  e g y e s ü le t  a  la p r a  n e m  
f o r d í to t t  s e m m it  ( e l l e n t é tb e n  e g y  k o r á b b i  a d  h o c  b iz o ttsá g i 
ja v a s la t ta l ,  m e ly  a  ta g d í j  f e lé t  ja v a s o l ta  a  la p  k ö l ts é g e in e k  fe 
d e z é s é r e )  .

V issza sz ám o lv a  a  m e g je le n t  la p s z á m o k b ó l  é s  4 7 0  o ld a l  
t e l j e d e le m b ő l ,  a  BFvL K o h á s z a t  e g y  n y o m ta to t t  o ld a lá n a k  
k ia d á s i  k ö lts é g e  h á r o m  f o r in t  a l a t t  m a r a d t .

A  la p  10 ta g ú  s z e rk e s z tő s é g e  é s  1 6  ta g ú  s z e rk e sz tő b iz o tt 
s á g a  (dr. K lu g  O ttó  m e g b .  e ln ö k k e l  az  é lé n )  1 9 9 4 -re  D u n a - 
f e r r ,  D im a g , k ö z g y ű lé s i  to v á b b á  k ö r n y e z e tv é d e lm i  é s  e n e r 
g e t ik a i  c é lsz á m  k i a d á s á t  te rv ez i.

A  s z e rk e s z tő s é g  f ő  f e la d a tá n a k  ta r t ja ,  h o g y  a  c s ö k k e n ő  
lé t s z á m ú  ta g s á g o t  ö s s z e ta r ts a ,  k a p o c s  le g y e n  a  ta g o k  és  az 
e g y e s ü le t  s z e rv e z e te i  k ö z ö tt ,  d o k u m e n tá l j a  az  ip a r á g  é s  az

e g y e sü le ti  é le t  e s e m é n y e i t  és a  tá rg y ila g o s  v i tá b a n  e lő k é sz ít 
s e n  e g y  ak tív  é s  e r e d m é n y e s  tisz tú jító  k ö z g y ű lé s t .

A  la p  á l la n d ó  r o v a ta in a k  c ik k e l lá to t ts á g a  az  ö n tö d e i  r o 

v a t  k ivéte lével j ó .  F o ly a m a to s a n  tú l t e l í t e t t  a z  E g y esü le ti H ír  
m o n d ó  rova t, a n n a k  b iz o n y íté k a k é n t ,  h o g y  a  h e ly i szerveze 
te k  m a g u k é n a k  é r z i k  a  ro v a to t  K ü lö n ö s e n  so k  se g íts é g e t 
k a p o t t  a  s z e rk e s z tő s é g  u tó b b i  id ő b e n  a z  A lc o a -K ö fé m  hely i 

sz e rv e z e ttő l, a m i é r t  k ö s z ö n e té t  fe je z te  k i a  sz e rk e sz tő . Saj
n o s  az e ln ö k s é g i  h í r e k  c sa k  n agy  k é s é s s e l  é r k e z n e k  m e g  a 
s z e rk e sz tő sé g h e z , íg y  a z  e ln ö k sé g  m u n k á j á r ó l  to v á b b ra  is 
c sa k  nagy  k é sé sse l t u d ó s í t h a t  a lap.

A  he ly i s z e rv e z e te k  ti tk á ra i ,  ille tő le g  k ü l d ö t t e i  b e sz á m o l 

t a k  az  u to lsó  v e z e tő s é g i  ü lé s  ó ta  t ö r t é n t e k r ő l  é s  az  1994 éves 
te rv e k rő l.

Papp Péter az  A lc o a -K ö fé m  sz e rv e z e tn é l  fo ly ó  é lé n k  m u n 
k á r ó l  sz á m o lt b e .  V á l to z ta t ta k  a t a g d í jb e s z e d é s  m ó d já n . 
T e rv e z ik  az 1 9 9 6  é v i A lu m ín iu m  K o n f e r e n c ia  m e g re n d e z é 
s é t , é s  m e g k e z d té k  a z  e lő k é sz ü le ti  m u n k á k a t .  A  j ó l  s ik e rü lt  
„ ö k u m e n ik u s ” s z a k e s té ly  ta p a sz ta la ta it  f e lh a s z n á lv a  ú ja b b  
szak esté ly , M ik u lá s  e s t  é s  k iá llítás r e n d e z é s e  s z e re p e l  az ez 

év i p ro g r a m b a n  a  s z o k á s o s  szakm ai p r o g r a m  m e lle t t .  C sö 
m ö z  F e re n c  k i e g é s z í t e t t e  az  e lm o n d o t ta k a t  a  sza k m a i-tu risz 
t ik a i  p ro g ra m  i s m e r te té s é v e l .  E n n e k  s o r á n  a  te rv e z e t t  n agy 
b á n y a i  ü n n e p i  r e n d e z v é n y  ü g y é b e n  f e ls z ó la l t  V á rh e ly i R e 
z ső . Ez h o ssz a b b  v i t á r a  v e z e te t t  a  r e n d e z v é n y  r é s z le tk é rd é s e 
i n e k  tisztázásával k a p c s o la tb a n .

Majoros M ária  b e s z á m o ló já b a n  e lm o n d t a ,  h o g y  C se p e le n  
a  m e g e m e l t  ta g d íj  m i a t t  n e m  lé p e tt  k i s e n k i .  F e b r u á r b a n  va 
la m e n n y i  n y u g d íja s  t a g  ré szvé te lével j ó l  s i k e r ü l t  k lu b e s te t  

r e n d e z te k  az O M B K E  k lu b h e ly is é g é b e n .  1 9 9 4 -b e n  te rv ez ik  
a  tavaly  e lm a ra d t  l á t o g a t á s t  a  M o n ta n w e rk e ,  B rix le g g  ü z e m 
b e .  M a jo ro s  M á r ia  n e m  é r t i  Pilissy L a jo sn a k  a  ta g d í jh á tr a lé k  

ü r ü g y é n  a f é m k o h á s z a t i  szakosztá llyal k a p c s o la to s  e lm a ra sz 
t a ló  so ra it, m e r t  v é le m é n y e  sz e rin t a  h e ly i  sz e rv e z e te k  fe 
g y e lm e z e tte n  t e l je s í t ik  e z  irá n y ú  k ö te le z e t t s é g ü k e t .  H a jn a l 
J á n o s  tisz táz ta  a  f é l r e é r t é s t .  A  hely i s z e rv e z e te k  re n d s z e re 

s e n  fiz e tn e k , az e lm a r a d á s o k  az évek ó t a  e l m a r a d t  vagy h e 
ly i sz e rv e z e th ez  n e m  ta r to z ó  „ s z ó rv á n y ta g o k ” a d a ta ib ó l  
a d ó d n a k .  Csák J ó zse f  a  m e g s z ű n t  M A T h e ly i  s z e rv e z e t  beszá 
m o ló ja  so rá n  f e lv e te t te  a  „ sz ó rv á n y -k o h á sz o k k a l” v a ló  fog 
la lk o z á s  p r o b lé m á já t .  H is z e n  a g a zd a sá g i s z e rk e z e tv á ltá s  so 
r á n  az ip a rá g a t  e lh a g y n i  k é sz ü lő  b á n y á s z o k  é s  k o h á sz o k  

n a g y ré sz e  r a g a s z k o d ik  az  e g y e sü le th e z . M in d a n n y iu n k  k ö 
z ö s  é r d e k é b e n  ö s s z e  k e l l e n e  g y ű jte n i ő k e t .

D ánfy  László é s  R á c z  A drienne  a  k e c s k e m é t i  h e ly i  sz e rv eze t 
m u n k á já n a k  i s m e r t e té s e  s o r á n  e lm o n d ta ,  h o g y  e re d m é n y e s  
s z e rv e z ő  m u n k á v a l  s i k e r ü l t  ú jra sze rv ez n i a  m in d s z e n t i  c so 
p o r to t .  K ité rtek  a  K ö f é m  sz e rv eze tte l fo ly ó  r e n d k ív ü l  e re d 
m é n y e s  e g y ü t tm ű k ö d é s ü k r e .

Laposa A n ta l i  K ö b a l  h e ly i  sz e rv e z e trő l, Szabó Ferencs  Me- 
ta l lo g lo b u s ,  T am ás J ó zse f a  M o tim  hely i s z e rv e z e t r ő l  sz á m o lt 
b e .  A  m o s o n m a g y a r ó v á r ia k  j ó l  s ik e rü lt, é s  n é p e s  szak esté 
ly e k k e l  ta rtják  e g y ü t t  a  ta g s á g o t  és s z e rv e z n e k  b e  ú ja b b  ta 
g o k a t

A  titk á ri b e s z á m o ló k  ö ssze fo g la lá sa  s o r á n  H o r v á th  C sa b a  
e ln ö k  fe lk a ro lta  a  sz ó rv á n y -k o h á sz o k  k é r d é s é t .  F e lk é r te  
C s á k  k o llé g á t, h o g y  l é v é n  m a g a  is szó rv án y  k o h á s z  é s  tag ja  a 

sz a k o sz tá ly  v e z e tő s é g é n e k ,  k a ro lja  fe l s z e m é ly e s e n  a  h e ly i 
sz e rv e z e te k e n  k ív ü l k e r ü l t  e g y é n i tag o k  p r o b l é m á já t .  E zt a 

m e g t is z te lő  f e l a d a to t  C s á k  k o llég a  s z e r é n y e n  e lh á r í to t ta .  
E g y e té r té s  a la k u lt  k i ,  h o g y  e b b e n  az ü g y b e n  a z  e ln ö k s é g n e k  
l é p n i e  kell.

L a á r  Tibor az „ e g y e b e k ” n a p ir e n d i  p o n t b a n  a  S zlovák iá 
b a n  r e n d e z e n d ő  r é z k o h á s z a t i  tö r té n e lm i  m e g e m lé k e z é s  is 

m e r te t é s e  so rá n  t ö r t é n e l m i  ö ssze fo g la lá s t a d o t t  a  F u g g e re k  
f e lv id é k i  r é z k e r e s k e d e lm i  te v é k e n y sé g é rő l.

A  v e ze tő ség i g y ű lé s  ré sz tv e v ő i e g y e té r te t te k  a b b a n ,  h o g y  
a  t is z tú jítá s  g o n d o s  e lő k é s z í t é s e  fo n to s  e g y e s ü le tü n k  to v áb b i 
s o r s a  s z e m p o n t já b ó l .  A z  e ln ö k s é g  m e g v á la s z tá s á b a n  a  he ly i 

s z e rv e z e te k n e k  f o n to s  s z e r e p e  v an . (H. W .)
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HELYI SZERVEZETEINK ÉLETÉBŐL

A szabványos is lehet más

N y ílt t i to k , h o g y  egy-egy k o r s z e r ű  t e r m é k  v a la m e n n y i sze r 

k e z e ti  e l e m é t  k ö n n y e d é n  m e g i s m e r h e t ik  az a n y a g tu d o 

m á n y  m a i  s z in t j é n  a  k o n k u r e n s  c é g e k  s z a k e m b e re i .  A z o n 

b a n  az e s e te k  z ö m é b e n  n e m  t u d já k  ig a z á n  k i f u n d á ln i  a  k é r 

d é se s  t e n n é k  e lő á llí tá s i  te c h n o ló g iá já t ,  m iv e l  tö m e g g y á rtá s 

r a  s z a k o z ó d o n  v ilá g u n k b a n  e z  a  t e r ü l e t  j e l e n t i  az  „ ö rd ö g 

la k ta ” v id é k e t ,  a h o l  a  t itk o k  la k o z n a k .  N e m  v é le t le n , h o g y  

k o r u n k b a n  e z t  a  te r ü le te t  v é d ik  l e g i n k á b b  a  c s ú c s te c h n o ló 

g iá t  k ib o c s á tó  g y á r tó k  is.

E n a g y o n  is á lta lá n o s  ta p a s z ta lá s  ig a z á t  e r ő s í te t té k  az 

O M B K E  d u n a ú jv á r o s i  h e ly i s z e r v e z e té n e k  s z e p te m b e r  9-i 

k lu b d é lu tá n já n  e lh a n g z o t t  v i ta in d í tó k ,  m e ly e k e t  dr. H orvá th  

Ákos é s  dr. Szabó Zoltán a  h id e g  to v á b b h e n g e r lé s r e  r e n d e l t  

DV-s a la p a n y a g o k  g y á r tá s te c h n o ló g iá já n a k  fe jle sz té sé rő l a d 

ta k  k ö z re .

A z e lő a d ó k  e lm o n d o t tá k ,  h o g y  ta v a ly  d e c e m b e r b e n  eg y  

g ö rö g  m e g r e n d e l ő  sp ec iá lis , n e m  s z a b v á n y  sz e rin ti  ig é n y é 

r e  m o z d u lv a  o ly a n  g y á r tá s t e c h n o ló g iá t  fe jle s z te tte k  k i, a m i 

ré v é n  a  D IN  1614-es m in ő s é g n é l  j o b b a t  tu d ta k  e lő á llí ta n i ,  s 

így s ik e r ü l t  m e g ta r t a n i  a  DV e g y ik  f o n to s  v ev ő jé t.

A  s ik e r r e l  v izsg ázo tt t e c h n o l ó g ia  is m e r te té s é n  tú l  e l 

h a n g z o t t  az  is, h o g y  n a p ja in k b a n  a  v e v ő k  tá m a s z to tta  ig é 

n y e k e t  n e m  fe d ik  p o n to s a n  a  s z a b v á n y o k , s e z  o ly an  é r té k e 

sítés i t a r t a l é k ,  a m it  a  p ia c v é d e lm i  in té z k e d é s e k  k ite r je s z té 

s e k o r  h ib a  l e n n e  n e m  k ih a s z n á ln i .

L . A .

Évzáró rendezvény  
az öntészeti szakosztály diósgyőri 

helyi csoportjánál

Az O M B K E  ö n tö d e i  sz a k o sz tá ly  d ió s g y ő r i  h e ly i c s o p o r t ja  

1993. d e c e m b e r  23-án t a r t o t t a  é v e s  z á r ó  re n d e z v é n y é t  a 

D ió sg y ő ri N e m e s a c é l  M ű v ek  v e n d é g h á z á b a n .  A  re n d e z v é 

n y e n  az  ö n té s z e k  v e n d é g e i  v o l ta k  a  h e ly i  tá r s sz a k c so p o r to k  

( h e n g e r é s z ,  m e ta llu rg u s , a n y a g v iz s g á ló )  is. A  ré sz tv ev ő k  szá 

m a  2 5  v o lt .

A  r e n d e z v é n y  k e r e té n  b e lü l  k e r ü l t  s o r  az  ö n té s z  h e ly i 

c s o p o r t  1 9 9 3 . évi te v é k e n y s é g é n e k  é r té k e lé s é r e ,  a m it  Czorrtr 

ba Imre, a  s z a k c s o p o r t  t i tk á ra  t a r t o t t .

Az é r t é k e l é s  fő leg  a  D ió sg y ő r i  A c é l-  é s  V a sö n tő  K f t  n e 

h é z  k ö r ü lm é n y e k  k ö z ö tt  k i f e j t e t t  m ű s z a k i ,  g a z d a sá g i e r ő fe 

sz íté se it  e m e l t e  k i, a m in e k  e r e d m é n y e ,  h o g y  az  ö n té s z e ti  te 

v é k e n y s é g  to v á b b  f o ly ta tó d h a t

Az ö n t é s z e t i  s z a k c so p o r t f ő  f e l a d a t á n a k  te k in tí  az  IS O  

9 0 0 2  sz a b v á n y  sz e rin ti m in ő s é g b iz to s í tá s i  r e n d s z e r  k id o lg o 

z á sá t é s  b e v e z e té s é t  a  DA V K ft .-n é l ,  a m iv e l  igyekszik  n ö v e ln i  

a  ta lp o n  m a r a d á s  e sé ly e it

A  b e s z á m o ló  u tá n  a  k ö v e tk e z ő  h o z z á s z ó lá s o k  h a n g z o t ta k

el:

A lm ást T ibor; a  D N M  h e n g e r e s z te r g a  ü z e m v e z e tő je :

A  D A V  K ft. á lta l  az e le k t r o m o s  ív fé n y e s  k e m e n c é b e n  g y á r 

t o t t  b é n i t e s  g ö m b g ra f i to s  é s  i n d e f i n i t  v a s h e n g e re k  j ó l  vizs 

g á z ta k  az  e ls ő  b e é p í té s e k  a lk a lm á v a l .  H e n g e r g y ű r ű  g y á r tá sá 

n á l is b i z t a tó k  a  k e zd e ti l é p é s e k .  A  h e n g e r s o r i  h e n g e r e k  h ű 

tő b e té te s  g y á r tá sá v a l a z  e ls ő  b e é p í té s n é l  h á r o m s z o r o s  ta r 

tó s s á g o t  é r te k  e l.

D ulichar Béla, a  D A V  K ft. te c h n o ló g ia i  v e z e tő je :

T ö b b  m in t  30  é v e  fo g la lk o z ik  h e n g e r g y á r tá s s a l  é s  ja v a so lja , 

h o g y  a tov áb b i m in ő s é g ja v í tá s  é r d e k é b e n  s z o r o s a b b  k a p c s o  

l a t  leg y en  a g y á r tó  é s  a  f e lh a sz n á ló  k ö z ö tt .

I)r . Kovács Károly, a  M e ta l lc o n t r o l l  K ft. ü g y v e z e tő  ig az g a tó ja : 

F e lh ív ja  a  f ig y e lm e t  a  k ü lö n b ö z ő  p á ly á z a t i  l e h e tő s é g e k r e ,  

m e r t  am ily en  k í s é r l e t i  té m á k a t  h a l l o t t  a  b e s z á m o ló b a n ,  

n a g y  esély t l á t  a r r a ,  h o g y  p á ly á za t ú t j á n  s e g í ts é g e t  k a p jo n  

h o z z á  a DAV K ft. A  m in ő s é g b iz to s í tá s i  r e n d s z e r  b e v e z e té sé t  

lé tk é rd é s n e k  ta r t ja .

SzabóJózsef, a  D A V  K ft. te c h n o ló g u s a :

B e sz ám o l r ö v id e n  a  X I I I .  m ag y a r  ö n t ő n a p o k  ta p a sz ta la ta i 

r ó l  é s  m e g p r ó b á l ja  b e m u ta tn i ,  h o g y  m i ly e n  v e rse n y sz fé rá 

b a n  kell a DA V K f t .- n e k  ta lp o n  m a r a d n ia .

K iss László, a  D ió s g y ő r i  N e m e s a c é l  M ű v e k  m in ő s é g b iz to s í tá 

si fő o sz tá ly v eze tő je :

E lism e résé t f e je z i  k i  a  DAV Kft. m ű s z a k i  g á r d á já n a k  az  

e l é r t  e r e d m é n y e k é r t  é s  j ó n a k  ta r t ja  a z t  a  n y i to t ts á g o t ,  a m i t  

a z  ö n té s z e k n é l  t a p a s z ta l  az ú j s z e lle m i t e r m é k e k  b e fo g a d á 

s á ra .

Schon Péter, a  D N M  K f t .  ü re g e z ő  f ő m u n k a tá r s a :

T a r ta lm a s n a k  í té l i  m e g  az  e g y e sü le ti é s  s z a k m a i  m u n k á t  J a 

v a so lja  az ú n . h e n g e r b i z o t t s á g  l é t r e h o z á s á t ,  a m iv e l a h e n 

g e rg y á rtó k  é s  f e lh a s z n á ló k  s z o ro sa b b  e g y ü t tm ű k ö d é s e  vá lik  

leh e tő v é .

Sipos István, a  D A V  K ft. ü g y v eze tő  ig a z g a tó ja :

A  te s tv é rsz e rv e z e te k  n y ila tk o z a ta i t  u d v a r ia s n a k  ta r tja , d e  e n 

n e k  e lle n é re  e l i s m e r i  az  e lv é g ze tt e d d ig i  m u n k á t  és ú g y  é r 

z i,  á t  le t t  m e n tv e  a  d ió s g y ő r i  ö n té s z e t .  Ú g y  é r té k e l i  a  DA V 

Kft.-t, h o g y  a  t á r s a s á g  g y e n g e  p o n t ja i  a  t e c h n ik a i  a d o tts á 

g o k , a  s z o lg á lta tá s , e r ő s  p o n tja i  v is z o n t  a  t r a d íc ió ,  a  sz a k tu 

d á s  és a k o r r e k t s é g .  A  te rm é k e k k e l  k a p c s o la to s  sz o lg á lta tá 

so k b a n , az ö n tv é n y e k  to v áb b i s o r s á n a k  k ö v e té s é b e n  k e ll 

m é g  fe jlő d n i. Ú j s t í lu s ú ,  új t íp u s ú  s z a k m a i  m u n k á r a  b u z d ít 

j a  a  m u n k a tá rs a k a t .

Paránszki István , a  D A V  Kft. a c é lg y á r tó  te c h n o ló g u s a :  

R é sz le tesen  f o g la lk o z ik  az E le k t r o a c é lm ű  ü z e m b e n  fo ly ta 

to t t  acé lg y á rtás i t e c h n o ló g ia i  k í s é r le te k k e l  (v a sh e n g e rg y á r 

tás ívfényes e l e k t r o k e m e n c é b e n ,  fo ly é k o n y  a c é l  p o rb e le s  

h u z a lla l v a ló  k e z e lé s e ,  n a g y  tis z ta sá g ú , a la c s o n y  P- é s  S-tar- 

ta lm ú  acé l e l ő á l l í t á s a ) .

Dr. Simon Sándorné, a  D A V  K ft m in ő s é g b iz to s í tá s i  v eze tő je : 

B eszám o lt a  m in ő s é g b iz to s í tá s i  r e n d s z e r  lé t r e h o z á s á v a l  k a p 

c so la to s  m u n k á r ó l  é s  az  e lk ö v e tk e z ő  id ő s z a k b a n  v é g z e n d ő  

fo n to s  te n n iv a ló k r a  h ív ta  fe l a f ig y e lm e t.

A  h o z z á sz ó lá so k ra  re f le k tá lv a  Nagy L ászló , a  D A V  Kft. m ű 

szaki v e ze tő je  h a n g s ú ly o z ta :

A  DAV K ft. n e h é z  k ö rü lm é n y e k  k ö z ö t t i  e rő fe s z í té s é n e k  

e re d m é n y e i  a  f e ls z á m o lá s  id ő s z a k á b a n  is  b iz o n y ít já k  az  ö n 

tö d e  é le tk é p e s s é g é t .  Az e lé r t  e r e d m é n y e k ,  a  k o lle k tív a  

összefogása, a  t a l p o n  m a r a d á s é r t  v a ló  k ü z d e l e m ,  a  k ö v e tk e 

z e te s  veze tés r é v é n  v a ló s u lh a t ta k  m e g .

A  b e s z á m o ló  é s  h o z z á sz ó lá so k  u t á n  a  r e n d e z v é n y  b a rá t i  

b e sz é lg e té sse l z á r u l t .
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A  M T E S Z  120 fő  r é s z v é te lé v e l  m e g ta r t o t t a  1 9 9 3 . d e c e m b e r  

1 4 -é n  II. o r s z á g o s  é r d e k v é d e lm i  k o n f e r e n c iá já t .

A  k o n f e r e n c iá t  k ö s z ö n tö t t e  a k o r m á n y  n e v é b e n  dr. P un-  

g o r E m ő a k a d é m ik u s ,  tá r c a  n é lk ü l i  m in is z te r .

A z í r á s b e l i  e lő te r je s z té s e k h e z :  „ É r d e k v é d e le m  a  M T E SZ - 

b e n ”, v a la m in t  ,Д  m é r n ö k i  é s  é p í té s z e t i  te v é k e n y s é g rő l  é s  

k a m a r á k r ó l ”, dr. N áray-Szabó Gábor e ln ö k ,  i lle tv e  dr. H a lm a i  

L á szló  jo g ta n á c s o s ,  ü g y v e z e tő  ig a z g a tó  f ű z ö t t  rö v id  sz ó b e li  

k ie g é s z íté s t .

A  fe ls z ó la lá s o k a t  k ö v e tő e n  a  k o n f e r e n c ia  e l f o g a d ta  az  é r 

d e k v é d e le m  és  az é r d e k é r v é n y e s í té s  M T E S Z -b e n  fo ly ta to t t  

m u n k á j á r ó l  a d o t t  t ö r t é n e t i  á t te k in té s t ,  é s  a  r e á lé r te lm is é g  

v a la m in t  az  é r d e k v é d e le m  h e ly z e té rő l  m e g f o g a lm a z o t ta k a t .

A  k o n f e r e n c iá n  f e ls z ó la ló k  e g y e té r t e t t e k  a  m é r n ö k i  é s  

é p í t é s z e t i  t e v é k e n y s é g  g y a k o r lá sá ró l,  v a la m in t  a  k a m a r á k r ó l

—  b e le é r tv e  a  s z a k m a i  é r d e k k é p v is e le t i  j o g o k  g y a k o r lá sá ró l

—  s z ó ló  tö r v é n y te r v e z e th e z  fű z ö t t  M T E S Z  ja v a s la to k k a l,  az 

e lh a n g z o t t  k ie g é s z í té s e k e t  is f ig y e le m b e  v é v e . A  tö rv é n y ja 

v a s la t  k id o lg o z á s a  s o r á n  fo ly a m a to s a n  v á r ja  a  M T E S Z  sze r 

v e z e te in e k  é s z re v é te le i t ,  a m e ly e t  az e lő k é s z í tő  m u n k á b a n ,  a  

p a r tn e r s z e r v e z e te k k e l  k o n s z e n z u s ra  tö r e k e d v e  k é p v ise l.

A  k o n f e r e n c ia  a z  a lá b b ia k b a n  v é g le g e s í t e t t e  a  M T E SZ - 

b e n  f o ly ta ta n d ó  é r d e k v é d e l e m  és  é r d e k é r v é n y e s í té s i  m u n 

k a  f ő b b  e lv e it  é s  a n n a k  v é g z é s é n e k  m u n k a m e g o s z tá s á t .

A z érdekvédelem, az érdekérvényesítés 
főbb elvei

A  sp e c iá lis  s z a k m a i é r d e k v é d e le m  a t a g e g y e s ü le te k  h a tá s k ö 
r é b e  ta r to z ik . S z ö v e ts é g i  s z in tű  f e la d a t  a  r e á lé r t e lm is é g  e g é 

s z é t,  a  ta g e g y e s ü le te k  d ö n t ő  tö b b s é g é t  é r i n t ő  t e e n d ő k  e llá 

tá s a .  E n n e k  m e g f e le lő e n  e r ő s í te n i  k ív á n ju k  a  r e á lé r te lm is é g  
é r d e k e in e k  m e g je le n í té s é v e l ,  fe ltá rá sá v a l,  k é p v is e le té n e k  

é rv é n y e s í té s é v e l  é s  v é d e lm é v e l  k a p c s o la to s  m u n k á n k a t  Id e  

é r t j ü k  a  m u n k a v á l la ló i ,  p á ly a k e z d ő , m u n k a n é lk ü l i  é s  n y u g 

d í ja s  r é te g e k ,  e s e t e n k é n t  a  m u n k a a d ó k  é s  v á lla lk o z ó k  sa já 

to s  é r d e k e in e k  m e g f o g a lm a z á s á t ,  ö s s z e h a n g o lá s á t  é s  az 

e g y e s ü le ü  ta g s á g  v é le m é n y é r e  é p ü lő ,  a  k ö z v é le m é n y  e lő t t i  

n y i lv á n o s  é s  h a th a t ó s  k é p v is e le té t.  M e g  k e l l  k ü lö n b ö z te tn i  

az e g y e s  sz a k m a i r é t e g e k  ( m é r n ö k ö k ,  te r m é s z e t tu d o m á 
n y o s  k u ta tó k ,  a g r á r é r te lm is é g ie k ,  g a z d a s á g i  s z a k e m b e re k )  

s a já to s  é r d e k v é d e lm i  tö r e k v é s e i t

A z  é r d e k v é d e le m  k ö z v e te t t  f e la d a ta  a  r e á lé r te lm is é g  

n e m z e tg a z d a s á g i la g  h a s z n o s  te v é k e n y s é g é n e k  b e m u ta tá s a ,  

f o n to s s á g á n a k  m é l ta t á s a ,  a  s z a k m a tö r té n e t i  m ú l t  é s  a  h a z a i  

e r e d m é n y e k  p u b l ic i tá s á n a k  ja v ítá s a  is.

A z  é r d e k v é d e le m  f ő  te rü le te i :

—  sz a k m a i,

—  e g z isz te n c iá l is ,
—  e tik a i .

A  M T E S Z  m a i  a  j ö v ő b e n i  te v é k e n y s é g é b e n  m e g h a tá r o z ó  

j e l e n tő s é g ű  a  sza km a i érdekvédelem  h e ly e s  é r te lm e z é s e ,  gya 

k o r l á s a  é s  é rv é n y e s í té s e .

V é le m é n y ü n k  s z e r in t  a  sz a k m a i é r d e k v é d e le m  s z ín te re  
az a lá b b ia k b a n  k i e m e l t  t e r ü le te k k e l  k a p c s o la to s  p a r la m e n t i  

tö rv é n y a lk o tó i  é s  k o r m á n y z a t i ,  ö n k o r m á n y z a t i  b e fo ly á so lá s  

( s z a k é r tő i  te v é k e n y s é g ,  v é le m é n y e z é s , s tb . ) ,  to v á b b á  a  tá rs a 

d a lo m  é r t é k í t é l e t é n e k  a la k í tá s a  (sa jtó  é s  a  tö m e g k o m m u n i 

k á c ió  e g y é b  e sz k ö z e i  ig é n y b e v é te lé v e l) .

A z  á l ta lá n o s  s z a k m a i  é r d e k v é d e le m b e n  m e g h a tá r o z ó  

s z e r e p  h á r u l  a  M T E S Z -re  (sp e c iá lis  f e la d a to k a t  az  e g y e sü le 

t e k n e k  k e ll  m e g f o g a lm a z n i ) .

Az infrastruktúra fejlesztése

A  g a z d a s á g i  fe jlő d é s  e g y ik  k u lc s a  a  k o r s z e rű  in f r a s t r u k tú r a .  

K ü lfö ld i  tő k e b e v o n á s s a l,  k o n c e s sz ió s  s z e rz ő d é s e k k e l  és m in 

d e n  m á s  é s s z e rű  m ó d o n  e lő  k e ll se g íte n i  a  k o r s z e r ű  ú t- és 

v a s ú th á ló z a t ,  táv k ö z lés , v íz g a z d á lk o d á s  é s  m á s  in f r a s tru k tu 

rá lis  t e r ü l e t e k  m o d e r n i z á c ió j á t  K ü lö n ö s  f ig y e lm e t  ke ll fo r 

d í ta n i  a  v id é k i  fe jle s z té s e k re ,  m e ly e k  r é v é n  a  v isz o n y la g  e l 

m a r a d o t t  t e r ü le te k  f e lz á r k ó z h a tn a k .  Az in f r a s t r u k tu r á l i s  b e 
r u h á z á s o k k a l  c s ö k k e n th e tő  a  m u n k a n é lk ü l i s é g ,  a  szü k ség es 

á tk é p z é s b e n  a  M T E S Z  r é s z t  k ív á n  v e n n i.

Ésszerű iparvédelem

F o n to s n a k  ta r t ju k  az  i p a r r ó l  szó ló  tö rv é n y  m e g a lk o tá s á t .  

E n n e k  k e ll  sz a b á ly o z n i, h o g y  k i, m ilyen  f e l t é t e l e k  m e l le t t  

v é g e z h e t  ip a r i  te v é k e n y s é g e t .  A  tö rv é n y n e k  a z  E u r ó p a i  Kö 

z ö s sé g  irá n y e lv e iv e l ö s s z e h a n g o l t  m ó d o n  v é d e l m e t  k e ll 

n y ú j ta n ia  a  h a z a i ip a r n a k .  S z ü k sé g  v a n  a  t ö r v é n y r e  a z é r t  is, 

m e r t  a  k ü l f ö ld i  tő k e b e f e k te té s e k ,  az im p o r t l ib e r a l i z á c ió  é s  a 

p r iv a t iz á c ió  k ö v e tk e z té b e n  a  m ag y a r  ip a r  e g y e s  á g a z a ta i  sú 
lyos h e ly z e tb e  k e rü lte k .  F o n to s n a k  ta r tju k  a  h o s s z a b b  távon  

j ó  k i lá tá s o k k a l  b í r ó  v á l la la to k  á tm e n e t i  v é d e lm é t .  A  m a g y a r 

ip a r  v é d e lm é v e l  k a p c s o la to s  á llá s p o n t já t  é s  ja v a s la ta i t  a 

M T E S Z -n e k  k ö z z é  k e ll t e n n i e .  ( E n n e k  t ö b b n e k  k e ll  le n n ie  

e g y  m o z g a lo m  m e g h i r d e t é s é n é l . )  K o rm á n y z a ti  in té z k e d é 

se k  s z ü k s é g e s e k  a  h a z á n k b a n  k o rá b b a n  s ik e r e s  sz a k m a k u l 
tú r á k  m e g ő r z é s e  é r d e k é b e n ,  m e r t  ily e n e k  h í j á n  a  sz a k em 

b e r e k  s z é ts z é le d n e k ,  é s  h iá n y o z n i  fo g  az e lő b b - u t ó b b  n ö v e 

k e d é s n e k  in d u ló  ip a r i  t e r m e lé s  m u n k a e r ő a la p ja .  A z ip arv é 

d e lm e n  b e lü l  k ie m e l t  f o n to s s á g ú  —  r e á lé r t e lm is é g i  k ö rb e n  

—  a  s z e l le m i  tu la jd o n  v é d e lm e  az e g y én , a  g a z d a s á g ,  az  ál 
lam  s z e m p o n t já b ó l ;  a  M T E S Z  szak m ai é r d e k v é d e lm i  tevé 

k e n y s é g é n  b e lü l  m e g k ü lö n b ö z te te t t  f ig y e lm e t  é r d e m e l  a 
s z e lle m i a lk o tá s o k  v é d e lm e .

Szakszerűség

A  g a z d a s á g i  k ib o n ta k o z á s  n é lk ü lö z h e te t le n  e l e m e  a  szaksze 

rű sé g . E r ő s í te n i  k e ll a  s z a k é r tő i  te s tü le te k  b e f o ly á s á t  a  tö r 

v é n y k e z é s i é s  a  k o r m á n y z a t i  m u n k á b a n .  S z é le s  k ö r b e n  e lfo 

g a d o t t  m in ő s í té s i  r e n d s z e r t  k e l l  k id o lg o z n i, m e ly n e k  seg ít 

sé g é v e l k iv á la s z th a tó k  a  m e g f e le lő  s z a k e m b e r e k .  K ü lfö ld i 

s z a k é r tő k  fo g la lk o z ta tá s a  c s a k  o ly an  e s e te k b e n  in d o k o lt ,  

a m ik o r  a z o n o s  s z ín v o n a la t  k é p v ise lő  h a z a ia k  n e m  á lln a k  

r e n d e lk e z é s r e ,  ille tve  f e lm e r ü l  az e lfo g u ltsá g  v e sz é ly e . B izto 

s í ta n i  k e ll  a  m in ő s é g  v é d e lm é t ,  e b b e n  t á m a s z k o d n i  ke ll a 

n e m  k o r m á n y z a t i  s z e rv e z e te k  m u n k á já ra  is.

Az oktatás és a kutatás kiemelt fejlesztése

A z o rs z á g  tá r s a d a lm i ,  g a z d a s á g i  é s  p o lit ik a i s ta b il iz á c ió já n a k  

e g y ik  l e g f o n to s a b b  z á lo g a  a z  á l la m p o lg á ro k  k é p z e tts é g i  

s z ín v o n a lá n a k  j e l e n tő s  e m e lé s e .  E n n e k  m e g f e le lő e n  n ö v e l 

n i  k e ll a  f e ls ő o k ta tá s b a n  k ik é p z e t te k  lé ts z á m á t,  b iz to s í ta n i  

k e ll a  m a g a s  s z ín v o n a lú  m ű k ö d é s  anyag i é s  s z e m é ly i  fe lté te 

le it.

F ig y e lm e t  k e ll f o r d í ta n i  a z  á tk é p z é s re  é s  a  to v á b b k é p z é s 

r e ,  v a la m in t  a  tá v o k ta tá s ra  is. A z e g y e te m i é s  f ő is k o la i  h a ll 

g a tó k  é s  o k ta tó k  l é t s z á m á n a k  n ö v e lé se  s e g í t i  a  fe lső fo k ú  
v é g z e tts é g ű  r e á lé r te lm is é g i  m u n k a n é lk ü l ie k  j e l e n l e g  10 ez 

r e s  t á b o r á n a k  —  k ö z ö t tü k  e g y re  tö b b  p á ly a k e z d ő n e k  —  az 

e lh e ly e z k e d é s é t .  S z ü k sé g  v a n  a  m e g fe le lő  t e l j e s í tm é n y t  fel 

m u ta tó  k u ta tó k  é s  fe jle s z tő k  m u n k a f e l t é te l e in e k  ja v í tá s á ra ,  

a  m e g f e le lő  i n f r a s t r u k tú r a  é s  a la p e llá tá s  b iz to s í tá s á r a .  V ilá 

g o s  é r t é k r e n d e t  ke ll k ia l a k í t a n i ,  é s  e h h e z  k e ll  ig a z í ta n i  a  tu 

d o m á n y o s  m in ő s íté s t .

F e n t ie k e t  a z é r t  t a r t ju k  s z ü k s é g e s n e k  h a n g s ú ly o z n i ,  h o g y  

r á ir á n y ít s u k  a  f ig y e lm e t e  s z a k k é rd é s e k b e n  a  sz a k m a ila g
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k o m p e te n s  sz e rv e z e tek  (így  a  s z a k m a i  tu d o m á n y o s  e g y e sü 

le te k )  v é le m é n y é n e k ,  á l lá s fo g la lá s á n a k  fo n to s sá g á ra .
E gzisztenciális érdekvédelmen a  p á ly á r a  k e rü lé s ,  a  p á ly á n  

m a r a d á s  é s  e lő re ju tá s  s e g í té s é t  é r t j ü k .  I d e  ta r to z ik  a  m u n k a -  
n é lk ü l i s é g  á lta lá n o s  p r o b lé m á in a k  f e l t á r á s a  é s  m e g je le n íté 

se , a  m u n k a h e ly te r e m tő  te v é k e n y s é g e k  tá m o g a tá sa ; az id ő s  
s z a k e m b e r e k  so rs á n a k  f ig y e le m m e l  k ís é ré s e .

A z e tika i érdekvédelem t ö b b  s z a k te r ü le t e n  a z o n o s  f e la d a to 

k a t  j e l e n t ,  az  e g y e sü le ti ta g o k k a l  s z e m b e n  e g y é n i  és sz a k m a i 
k ö v e te lm é n y e k e t  tám asz t, é s  f e l l é p  e z e k  k ö v e tk e z e te s  é rv é 

n y e s í té s é é r t ,  m e g v é d i a  s z a k m á t  a  k o n tá r o k tó l .

Munkamegosztás

A  r e á lé r t e lm is é g  v é d e lm e  r e n d k ív ü l  ö s s z e te t t  fe la d a t, a m e ly  
c sa k  tö b b  s z in te n  és k i t e r j e d t  e g y ü ttm ű k ö d é s s e l  o ld h a tó  

m e g . A z a lá b b ia k b a n  tá rg y a lju k  a  m u n k a m e g o s z tá s  f ő b b  

sz in tje it .

Szövetségi szintű érdekvédelem

K iz á ró la g  a  r e á lé r te lm is é g  e g é s z é t  é r i n t ő  k é rd é s e k re  te r j e d  
ki. S z ö v e ts é g i  sz in te n  ö s s z e h a n g o lá s t  ig é n y lő  le g f o n to s a b b  
té m á k  a  k ö v e tk e ző k :
—  A k tív  ré sz v é te l a te rv e z e tt  m é r n ö k i ,  é p íté s z i  tev é k en y ség 

r ő l  é s  k ö z te s tü le te irő l  sz ó ló  t ö r v é n y  e lő k é s z íté s é n e k  v a la 

m e n n y i  fáz isáb an . M eg  k e ll  t e r e m t e n i  a v é le m én y n y ilv á 
n í tá s  l e h e tő s é g e i t  é s  é r v é n y r e  k e l l  j u t t a t n i  a  r e á lé r te lm i 

s é g  é r d e k e i t .
—  E l k e l l  é r n i ,  h o g y  a  k o r m á n y e lő te r je s z té s e k  e lő k é sz íté se  

é s  v é g r e h a jtá s a  s o rá n  a  s z a k tá r c á k  k ik é r jé k  az e g y e s ü le 

te k ,  ille tv e  a  M T E SZ  v é l e m é n y é t
—  A z I p a r i  é s  K e re s k e d e lm i, v a l a m in t  a  M u n k a ü g y i M in isz 

t é r i u m m a l  k ia la k íto tt  e g y ü t tm ű k ö d é s  p é ld á já n  s z o rg a l 
m a z n i  k e l l  m ás —  k a p c s o ló d ó  —  fő h a tó s á g o k k a l  a  sz e r 

v e z e t t  e g y ü ttm ű k ö d é s t;  s z é le s í t e n i  é s  e lm é ly íte n i sz ü k sé 
g e s  az  e g y ü ttm ű k ö d é s t  az  ö n k o r m á n y z a to k k a l .

—  S z o rg a lm a z n i  k e ll az O r s z á g o s  É rd e k e g y e z te té s i  T a n á c s  
n e g y e d ik  (ö n k o rm á n y z a ti  é s  t á r s a d a lm i )  —  n e m  sz o c iá 
lis p a r tn e r i ,  d e  sz a k m a i k é r d é s e k b e n  k o m p e te n s  —  o l 

d a lá n a k  l é t r e h o z á s á t  é s  e b b e n  h e ly t  ke ll k a p n ia  a  
M T E S Z -n e k , ille tve  az  é r d e k e l t  t a g e g y e s ü le te k n e k  is. J a 
v a s o ln i  k e ll, h o g y  az IK M -h ez  h a s o n l ó a n  m ás tá rc á k n á l  is 
h o z z á k  lé t r e  a  m á r  ily e n  m ó d o n  m ű k ö d ő  K ö z é p s z in tű  
É rd e k e g y e z te té s i  T a n á c s o k a t .

—  A  M u n k a ü g y i M in is z té r iu m m a l  k ia la k í to t t  k a p c s o la t  r é 
v é n  b iz to s í ta n i  k e ll h e ly ü n k e t  az  O rs z á g o s  S z a k k é p z é s i 
T a n á c s b a n ,  ille tve  a  m e g y e i  s z a k k é p z é s i  ta n á c s o k b a n .

—  E l k e l l  é r n i ,  h o g y  a p a r l a m e n t i  b iz o t ts á g o k  tá m a sz k o d ja 
n a k  a  M T E S Z  s z a k é r tő in e k  s z é le s  k ö r é re .

—  F o ly ta tn i  k e ll a  m é r n ö k i  v é g z e t t s é g ű  o rsz ág g y ű lé si k é p v i 
s e lő k k e l  a  fo ly am ato s  é s  k ö lc s ö n ö s  sz a k m a i tá jé k o z ó d á s t  
b iz to s í tó  e g y ü ttm ű k ö d é s t.

—  T o v á b b r a  is ré sz t k e ll v e n n i  az  O M F B  k o o rd in á lá s á v a l  f o 
ly ó  v iz sg á la tb a n , m e ly n e k  c é l ja  a  m ű sz a k i é r te lm is é g  
h e ly z e té n e k  és  s z e re p é n e k  v iz s g á la ta  a  m a i M a g y a ro rszá 
g o n ;  a  k ié r té k e l t  a d a to k a t  e g y ü t t e s e n  e le m e z n i é s  fe l 
h a s z n á ln i  szükséges a  to v á b b i  m u n k á n k b a n .

—  K ie m e l t  fe la d a tk é n t  k e z e le n d ő  a  M T E S Z  T e c h n ik a  H á 
z a k  o rs z á g o s  h á ló z a tá n a k  m ű k ö d te t é s e ,  é s  a m i e h h e z  e h  

e n g e d h e te t l e n ,  a  tu la jd o n i  h e ly z e t  r e n d e z é s e .

—  K e z d e m é n y e z n i  k e ll a  s z a k tá r c á k n á l  a  sz a k é rtő i b iz o n y ít 

v á n y o k  e lb írá lá s i j o g á n a k  á t r u h á z á s á t  a  szak m ai e g y e s ü 
l e t e k r e .  Ki k e ll a la k í ta n i  a  s z a k é r tő i  m in ő s íté s  k r i té r iu 

m a i t .
—  O ly a n  a d ó r e n d s z e r  b e v e z e té s é t  k e ll  s z o rg a lm a z n i, a m e ly  

sz o lg á lja  a  r e á lé r te lm is é g  s z a k m a i  m e g ú ju lá s á t,  e z á l ta l  

te l je s í tm é n y e  n ö v e lé sé t,  ú j é r t é k e k  lé tre h o z á sá t.  íg y  p l .  
n e m  c sa k  a v á lla lk o z ó i ig a z o lv á n n y a l  r e n d e lk e z ő  m é r n ö k  
s z á m á r a  in d o k o lt  a d ó a la p - c s ö k k e n té s t  b iz to s íta n i szak 

k ö n y v  m e g v á sá rlá sá ra , a  s z a k m a i  r e n d e z v é n y e k e n  v a ló

részv é te l é s  a z  e g y e s ü le ti  ta g d í j  m e g h a t á r o z o t t  f e lté te le k 
k e l tö r té n ő  e ls z á m o lh a tó s á g á v a l .  A  n o n  p r o f i t  tö rv é n y  ki 

d o lg o z á sa  s o r á n  is f ig y e le m b e  k e ll  v e n n i  az e  te r ü le te k e n  
te v é k e n y k e d ő  sz e rv e z e te k  é s z re v é te le i t ,  v é le m é n y é t;  a 
M TESZ, m i n t  a z  e g y ik  le g n a g y o b b  ily e n  j e l l e g ű  szerv e 
zet, ig én y li r é s z v é te lé t  az e lő k é s z í tő  m u n k á la to k b a n .

—  A  k ö z o k ta tá s ,  a  f e ls ő o k ta tá s  é s  a  k u ta tó in té z e t i  m ű k ö d é s t  

szabályozó  tö r v é n y e k  k id o lg o z á s á b a n  v é g z e tt  a k tív  k ö z re 
m ű k ö d é s ü n k h ö z  h a s o n ló a n  a  v é g r e h a j tá s u k r a  is k ie m e lt  
f ig y e lm e t k e l l  f o r d í ta n u n k ;  a  M T E S Z  é s  ta g e g y e s ü le te i 
n e k  é ln i  k e l l  e  tö r v é n y e k b e n  b iz to s í to t t  s z a k m a i- tá rs a d a l 
m i ré sz v é te l le h e tő s é g e iv e l  é s  jo g o s ítv á n y a iv á l.

—  A  M T E SZ , a z  e g y e s ü le te k  s z a k m a i  la p ja i, a  s a j tó k a p c s o la 
to k  s z o lg á ljá k  h a té k o n y a b b a n  é s  h a tá s o s a b b a n  a  r e á lé r 
te lm isé g  é r d e k e in e k  m e g j e le n í t é s é t

Regionális érdekvédelem

A  m u n k á t  az  a d o t t  t e r ü le t i  s z e rv e z e t  k e r e te in  b e lü l  v é g ez zé k  
é s  fo g la lk o z z a n a k  a  sp e c iá lis  h e ly i  p r o b lé m á k k a l  (p l. a  
G y ő r-S o p ro n -M o so n  m e g y e i v a g y  az  é s z a k k e le t i  r é g ió  ip a r 
v é d e lm e ) .  A  T e c h n ik a  H á z a k  v á lja n a k  a  h e ly i  r e á lé r te lm i 
sé g  bázisává, a z  á tk é p z é s t  s z o lg á ló  ta n fo ly a m o k , v a la m in t  a  
m ag a s  s z in tű  é s  j ó l  s z e rv e z e tt  s z a k m a i  in f o r m á c ió s  tev é k en y 
ség  k ö z p o n tjá v á .

Egyesületközi érdekvédelem

O ly an  in te r d is z c ip l in á r is  te v é k e n y s é g h e z  t a r to z ó  é rd e k v é 
d e lm i f e la d a to k  m e g o ld á s á t  j e l e n t i ,  a m e ly e k k e l  tö b b  szak 
m a i e g y e s ü le t  is fo g la lk o z ik  ( p l .  o k ta tá s ,  k ö rn y e z e tv é d e le m , 

e n e rg e tik a ,  e le k t r o n ik a ;  n e m  s o k á ig  t é r h e tü n k  k i p é ld á u l  a 
b ő s -n a g y m a ro s i e r ő m ű r e n d s z e r r e l  k a p c s o la to s  o b je k tív  

szakm ai é r v e k e n  é s  re á lis  h e ly z e te le m z é s e n  a la p u ló  á llá sfo g 
la lás k ia la k ítá s a  e lő l ) .

Egyesületi érdekvédelem

A  ta g e g y e s ü le te k  a  sp e c iá lis  s z a k m a i  é r d e k v é d e le m  le g fő b b  
le té te m é n y e s e i,  i t t  f o g a lm a z z á k  m e g  —  s z a k te r ü le tü k n e k  
m e g fe le lő e n  —  ré s z le te s  f e la d a ta ik a t ;  k ia la k ít já k  é s  k é p v ise 

lik  e  k ö r b e n  s z a k m a i  á l lá s p o n t ja ik a t .

M e g s z e rv e z h e tő  a  jo g s e g é ly s z o lg á la t ,  az  á l lá s b ö rz e  é s  egy  
ö n se g é ly e z é se n  a la p u ló  sz o c iá lis  tá m o g a tá s i  r e n d s z e r ,  e g y e 

sü le ti ta g o k  é s  s z a k é r tő k  ta g s á g i  v is z o n y o n  a la p u ló  b iz to s ítá 
sa  (egy  f o n to s  sz o lg á lta tá s  l e h e t ,  a m e ly n e k  e g y re  n a g y o b b  
sz e re p e  lesz  a  j ö v ő b e n :  az e g y e s ü le te k  a  s z a k é r tő k n e k  fe le 
lő s sé g b iz to s ítá s i n y i la tk o z a to t  t e h e tn e k ;  e z á lta l  —  v isz o n t 
b iz to sítás r é v é n  —  á tv á l la lh a tó  az  e g y é n  a n y a g i fe le lő s sé g e , 
m ely  az  e s e t le g e s  h ib á s  m u n k á é r t  té r b e l i ) .

Hazai és nem zetközi együttm űködés

F o n to s  az e g y ü t tm ű k ö d é s ,  e s e t e n k é n t  a  v é le m é n y e k  ö ssze 
h a n g o lt  k é p v is e le te  a  h a z a i  tá r s s z e rv e z e te k k e l  (M é r n ö k i  K a 

m a ra , M a g y a r M é r n ö k  A k a d é m ia ,  M a g y a r In n o v á c ió s  K a 
m a ra , sz a k sz e rv e z e te k , IP O S Z , V O S Z , M a g y a r G a z d a sá g i  Ka
m a ra , B u d a p e s t i  K e r e s k e d e lm i  é s  I p a rk a m a r a ,  M a g y a r É p í 
tészek  K a m a r á ja  é s  S z ö v e tsé g e  s tb . ) .  A  n e m z e tk ö z i  e g y ü tt 
m ű k ö d é s  r é v é n  h a s z n o s - in fo r m á c ió k h o z  j u t h a t u n k ,  m e ly e k  
seg ítik  é r d e k v é d e lm i  te v é k e n y s é g ü n k e t .  A  b e k a p c s o ló d á s  az 

e u r o m é r n ö k i  m in ő s íté s i  r e n d s z e r b e  m e g te r e m t i  a  k o n v e r 
tá lh a tó  tu d á s s a l  r e n d e lk e z ő  m ű s z a k ia k  j o b b  a n y a g i  é s  e rk ö l 

csi e l i s m e r é s é n e k  f e l t é t e le i t

* * *

Az é r d e k v é d e le m  az  e d d ig i  te v é k e n y s é g  m e l l e t t  e rő te l je 
seb b , a n y i lv á n o s s á g  e lő t t  z a j ló  é s  a  k o n f l ik tu s o k a t  v á lla ló  

m u n k á t  ig é n y e l .  F o n to s , h o g y  az  e g y e s ü le te k  k id o lg o z z á k  
s z a k te rü le tü k  é r d e k v é d e lm é v e l  k a p c s o la to s  f e la d a ta ik a t .  A  

h a té k o n y a b b  é r d e k v é d e lm i  m u n k a  é r d e k é b e n  c é ls z e rű  
m e g h a tá r o z o t t  k é r d é s e k  e s e t é b e n  sz ö v e tsé g i é s  ta g e g y e s ü le 

ti —  k ü lö n ö s e n  k is  e g y e s ü le te k  e s e té b e n  —  k ö z ö s  fe llé p é s .
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ÚTI BESZÁMOLÓ

Látogatás osztrák  
vaskohászati m úzeum okban

T a n u lm á n y ú ta m  s o r á n  n é h á n y  a u s z tr ia i  m ú z e u m o t  te k in 

t e t te m  m e g , e l s ő s o r b a n  a  v ilá g k iá l l í tá s ra  l é t r e h o z a n d ó  h a z a i 

„ b á n y á sz — k o h á s z  e m l é k ű t ” k ü lfö ld i  ta p a s z ta la to k k a l  v a ló  

a lá tá m a s z tá s a  c é l já b ó l .  I n f o r m á c ió k a t  s z e re z te m  egy, a  stá 

j e r  k o h á s z a t i  v id é k tő l  táv o li, S a lz b u rg  t a r to m á n y b e l i  sz a b a d 

té r i  k o h ó m ú z e u m r ó l ,  a m e ly e t  tu d o m á s o m  s z e r in t  eg y esü le 

t ü n k  tö r té n é s z e i  m é g  n e m  is m e rn e k .  Ez. a  m ú z e u m  Salz 

b u r g  t a r to m á n y  L u n g a u  j á r á s á b a n  lé v ő  T h o m a t a l  m e lle t t ,  a  

B u n d s c h u h  v ö lg y b e n  v a n . A  M a g a s -T a u e rn  h e g y s é g e n  átve 

z e tő  a u to b a h n  l e g m a g a s a b b  h á g ó já tó l ,  a z  1641  m -es  sz in te n  

lé v ő  K a ts c h b e rg - s z o ro s tó l  k e le t r e ,  m in te g y  10  k m -re  talá l 

h a tó .

S a lz b u r g  t a r to m á n y n a k  k é t  v a s k o h á s z a t - tö r té n e t i  sz a b ad 

té r i  m ú z e u m a  v a n ,  m in d k e t tő  L u n g a u  j á r á s b a n .  A z e g y ik e t, 

a  k e n d lb r u c k i  n a g y o lv a s z tó t  1 9 7 2 -b e n  r e s ta u r á l t á k ,  a  b u n d -  

s c h u h - i t  v a la m iv e l  k é s ő b b .  1 9 7 4 -b e n  m e g a l a k u l t  ez  u tó b b i  

m e g m e n té s é r e  a  „ V e r e in  z u r  E r h a l tu n g  d e s  S c h m e lz a n la g e  

B u n d s c h u h ” e g y e s ü le t ,  a m e ly  a  n a g y o lv a sz tó  fú v ó h á z á t  ala 

k í to t t a  k i m ú z e u m n a k .

A  b u n d s c h u h - i  k o h ó  a  fe ls ő  M u ra -v ö lg y i v a s ip a rh o z  ta r 

to z o t t ,  a m e ly  a  1 9 . s z á z a d b a n  n a g y sá g , te l je s í tm é n y  és  te r 

m e lé s i  p r o g r a m  s z e r in t  n a g y o n  k ü lö n b ö z ő  k o h á s z a t i  ü z e 

m e k e t  f o g la l t  m a g á b a n .

—  U n z m a r k tb a n  f r is s í tő  a c é lm ű  é s  f i n o m h e n g e r m ű ,

—  S c h e if l in g b e n  k o v á c s ü z e m ,

—  T e u f e n b a c h b a n  f r is s í tő  a c é lm ű ,

-—  T u r a c h b a n  B e s s e m e r - a c é lm ű  é s  n a g y o lv a sz tó ,

—  S t .A n d r á b a n  a  le g fe ls ő  m u ra v ö lg y i  f r i s s í tő  k e m e n c e 

ü z e m ,

—  M a u le r n d o r f b a n  az  ú n .  L u n g a u e r  E is e n g e w e rk s c h a f t  

m ű k ö d ö t t ,  a h o l  f r is s í tő  k e m e n c é b ő l  n y e r t  a c é lb ó l  d r ó to t  

é s  r ú d a c é l t  g y á r to t ta k ,

—  M u r a u b a n  a  S c h c e l l e r  С о . az  u to ls ó  o s z t r á k  f r is sk e m e n 

c é b ő l  g y á r to t t  a c é l la l  d o lg o z o t t  1923-ig .

—  A  S a lz b u r g - K a r in tia i —  S tá je r  h a tá r v id é k e n ,  a h o l  a  h á 

r o m  t a r to m á n y  ta lá lk o z ik , v a n  N o c k b e r g ,  i t t  v a s é rc e t  b á 

n y á sz ta k , e z t  a  b u n d s c h u h - i  k o h ó b a n  k o h ó s í to t t á k ,  m e ly 

n e k  F r a n z e n s h ü t t e  v o l t  a  n e v e .

A  b u n d s c h u h - i  m ú z e u m  a  k ö v e tk e z ő  é p ü le t e k b ő l  áll:

—  fú v ó h á z

—  k o h ó é p ü le t

-—  lé g h e v í tő  e g y ü tte s

—  s z é n p a j ta

—  p ö r k ö lő m ű

—  h iv a ta lh á z

A  p ö r k ö l ő  4  a k n á s k e m e n c é b ő l  á llt. A  n a g y o lv a s z tó  13 m  

m a g a s  v o l t  a  f e n é k tő l  a  to ro k s z in t ig ,  a  m e d e n c e  á tm é r ő  1,1 

m , a  s z é n p o h a  á tm é r ő  2 ,5  m  v o l t  A z évi t e r m e lé s  k b . 800  t 

n y e rsv as  v o lt .  A  m ú z e u m  t e c h n ik a tö r t é n e t i  r i tk a s á g a  a  lég 

h e v ítő . E b b ő l  e g y e t l e n  d a r a b  v a n  a  v i lá g o n . S k ó t  lég h e v ítő - 

n e k  h ív tá k ,  ú n .  S ta f fo r d s h i r e - i  b e r e n d e z é s .  E z  lé n y e g é b e n  

e g y  c sö v e s  r e k u p e r á t o r  v o lt,  a m e lly e l 3 0 0 — 4 0 0  °C -ra  m e le 

g í te t té k  e lő  a  le v e g ő t .  A  f ú v ó g é p e t  v íz ik e ré k  h a j to t ta .

M ivel rö v id  j e l e n t é s e m b e n  n e m  ta lá l ta m  c é ls z e rű n e k ,  

h o g y  a  k o h ó m ú z e u m  m ű s z a k i  v á z la tá t,  t ö r t é n e t é t  é s  a d a ta i t  

l e í r ja m , ú g y  v é l te m ,  a z  é r d e k lő d ő  tö r té n é s z e in k  sz á m á ra

h a sz n o sa b b , h a  a  v o n a tk o z ó ,  k ö n n y e n  h o z z á f é r h e t ő  iro d a 

l o m r a  u ta lo k :

—  1984. jú l iu s  2 9 - é n  m e g je le n t  k ü lö n le n y o m a t  a  m ú z e u m  

m e g n y itá sa  a lk a lm á b ó l ,

H a n s  J ö r g  K ö s t le r :  D as e h e m a lig e  H o c h o f e n w e r k  „F ran 

z e n s h ü tte  in  B u n d s c h u h ” (L a n d  S a l z b u r g )  u n d  se in e  

te c h n ik g e s c h ic h t l ic h  b e d e u te n d e n  A n l a g e n .

—  B e r g - u n d  H ü t t e n m ä n n is c h e  M o n a t s h e f te  1 9 8 5 /5 .

„ D ie  F r a n z e n s h ü t t e  u n d  d as  H o c h o f e n - M u s e u m  in  

B u n d s c h u h  ( L u n g a u ,  L d . S a lz b u rg )”

—  B e r g - u n d  H ü t t e n m ä n n is c h e  M o n a ts h e f te  1 9 8 7 /4 .

„ D ie  E r z r ö s ta n la g e  im  e h e m a l ig e n  H o c h o f e n w e r k  

„ F r a n z e n s h ü t te ” i n  B u n d s c h u h  ( L a n d  S a l z b u r g ) ”

A  fú v ó h áz  f ö ld s z in t j é n  lévő  t u l a j d o n k é p p e n i  m ú z e u m 

b a n  k ü lö n fé le  é r d e k e s  re lik v iák  lá th a tó k :

—  ré g i  té r k é p e k

—  a  lé g h e v ítő  r a jz a

-—  k ü lö n fé le  s z e r s z á m o k

—  S z e n t B o rb á la  z á s z ló

—  ö n tv é n y  d a r a b o k

—  b á n y a té rk é p e k

—  fo tó k , tu la jd o n o s o k r ó l  is

—  S c h w a rz e n b e rg  h e r c e g i  c ím e r  stb.

K ö s z ö n e te m e t  n y i lv á n í to m  az e g y e s ü le tn e k ,  h o g y  tanu l- 

m á n y u ta m  k ö l t s é g é h e z  —  a k ö z le k e d é s i k ö l t s é g e im  m e g té 

r í té s é v e l  —  h o z z á já r u l t .

J ó  sz e re n c sé t!

S e lm e c z i  B éla

Elhunyt W olfgang A. M ate jka

W olfgang A. M atejka, az Ontéstechnikai E gyesületek  
Nem zetközi S zövetségén ek  (CIATF) p én ztá ro sa , a Ka- 
rib-térségben tö ltö tt  szabadsága alatt 6 6  é v e s  korában 
szívroham k övetk eztéb en  január 5-én e lh u n y t. A Chi
cagóban 1982-ben  tartott 49. nem zetközi ön tők ong 
resszuson a C IA T F  elnöki tisztségét tö ltö tte  b e , 1985 
óta pedig p én ztárosa  v o lt  Egyénisége, k iv á ló  szaktu 
dása és biztos íté lák ép essége révén n agyban  hozzájá 
rult a nem zetközi együttm űködés és a  baráti kapcsola 
tok kialakításához. H umorérzéke, k ed élye  é s  ék esszó 
lása sokszor e lő se g íte tte  a problémák m e g o ld á s á t  Ha
lálával a n em zetk özi öntőtársadalom egy  j ó  barátot, a 
CIATF egy igen  aktív támogatót veszített e l. H am vait 
január 12-én h ely ezték  örök nyugalom ra Schaffhau- 
senben.

HELYREIGAZÍTÁS

1 9 9 3 /1 2 .  és 1 9 9 4 /1 .  s z á m u n k b a n  is e lk e r e s z t e l t ü k  Karácso

n y i  Imre t a g t á r s u n k a t  é s  Ferenc k e re sz tn é v v e l  g r a tu lá l tu n k  

s z ü le té s n a p já h o z .  E ln é z é s t  k é rü n k  a  c sú n y a  h i b á é r t ,  é s  íg é r 

j ü k ,  h o g y  az a lu m í n iu m i p a r r ó l  k é szü lő  v is s z a e m lé k e z é s é n e k  

k ö z lé s é n é l  m á r  b i z t o s a n  h e ly e se n  ír ju k  n e v é t .

H arrach W a lte r  rovatvezető

ÉRTESÍTÉS
É r te s í t jü k  o lv a s ó in k a t ,  h o g y  a la p u n k b a n  m e g j e l e n t  c ik k e k 

r ő l  a  m e g je le n é s  u t á n  le g fe lje b b  k é t  h ó n a p ig  o l d a l a n k é n t  

2 0  F t  + Á FA -ért e r e d e t i  l é z e r p r in te t  i g é n y e lh e tn e k .  A  m eg 

r e n d e lé s e k e t  az O M B K E  k ö z p o n tjá b a n  v e s z ü n k  fe l.

A  szerk.
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Gábor László
(1943— 1993)

Gábor László okleveles kohómémök, az 

Alcoa— Köfétn Kft. Hengermű Üzletágának 

vállalkozás vezetője 1993. június 27-én —  

szívelégtelenség következtében —  50 éves ko
rában váratlanul elhunyt.

Ezek a rövid hírek m indig  szomorúsággal 
töltik el a kollégák, a  családtagok és ismerő

sök szívét, de még nagyobb a szomorúság, ha  

olyan társunk halálhírével találkozunk, aki 
emberi számítás szerint tú l korán távozott kö
zülünk.

1943. március 1-jén született Székesfehérvá

rott. Itt végezte középiskoláját a Gépipari 
Műszaki Technikumban, majd ezt követően 

egy évig a Székesfehérvári Könnyűfémműben 

dolgozott. 1962ben felvételt nyert a Nehézipa
ri Műszaki Egyetemre, ahol 1967ben kohász

technológus szakon szerzett diplomát.
Az egyetem elvégzése után visszatért a Szé

kesfehérvári Könnyűfémműbe, aminek társa
dalmi ösztöndíjasa volt. A  hengermű technoló

giai osztályán technológusként dolgozott, ahol 
1970ben csoportvezetőnek nevezték ki. Fő te
vékenysége a meleg- és hideghengerlési techno
lógiák kialakítása, a hengerműbe érkező ren
delések, igények műszaki, gyárthatósági elbí
rálása és gyártástervezése volt.

Ezekben az években készült el a vállalat ter
melő berendezéseit egységes rendszerbe foglaló  

nyilvántartási kataszter, a „technológja ala 
p o k”, amelyre támaszkodva lehetett a gyártá 
si technológiákat, rendelésvállalási feltétel- 

rendszert kidolgozni ill. folyamatosan fejleszte
ni. E  munkának ő  is egyik meghatározó részt
vevője volt. Kiemelkedőfeladatot jelentett szá 

mára az 197Oben elkészült szélesszalagben- 

germű beindításával, beüzemelésével összefüg

gő tevékenység.
Elve a CEGEDUR műszaki együttműködés 

adta lehetőségekkel, módjában állt franciaor

szági üzemekben tanulmányozni a hengerlési 
gyártástechnológiákat, ill. a tapasztalatokat 
magas szinten alkalmazni napi munkájában.

1974ben a hengerléstechnológiai osztály 

vezetője lett. Ebben a beosztásban tizennyolc 

éven keresztül irányította a hengerműi gyár

tás- és gyártmány tervezői tevékenységet.

Szorgalmas m unkáját két alkalommal dí
jazta  a vállalat K iváló Dolgozó kitüntetéssel.

Munka mellett önerőből nyelveket tanult, és 

azokat olyan szinten elsajátította, hogy hasz

nálni tudta napi feladatai ellátásánál.

Szakmai ismereteinek szinten tartása mel

lett arra is szakított időt, hogy hum án érdek
lődési igényét szépirodalom olvasásával, ko

molyzene hallgatásával elégítse ki. A  zene 

hallgatása nem egyszer a munkahelyi feszült

ségek elviselését is segítette.
1992 májusában érintette először az elmú

lás, de akkor legyőzte, sőt úgy érezte, hogy 

rendbqött, 1992 őszén visszament dolgozni.

Az átszervezett hengerműben a vállalkozás 

vezetőjévé nevezték ki. Ebben a beosztásában 

dolgozott a m ásodik úfarktusig, ami már 

nem kegyelmezett.

Munkatársait tisztelő, becsülő, szakmáját 

szerető, lelkiismeretes, őszinte, szerény, saját 

gondjait, problém áit magában tartó, azzal 
másokat nem terhelő kollégát veszítettünk el.

Kegyelettel megőrizzük emlékét.

Jó szerencsét!
P ap p  P éter

1 7 4
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Orbán Mihály
( 1946— 1992)

1946-ban született a GyőrSoproti megyei Táp- 
szentmiklóson. Az általános iskolát szülőfalujá
ban végezte, majd a győri Jedlik Ányos gépipari 
technikumban járműgépész szakon végzett 1964- 
ben. Érettségi után a Nehézipari Műszaki Egye
temre nyert felvételt, ahol 1969ben kohásztech
nológus szakon szerzett diplomát.

Professzoraink, dr. Nándori Gyula és néhai 
dr. Kiss Ervin így jellemezték Orbán Mihály 
kollégánkat, amikor búcsút vett az Alma Mater
től, hogy ott szerzett elméleti tudását a Székesfe
hérvári Könnyűfémmű gyakorlatában kamatoz
tassa: „szolid, csendes, kissé zárkózott, udvarias 
és jóindulatú, társai szeretik”. A  professzor 
urak jellemzése komoly emberismeretről tanús
kodik.

A  Székesfehérvári Könnyűfémmű, azon belül 
az üzemi OMBKE csoport egy, a jellemzésnek 
teljes mértékben megfelelő kollégával gazdago
dott. Húsz évet meghaladó munkáját csendben, 
szorgalmasan végezte. Két évig mint hengerműi 
üzemmérnök részt vett a meleghengersor, majd 
a kikészítősorok (darabolósor, hasítósorok, tár
csavágó berendezések) beüzemelésében. 1971 
májusától egy év megszakítással (1975 Video
ton —  üzemvezető-helyettes) a vállalat fejlesztési 
szervezetében különböző munkakörökben dolgo
zott (gyártásfejlesztési csoportvezető, operatív 
fejlesztési osztályiiezető, főmunkatárs). Ézekben 
a munkakörökben a CEGEDUR know-how szer
ződés keretében a hengerelt termékek továbbfel- 
dolgozása témakörben a csőhegesztő, profilhajlí
tó berendezések tanulmányozásával és a techno
lógiák átvételével foglalkozott, felhasználva a 
francia üzemekben szerzett tapasztalatait is. Az 
ún. , félgyártmányfejlesztés nagyberuházás” elő
készítésében és megvalósításában az általános 
szervezési és koordinációs feladatok mellett az 
export áru csomagolás, raktározás, kiszállítás 
volt szőkébb munkaterülete. A beruházás befeje
zését követően a vállalati műszaki fejlesztés ko
ordinálásával bízták meg.

1989februárjában az ismeretfejlesztési főosz
tály vezetését kapta feladatul. A  vállalati mű
szaki könyv- és dokumentumtár, az újítási és 
iparjogvédelmi iroda, a műszaki együttműködé
si osztály tartozott e szervezeti egységbe.

Ezek a munkakörök nem hoztak számára 
naponta látziányos eredményeket, az itt végzen
dőfeladatokhoz körültekintés, lényegkiemelő ké
pesség, rendszerező készség, diplomáciai érzék, 
a munkatársakkal, partnerekkel „udvarias és 

jóindulatú inselkedés” szükségeltetett. S mert 
mindezen tulajdonságnak birtokosa volt, társai 
szerették.

Szorgalmas munkáját két alkalommal díjazta 
a vállalat Kiváló Dolgozó jelvény kitüntetéssel. 
Munka melletti szakmai továbbképzése is a fej
lesztési feladatok koordinálásához kapcsolódott, 
legyen az néhány hónapos szaktarfolyam vagy a 
gazdasági mérnöki ismeretek megszerzése.

Jelenléte mindennapi munkánkban természe
tes volt, végső elmaradása űrt hagyott maga 
után.

Néhány hónapos, a szomorú végkifejlethez 
vezető betegségét nagy önuralommal viselte, 
ügyelve arra, hogy minél kisebb fájdalm at okoz
zon szenvedéseivel szeretteinek, feleségének és 
két gyermekének.

1992. július 5-én csendben távozott körünk
ből. a július 9-i temetésén kollégái, barátai, is
merősei sokasága vett tőle búcsút a családdal és 
a rokonsággal együtt, hiszen „társai szerették”.

A kollégák, az OMBKE üzemi csoport, a volt 
tankörtársak nevében Puza Ferenc volt kollégiu
mi szobatársa kívánt neki valamennyiünk nevé
ben utolsó

Jó szerencsét!
Csömöz Ferenc

1 7 5
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NYELVMŰVELÉS

Újabb szösszenet

N e m r é g ib e n  egy ik  s z ö s s z e n e tü n k b e n  t ö b b  f ig y e lm e t k é r 

t ü n k  í r n i  s z e re tő  ta g tá rs a in k tó l,  s j a v a s o l t u k ,  h o g y  fo g a lm a z 

v á n y u k a t  n e  a d já k  k i k e z ü k b ő l  a d d ig ,  m íg  a z t  nyelv i sz e m 

p o n t b ó l  g o n d o s a n  á t  n e m  fé s ü l té k .  H a  d o lg o z a tu k  f é s ü le t 

l e n ü l  j e l e n ik  m e g , a k k o r  b iz o n y  a  j o g o s  k ritik á v a l m é g  é v e k  

m ú lv a  is s z á m o lh a tn a k .

K ö z b e n  r á jö t te m , h o g y  i n t e l m e m  h iá n y o s  vo lt. N e m c s a k  

a  n y o m ta tá s b a n  m e g je le n t  m ű v e k e t  é r i  k r itik a , d e  az é lő b e 

s z é d e t  is —  m é g h o z z á  n e m  é v e k  m ú lv a ,  h a n e m  a z o n n a l .  

H o g y  é r te m  ezt?  H á t  úgy, h o g y  s z in te  e g y sz e rre  sz isszen  fe l 

a  h a l lg a tó s á g ,  h a  ilyet h a ll: „ A  n y u g a t i  v i lá g b ó l v a ló  embargó 

t i l tá s a  m e g s z ű n t .” Ez egy k ic s it  so k  a  j ó b ó l ,  m e r t  m a g a  az em 

bargó k iv ite li t i la lm a t j e l e n t ,  a m i t  h a  b e h e ly e t te s í tü n k  az  id é 

z e t t  m o n d a tb a ,  ez  d e rü l  k i b e lő le :  , Д  n y u g a ti  v ilá g b ó l v a ló  

b e s z e rz é s  k iv ite li t ila lm á n a k  t i l tá s a  m e g s z ű n t ” Ez p e d ig  fá 

b ó l  v a sk a rik a , m e r t  a m it  a  b e s z é lő  m o n d a n i  a k a r t ,  m in d 

ö s sz e  e n n y i:  ,,Az e l le n ü n k  i r á n y u ló  e m b a r g ó  m e g s z ű n t .” I t t  

m á r  c sa k  a z  id e g e n  (sp a n y o l e r e d e t ű )  s z ó t  k ifo g á s o lh a tju k , 

h is z e n  v a n  j ó  m a g y a r  m e g f e le lő je  (k iv ite li  t ila lo m ). R e m é l 

j ü k ,  h o g y  a  j ö v ő b e n  e z t  k e v e s e b b s z e r  k e l l  h a s z n á ln u n k .

A  n e m  e g é s z e n  v ilágos a la p j e l e n t é s ű ,  d e  g y a k ra n  h a sz 

n á l t  (ú g y  is m o n d h a tn á m  „ f e l k a p o t t  v a g y  d iv a to s” i d e g e n  

szav ak  s o k s z o r  b e c s a p n a k  b e n n ü n k e t  a z t  h isszü k , h o g y  az 

i d e g e n  szóva l sz a k sz e rű b b é , p o n t o s a b b á  tesszük  m o n d a n i 

v a ló n k a t ,  h o l o t t  le h e t, h o g y  é p p e n  e z z e l  h o m á ly o s ít ju k  e l. 

N e m  tila lm a s , d e  n e m  is u d v a r ia s  d o l o g  a  realizál l a t in  e r e 

d e tű  ig é n e k  és  s z á rm a z é k a in a k  h a s z n á la ta  o ly an  s z a k m a i 

k ö r n y e z e tb e n ,  a h o l  e g y re  k e v e s e b b  m á r  a  la tin o s  a la p m ű 

v e lts é g ű  e m b e r .  Az ily e n e k  s z á m á r a  g o n d o t  o k o z  e n n e k  a  

m o n d a tn a k  az  é r te lm e z é se :  „Az. é r d e k e l t e k  b e v o n á sá v a l 

m e g s z ü le te t t  a  h a tá ro z a t ,  h o g y  g o n d o s k o d n i  k e ll az a lu m í 

n iu m g y á r tá s  realizálásáról.” A  k i f e je z é s  v a ló b a n  v á la sz té k o s 

n a k  tű n ik ,  d e  a n n a k  s z e m é b e n ,  a k i az  é lő b e s z é d  s o d rá b a n  

„ e g y b ő l” n e m  é r t i  m e g ,  a  b e s z é lő  n a g y k é p ű  tu d á lé k o s k o d ó -  

v á  v á lik

Az se m  é r h e t  e l  m á s f é le  m in ő s íté s t ,  a k i  íg y  o k í to t ta  h a ll 

g a tó i t :  „A  n y o lc v a n a s  é v e k b e n  la ssa n  k i b o n ta k o z ó  v e rse n y  

s o r á n  az  a c é lg y á ra k  e g y r e  j e l e n tő s e b b  m é r t é k b e n  a  n y u g a ti  

o r s z á g o k b ó l  im port b e s z e rz é s s e l  fe d e z té k  s z ü k s é g le te ik e t .” 

A m i a  h a l lg a tó t  az  e lő a d ó  k ö v e té s é b e n  m e g a k a s z tja ,  az az  

e g y é b k é n t  j ó l  i s m e r t  j e l e n t é s ű  import s z ó  f ö lö s le g e s s é g e , le g 

a lá b b is  e b b e n  a  m o n d a t b a n .  A  n y u g a ti  (é s  k e le t i )  o rsz á g o k 

b ó l  v a ló  b e sz e rz é s  az  m a g a  az  import. M in e k  h á t  a k k o r  e b 

b e n  a  m o n d a tb a n  k i te n n i?  M íg  a h a l lg a tó  e z e n  g o n d o lk o 

d ik ,  k iz ö k k e n  az  e lő a d á s  fo ly a m a tá b ó l,  é s  s z á m á r a  ta lá n  é p 

p e n  a  l e g é r té k e s e b b  g o n d o la to k  v e sz n e k  e l.

S z e r in tü n k  u g y a n íg y  tú lc só c sá lta  m o n d a n iv a ló já t  az az  

e lő a d ó  is, a k i így  tá j é k o z ta t t a  k ö z ö n s é g é t:  „A z  új v á lla la t 

s z a k m u n k á s a in a k  n a g y  r é s z é t  s ik e rü lt  az  e lő z ő  te l e p e n  d o l 

g o z ó k b ó l  biztosítani, a k ik  m á r  egyéves r u tin  tapaszta la tta l ren 

delkeztek.'’ E b b e n  a  m o n d a t b a n  a z t k e ll  a  h a l lg a tó n a k  m e g 

f e j te n ie ,  h o g y  m i az  a  r u t in  tapasztalat. A  r u tin  f r a n c ia  e r e d e 

tű  szó , é s  ü g y e s sé g e t,  j á r t a s s á g o t  j e l e n t .  K ö r é b e  e s ik  t e h á t  a  

ta p a s z ta la t  szó  j e l e n t é s é n e k  e g y  ré sz e  is, v ag y is  a  k e ttő  

e g y ü tt  k ic s it  sok . M o n d h a t n á n k  n é m i m a l íc iá v a l :  „ az  ügy  tú l  

v a n  b e sz é lv e ”, m e r t  a  r u t in  szó  e b b e n  a  m o n d a t b a n  fö lö s le 

g e s . G y o rsan  h o z z á te s s z ü k :  n e m  a z é rt, m e r t  id e g e n ,  h a n e m  

a z é r t,  m e r t  s e m m iv e l  s e m  b ő v íti a  m o n d a t  j e l e n té s é t ,  in 

k á b b  n e h e z ít i  a  m e g é r té s t ,  a m i t  e g y é b k é n t  az  u g y a n it t  h ival- 

k o d ó n a k ,  t ú lo n tú l  s z a k s z e r ű n e k  tű n ő  biztosít é s  rendelkezik 

ig e  sem  s e g ít  e lő . E z t a  m o n d a t o t  így k e l l e n e  r á n c b a  sz e d n i: 

„A z új v á lla la t s z a k m u n k á s a in a k  n a g y  r é s z é t  s ik e r ü l t  az  e lő 

z ő  te le p e n  d o lg o z ó k b ó l  to b o r o z n i .  E z e k n e k  m á r  egyéves ta 

p a s z ta la tu k  v o lt. ”

N e k ü n k  n e m  az  i d e g e n  szavakka l v a n  b a ju n k ,  h a n e m  

a z o k  fö lö s le g e s  h a s z n á la tá v a l .  M ik o r fö lö s le g e s e k ?  A m ik o r  a 

m e g é r té s t  n e m  s e g ítik ,  h a n e m  a k a d á ly o z z á k .

P. I.

ÁLLÁST KERES — ÁLLÁST AJÁNL
•  L e g a lá b b  3  é v e s  g y a k o r la t ta l re n d e lk e z ő  hőkezelő ko

hász üzemmérnököt k e r e s  c s o p o r tv e z e tő i  m u n k a k ö rb e  a  

D u n a fe r r  L ő r in c i H e n g e rm ű . É rd e k lő d n i a  1 5 7 -0 3 3 3 /1 2 2  

te le fo n s z á m o n  S z ív ó s n é n á l le h e t .

•  A  D u n a fe r r  D u n a i V a s m ű  R t . - n é l  —  a  tá r s a s á g c s o p o r t  

je le n le g i m u n k a v á lla ló i k ö z ü l —  a z  a lá b b i m u n k a k ö rö k b e  

k e re s n e k  m u n k a tá rs a k a t :

— külkereskedelmi üzletkötő
— marketing előadó
— munkaügyi munkatárs
— fémszerkezetgyártó üzem m érnök
É rd e k lő d n i a z  rt. d u n a ú jv á ro s i ig a z g a tó s á g i é p ü le té b e n  

s z e m é ly e s e n  (fsz t. 18 . s z o b a ) ,  v a g y  a  2 4 -1 5 -ö s  m e llé k e n  

le h e t. A  D u n a fe rr  D u n a i V a s m ű  k ö z p o n t i s z á m a : 0 6 -2 5 -  

3 1 1 -5 2 2 .

•  K o lo z s v á ro n  d ip lo m á z o tt  g é p é s z m é r n ö k ,  ö n té s , k o v á c s o 

lá s , h e n g e r lé s ,  d ró th ú z á s  te r ü le té n  s z e rz e tt  g y a k o r la t ta l 

(s z ü l. 1 9 4 2 ) á llá s t k e re s , e s e t le g  o k ta tá s  te rü le té n  is . (C ím  

a  s z e rk e s z tő s é g b e n )

•  K o h ó m é rn ö k i d ip lo m á v a l,  tá r g y a lá s i  s z in tű  a n g o ln y e lv - tu -  

d á s s a l,  k ü lk e re s k e d e lm i é s  fő v á l la lk o z á s i  g y a k o r la tta l re n 

d e lk e z ő  k o llé g a  (szü l. 1 9 4 8 )  m u n k a h e ly e t  k e re s  a  k o h á 

s z a t  te rü le té n . (C ím  a  s z e r k e s z tő s é g b e n )

•  D is z p é c s e r  (szü l. 1 9 6 1 ) s z e r v e z é s  é s  in fo rm a t ik a i ü z e m 

m é rn ö k i d ip lo m á v a l á l lá s t  k e r e s .  A u tó s z e re lő i é s  e s z te rg á 

ly o s  s z a k m u n k á s i és  g é p s z e r e lő  te c h n ik u s i b iz o n y í tv á n y a  

is  v a n .  B ő v e b b  in fo rm á c ió v a l a  M Ó L  R t. K T Á  M u n k a g a z 

d á lk o d á s i F ő o s z tá ly a , S z o ln o k ,  s z o lg á lta t .

PÁLYÁZATI FELHÍVÁS
A  M agyar K o rró z ió s S zö v e tség  céljait tá m o g a tó  Kurt Schwabe 
Alapítvány  1993-ban  a  K u r t  Schw abe e m lé k é re  re rn d e z e tt  K or 
ró z ió s  K o n fe re n c iá n  e lh a tá ro z ta ,  hogy  le h e tő s é g e t  nyú jt k o r ró 
z ió  é s  fe lü le tv é d e le m  i r á n t  é rd e k lő d ő  f ia ta l sz a k e m b e re k  tá m o 
ga tására .

1994-ben e lő szö r, m a jd  é v en te  is m é tlő d ő e n  az A lapítvány 
pá lyáza to t ír  ki f ia ta l sz a k e m b e re k  álta l e lé r t  k o rró z ió s  és fe lü 
le tv éd e lm i tá rg y ú  e lm é le t i  é s  g yakorla ti m e g o ld á so k ra , e re d m é 
nyek re .

Pályázhat m in d e n  3 5  év esn é l f ia ta lab b  s z a k e m b e r.
Pályázat n y ú jth a tó  b e  —  je le n  k iírás s z e r in t  —  1993-ban 

vagy 1994-ben k id o lg o z o tt, a  té m a k ö rt é r in tő  m u n k áv a l:
—  m űszaki m eg o ld á ssa l;
—  m e g je le n t sz a k iro d a lm i m unkával;
—  d ip lo m a m u n k á v a l;
—  d o k to ri é r te k e z é sse l.
B eküldési h a tá r id ő :  1994 . sz e p te m b e r 5.
L evélcím : K u rt S c h w a b e  A lapítvány, 1 525  B u d a p e s t, Pf. 17.
A  d íjazás m é r té k é t  az  A lap ítvány  anyag i h e ly z e té tő l fü g g ő e n  

a  K u ra tó riu m  h a tá ro z z a  m eg . 1994-ben 60 0 0 0  F t fo rd íth a tó  a  
d íjazásra , am elybő l h á r o m  d íja t  o sz tan ak  ki:

I. díj: 30 000  F t
II. d íj: 20 000  F t
III. d íj: 10 0 0 0  F t
A zsűri a  p á ly á za to k  é r té k e lé se  u tá n  e ttő l  e l té rő  fe losztást is 

jav aso lh a t.
D íjkiosztás: m in d e n  é v b e n  a M agyar K o rró z ió s  Szövetség  

K özgyűlése a lka lm ával, leg k ö z e le b b  1994 d e c e m b e ré b e n .
Kurt Schwabe A lap ítvány Kuratórium
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Pusztai /.; Learn ing  for L ife ......................................105
The shrill headline isn’t our idea. We fell in w ith it in a 
Publication of the Royal Swedish Academ y of 
Engineering (Engineers for the 21st Century). What 
behind this headline is w ill be made known herein
after.

K e y -w o rd s : Royal Swedish Academ y of Engineering, 
post-graduate teaching, research and developm ent

Gulyás J.: T h e  Supervision System  of Hot Roll
ing on the  B as e  of D im ension A ccuracy and Roll 
W e a r ............................................................................. 109

The rentability of rolling is connected w ith the opti
mal utilization of roll grooves. The paper lays the 
foundation o f a method and of a supervision system, 
which enable the estimation of the groove wear, as 
well as of th e  more accurate planning of the roll and 
groove change.

K e y -w o rd s : hot rolling, supervision system , groove 
wear, roll change, rentability

Gerván J.: T h e  Rolling of B ars w ith  C lose Toleran 
c e s .................................................................................113

Determ inant is for the competitivenese of rolled bars 
their d im ension accuracy. The small and medium 
section rolling mill of the DMN can be m ade suitable 
for the rolling of certain products with close to
lerances by convenient groove designs. The paper 
dem onstrates on the example of bloom and rod roll
ing those groove design methods, which establish 
the rolling w ith  close tolerances.

K e y -w o rd s : g roove design, close tolerances, bloom 
rolling, rod rolling

Réti T. — Horváth L :  Com puter Simulation of the 
Non-isotherm Decom position of A usten ite .............117

Relied on technical literature knowledge and own 
measurem ent results the non-isotherm decom po 
sition of austenite is studied in steels by computer 
simulation. The  different models and simulation 
methods are compared. On the base of these 
examinations the results, which can be achieved by 
the different sim ulation methods, are delimited. 

K e y -w o rd s : Non-isotherm decomposition of austenite, 
computer sim ulation, adaptability

Káldor M.— Dobránszky J.: The A ustenitization  of 
Eutectoid S te e l............................................................ 120

The authors performed a chain of experim ents in 
order to exam ine the role of formation of crystal 
nuclei among the factors exerting an influence on 
the austenitization of eutectoid unalloyed steel. The 
activation entalpy of austenitization was determ ined. 
From the calculated values w as verified, that at 
higher tem perature the carbon diffusion is deter
minant, while a t lower tem perature the form ation and 
the growth of the  austenite nuclei is more important. 

K e y -w o rd s : austenitic steel, austenitization, form ation of 
crystal nuclei, carbon diffusion, activation entalpies

Lengyel К. — Turjánszki Gy.: Th e  M anufacturing  of 
Spheroidal G rap h ite  Grey Iron P iston R ings........ 125

The characteristics of spheroidal graphite grey iron 
piston rings. The  circumstances of manufacturing, 
the m ould-m aking methods, the metallurgy and the

spheroidization of grey iron. The properties of the 
piston rings.

K e y -w o rd s : piston ring, spheroidal g raph ite  grey iron, 
foundry technology, mould-making

Archibald, J. J.: Productivity and E c o lo g y  Consi
derations of N o bake  B inder Systems, P a rt 1....... 127

The nobake b inder systems and the ir development. 
The properties and the productivity o f the binders. 
The technological tests used for the checking of the 
casting quality and the achieved results.

K e y -w o rd s : nobake b inder systems, productiv ity, quality 
testing

SzablyárP.: The Com plete Recovery of Car-Scrap...139
The reciclyng of car-scraps is a hard challange to 
the developed industria l countries. The  largest car 
producers have solved this problem to  som e extent 
but there are severa l problems of the industria l appli
cation. Hungary has also to solve this prob lem  in the 
own country.

K e y -w o rd s : hazardous waste, solid waste disposal, me
tal recycling, pyrolysis, automotive scrap, recyclable 
car components

Mihalik Á.: The R eco very  of Used S m a ll Galvanic  
C e lls ...............................................................................147

The used galvanic cells, dry cell ba tte ries are very 
hazardous to the environment. There are several 
Pyrometallurgie and hydrometalurgic m ethods to 
recover some m eta ls  of the cells. In H ungary only 
the start has been done to collect the used batteries. 

K e y -w o rd s : batteries, rechargeable cells, pyrometal- 
lurgy, hydrometallurgy, physical c lassification, mer
cury compounds, environment protection.

Geiger, M. et al.: T h e  Connection b etw een  the La
ser-technology and  th e  Plastic D efo rm ation ........153

The laser-technology —  combined w ith the  conven
tional methods of p lastic deformation —  can result 
totally new possibilities, production technics. The 
paper demonstrates the connection, the  synergism 
of th is two key-technologies with some exam ples. 

K e y -w o rd s : laser-technology, plastic deform ation, syn
ergism

Jokinen, A. et al: M anufacturing and P roperties  of 
A lum in ium  Alloy B ased  Composites P rod u ced  by 
P o w d er M etallurgy and  by C asting........................ 158

The moving in of ceram ic particies into aluminium 
alloys improves the ir quality. The authors describe 
the manufacturing and the laboratory exam ination of 
products produced by methods of pow der metal
lurgy, by casting and by stamping.

K e y -w o rd s : aluminium alloy composites, manufacturing 
methods, mechanical and tribological p roperties.
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—  IPARPOLITIKA —
Energiahelyzetünk tényei és kérdőjelei

A BKL Kohászatnak nyilatkozott dr. Szűcs István, 

a z  Ipari és Kereskedelm i M inisztérium  helyettes állam titkára

Hazai és külföldi olvasóinktól is kaptunk kérdéseket — részben a 
KDNP energiapolitikai koncepciójának közlése után  —- a magyar 
energiahelyzettel kapcsolatban. Szerkesztőségünk interjút kért az 
államtitkár úrtól, am it most sűrítve közlünk.

Milyen ma a m agyar energiaellátás 
helyzete? Igaz-e, hogy megszűnt az 
orosz, ukrán villamosencrgia-im- 
port?

Az energiafogyasztás csökkenése 
m ár a rendszerváltás előtt m eg 
kezdődött, ezzel együtt m egindult 
az egyoldalú im portfüggőség fel 
számolása, a villam osenergia-im- 
p o r t  csökkenése is. A magyar ip ar 
összeomlása m agával hozta az 
energiafelhasználás csökkenését 
is, valamennyi energ iahordozó 
ból. Jelenleg kőolaj-felhasználá 
sunk 75%-át, földgázfelhasználá 
sunk  55%-át és villamosenergia-fo- 
gyasztásunk 5— 6 % -át im portáljuk 
(ez utóbbinál a k o ráb b i 20—30%- 
os arány helyett). V illam osenergi
á t 1993. novem ber 16. óta, az uk 
rán  energiahelyzet e llehetetlenü 
lése m iatt Keletről n em  im portál 
tunk  (Oroszország is kénytelen 
volt leállítani az u k rán  villamose- 
nerg ia-im porto t), és az orosz, az 
u k rán  és a m agyar rendszert szét
választották.

Mely országokból kapunk villamos 
energiát, illetve k ikkel vagyunk vil
lam os kapcsolatban?

Az energiahelyzet biztonságának 
m egterem tése é rd ek éb en  Csehor
szág, Lengyelország, Magyarország, 
Szlovákia és R om ánia  létrehozta a 
CENTREL rendszert, amelyben az 
első négy ország kifogástalanul 
együttműködik. Romániával űiég 
nem  végleges az együttműködés. A 
CENTREL kere tében  szinte bárm i
kor lehetőségünk van lengyel villa

mos energia im portjára. Im por
tunk nem energiaellátási kényszer 
m iatt történik, hanem  inkább ár
vagy kereskedelmi okok iniciálnak 
importot. Szükség esetén kisebb 
mennyiségű energ iá t tudunk im
portálni Ausztriából is.

Milyen lesz a jövőben  országunk 
villamosenergia-ellátása? Kellenek- 
e új hazai erőm űvek?

M aradjunk először az im portnál. 
1996—97-ben belépünk az
UCPTE (nyugat-európai) energia- 
ellátási rendszerbe. Addigra m egé 
pül a rendszerünket a nyugati 
rendszerrel összekapcsoló, a frek
venciaingadozásokból adódó prob 

lém ákat áthidaló átkapcsoló állo
más.

Változásokra van szükség saját 
erőművi kapacitásunkban is. Jelen 
leg kb. 7300 MW erőm űvi kapaci
tásunkból 2200 M W  szénerőmű
vekből adódik, ezek nagy része elö
regedett, korszerűtlen, többük ha
tásfoka csupán 25% . Van olyan 
erőm űvünk is, am elyben 12— 14 
Ft/kW h a villamos energ ia  előállí
tási költsége. Az ilyen erőműveket 
fokozatosan le kell állítani, vagy 
korszerűsíteni. In o tán  a közeli jö 
vőben épül egy 150 MW teljesíüné- 
nyű erőm ű a térség szénkészletére 
(Balinka, Ajka) alapozva. Ma ebből 
a térségből M agyarország keleti vi
dékére szállítunk erőm űvi szenet. 
Az alaperőművek építése későbbi 
döntés tárgya lesz. H áro m  megol
dás közül lehet választani:
1. Lignit alapú erőm ű;
2. Feketeszén alapú erőm ű;
3. Atomerőmű.

1. ábra.
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A három  megoldásnál számos kér 
dés vár eldöntésre, m int pl. vár
junk-« az atomerőművel, m íg vég
legesen megoldódik a kiégett fű tő 
elem ek elszállítása és feldolgozása. 
A döntés egyelőre még nem  olyan 
sürgető. Az energiaellátás azo n b an  
az ipar várható újbóli felfutása ese 
tén  sincs veszélyben sem villamos 
energiából, sem egyéb energ iahor 
dozókból.

Mi a helyzet az energiaárakkal? 
Kap-e az ipar kedvezményes á ro n  
energiát?

Erre a kérdésere adandó válasznál 
korábbi időre kell visszanyúlnunk. 
Magyarországon már 1955-től el
kezdődött és 1965 után felgyorsult 
a gazdaságtalan szénbányák bezá 
rása (1. ábra). Érdekes m ódon  ez 
az intézkedéssorozat nem  já r t  a 
magyar szén átlag-önköltségének 
csökkenésével, sőt ez az 1970. évtől 
folyamatosan nőtt a mai 270 
Ft/GJ-ig. Ugyanakkor a fűtőolaj 
árának növekedése lelassult, és azt 
átlagban 150 Ft/GJ-nak vehetjük  
(1. ábra).

A szénár 1950— 1970 között ke 
veset változott, 1975-től viszont ro 
ham osan emelkedett. Ha figyelem 
be  vesszük, hogy szénbázisú e rő 
m űveink hatásfoka 25— 29%  kö 
zö tt változik, és ezek évi 13— 14 M t 
energetikai széntermelést igényel 

nek, érthető, hogy a  villamosener
gia önköltsége m ié r t növekedik. A 
villamos energia á rá t korábban — 
szociálpolitikai okból —  alacso
nyan és állandó szinten tartották, 
igaz a béreket is alacsony értékben 
határozták meg. Ez az ár- és bérpo 
litika ma m ár n em  tartható.

Az árral közelíteni kell az ön 
költség felé, és a lakosság többlet- 
kiadásait más szociálpolitikai intéz
kedésekkel kell ellensúlyozni.
Itt az első je len tő seb b  lépés volt a 
harmadik töm btarifa  bevezetése a 
lakossági díjszabásban (3,70; 5,30; 
7,50 Ft/kW h), am i a lakosságnál 
érthetően kedvezőtlen visszhangra 
talált. Az ipar a szabad gazdasági vi
lág gyakorlatával ellentétben drá 
gábban kapja a villamos energiát, 
mint a lakosság. így jö n  ki a kb.
5,00 Ft/kW h átlagár, míg az átla
gos önköltség 7,00 Ft/kW h körül 
van. Szükség lesz teh á t a lakossági 
díjtétel növelésére, az iparnak pe
dig kedvezményeket kell adni (kü
lönösen az erő m ű tő l közvetlenül 
vételező term előegységeknek, pl. a 
kohászat és egyéb nagyipar), hogy 
segítsük a m agyar termékek ver
senyképességét a világpiacon.

Meg kell szüntetn i a „keresztfi
nanszírozást”, azaz a lakosságnak 
energiaárban (villany, gáz, távhő 
stb.) adott szociálpolitikai kedvez
ményeket nem  szabad a továbbiak
ban a nagyfogyasztókkal megfizet

tetni. Át kell alakítani az árstruktú 
rát, és közelíteni kell azt az euró 
pai norm ákhoz.

Ugyanakkor azonban a villa
m osenergia önköltségének csök
kentésére is teszünk és tettünk to
vábbi lépéseket. K orábban m ár szó 
volt a gazdaságtalan erőm űvek és 
szénbányák leállításáról. További 
lépés a szénbányák és erőművek 
integrációja. Ez az intézkedéssoro 
zat 1994. március 31-én befejező
dött, és jelentős költségmegtakarí
tást eredm ényezett. Az érem  másik 
oldala, hogy ezáltal —  főképpen a 
tisztviselői állományban —  munka
társak váltak feleslegessé, akiknek 
más m unkalehetőségeket, esetleg 
nyugdíjazást kellett felajánlani.

Földgázból is 10 milliárd m3-t 
használunk fel, és en n ek  55%-a 
im portból származik 11 ,00— 12,00 
F t/m 3 áron. Ugyanakkor a lakos
ság felé az eladási á r (ÁFA nélkül)
9,00 F t/m 3. Ezt a ráfizetést is csak 
áremeléssel lehet m egszüntetni.

Ezekről a kérdésekről m ég sokat 
lehetne m ondani, de az interjúra 
kért idő lejárt, ezért köszönjük a 
válaszokat.

(Terveink szerint még az idén közlünk egy 

újabb interjút „energiatakarékosság az ipar

ban ” témakörből.)

Harrach Walter —  Klug Ottó

A K árpát-m edence b án yászata  
é s  Kohászata a 2 0 . század ban  

1 9 9 4 .  a u g u sz tu s  2 5 — 2 6 .
M iskolc—  Baia Mare

Fenti témakörben a Miskolci Egyetem, az Universitatea Baia Mare, 
az OMBKE és az Associatia Generala a Inginerilor din Romania a Technická 

Univerzita Kosice közreműködésével nemzetközi konferenciát rendez.

További információval egyesületünk titkársága szolgál.
дзооатш ои 

M КМШ
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Magyar fejsze importacélból?
A magyar vaskohászat reorganizációja

Félő, hogy a vaskohászattal is úgy járunk, mint a mezőgazdaság

gal. Sokan követelik a támogatások csökkentését, pedig azok ki
sebbek, m int az EK-országokban —  írja szerzőnk, a Bányászati és 
Kohászati Egyesület főtitkára, a FIGYELŐ 1994. április 21-i számá
ban megjelent cikkében.

Joggal tehető fel a kérdés, hogy szüksé
ge van-e egy fejlett (fejlődni vágyó) or
szágnak saját vaskohászatra, vagy célsze
rűbb azt a nyersanyagellátás, szállítási 
költségek stb. szempontjából jó  helyzet
ben levő országokba koncentrálni 
(ahogy azt a Figyelő 1994/10. számá
nak Veszett fejsze nyele cikke is sugallja).

Európában kevés olyan ország van, 
amely az említett tényezőket tekintve 
hasonlóan kedvezőtlen adottságokkal 
rendelkezik, mint hazánk (olcsó ten
geri szállítás lehetőségének és vasérc
bányászatnak a hiánya). Ezek az orszá
gok Európa közepén, egy sávban hú
zódnak végig Svájc, Ausztria, Magyar- 
ország, Szlovákia és Csehország. Közü
lük csak Ausztriában bányásznak kevés 
vasércet (már o tt sem sokáig). Ausztri
ában a magyarországinak több inint 
két és félszerese, Svájcban ennél vala
mivel (körülbelül 20 százalékkal) ki
sebb az egy főre eső acéltermelés.

A fejlett és kevésbé fejlett, piacgaz
dálkodást folytató európai országok 
vaskohászati vállalatai az elmúlt 20 év
ben valószínűleg többször voltak vesz
teségesek, mint nem. Túlélésüket alap
vetően az tette lehetővé, hogy állami 
támogatást kaptak. A támogatás mérté
ke az EK országaiban 1975 és 1991 kö
zött átlagosan 57 márka/tonna volt 
(Stahl und Eisen, 1994. január). Ez 
Magyarország termelésére átszámítva a 
’80-as években körülbelül évi 6—7 mil
liárd, jelenleg (az 1993-as termelésre 
vonatkoztatva) körülbelül 5,8 milliárd 
forintnak felel meg (a forint árfolyam- 
változását is figyelembe véve). A ma
gyar vaskohászat ennél kisebb állami

támogatást kapott, és a jelenlegi reor
ganizációs programban meghatározott 
állami támogatás is kisebb mértékű.

Vajon miért áldoznak ennyit az álla
mi pénzeket egyébként féltékenyen őr
ző és az állami intervenciókat hangos 
szóval elítélő nyugat-európai országok 
vaskohászatuk fenntartására? Ha úgy 
gondolkoznának, mint azt az említett 
cikk sugallja, legalább a kevésbé fejlet
tek leállították volna vaskohászatukat 
Írország, Portugália és Spanyolország 
azonban az átlagosnál sokkal nagyobb 
mértékben támogatta az iparágat, és az 
EK-integráció biztonságos keretei kö
zött sem volt hajlandó a teljes import- 
függőség kockázatát vállalni. Hasonló 
kemény következetességet elsősorban 
az EK-országok agrárfinanszírozásában 
fedezhetünk fel, ahol az élelmiszer 
stratégiai jellege és a földművelésből 
élők létfeltételeinek biztosítása mind a 
kormányokat, mind az EK törvényho
zóit a támogatás megadására ösztönzi.

A magyar vaskohászat teljes leépíté
sének következményei a kialakuló tel
jes importfüggőségtől és a szociális fe
szültségektől függetlenül is rendkívül 
súlyosak lennének. Az 1993. évi (re
mélhetőleg már a mélypontot jelentő) 
adatokat figyelembe véve körülbelül 
300 millió dollárral növekedne az im
portigény, és ugyanennyivel csökken
ne az ország éves exportbevétele. A 
vaskohászatban dolgozó 20000 ember 
elbocsátása és az új munkahelyek meg
teremtése további sok milliárdos ter
hetjelentene.

Jogos az igény, hogy a megmaradó 
magyar vaskohászatnak versenyképes

nek kell lennie a 
nemzetközi piaco
kon akkor is, ha 
alapvetően a hazai 
piacra termel; ellen
kező esetben fel
használóinak ver
senyképességét ve
szélyezteti. A termé
kek és a szolgáltatá

sok minőségét illetően semmiféle kifo
gás nem fogadható el. A vaskohászati 
vállalatoknál részben már bevezetett, 
részben bevezetés alatt álló ISO 9002 
szerinti minőségbiztosító rendszerek 
alapvetően ezt a célt szolgálják.

A termékek árát illetően régiónk
ban rendkívül bonyolult helyzet ala
kult ki. Az óriási felesleges kapacitások
kal rendelkező szlovák és ukrán acéli
par mélyen a világpiaci ár alatt kínálja 
termékeit, mert még mindig igen je
lentős állami támogatást élvez. Ezekkel 
az árakkal a magyar vaskohászat nem 
tud versenyezni. Azok, akik támadják 
az irreális árak ellensúlyozására beve
zetett importkorlátozást, nem gondol
ják át, hogy az említett komparatív 
előny csak időleges, de — védelem hi
ányában — elég arra, hogy a magyar 
kohászatot tönkretegye. A méltányos 
az lenne, ha a magyar kohászattól a vi
lágpiaci árakat kérnék számon.

Termékeink műszaki színvonala (a 
korszerű, továbbfeldolgozott, illetve 
késztermékek aránya) ma elmarad a vi
lágszínvonaltól. Az elmaradás csak tő
keigényes fejlesztésekkel hozható be. 
Az EK országai az elmúlt években ton
nánként hozzávetőlegesen 35 ECU-t 
fordítottak beruházásokra, fejlesztések
re (ami kísértetiesen hasonlít az állami 
támogatások nagyságához), miközben 
termelésük gyakorlatilag változatlan 
maradt; így alakult ki a jelenlegi mű
szaki színvonaluk. Magyarországon en
nek csak a töredékére volt lehetőség. 
Ez az oka, hogy alapvetően csak tö
megacélokkal, kevéssé feldolgozott ter
mékekkel tudunk versenyképesek len
ni a világpiacon. Lehetőségeink isme
retében néhány kitörési pont (termék
család) felismerését és megragadását 
tartjuk reálisnak és célszerűnek; emel
lett természetesen törekedni kell arra, 
hogy kereskedelmi acéltípusaink to
vábbra is versenyképesek legyenek. Ma 
erősítő injekciókra van szüksége a túl
ságosan legyengült iparágnak: saját 
erejéből — mint Európában sehol — 
nem képes talpra állni. A fenntartandó 
termelőegységek céltudatos kiválasztá
sával és korszerűsítésével olyan vasko
hászat alakítható ki, amely összhang
ban van az ország igényeivel és lehető
ségeivel.

Dr. Tardy Pál

A c é lte rm e lé s  1 9 9 2 -b e n

Ö sszesen, 
millió tonna

Egy főre eső, 
kilogramm

Ausztria 3,95 520
Svájc 1,05 160
Szlovákia 5,90 1100
Csehország 5,10 495
Magyarország 2,00* 200

* A reorganizációs program szerint 2000-re prognosztizált termelés 
(1993-ban 1,7 millió tonna volt)
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— VASK O H ÁSZAT—
A folyékony nyersvas 

hőveszteségének csökkentése
MÁRKUS LÁSZLÓ

Az írás áttekinti azokat a megoldásokat, 
amelyeket a Dunaferr Acélm űvek Kft. 
nagyolvasztójánál sikerrel vezettek be 
a nyersvas fizikai hőtartalm ának megóvására.

A
 hőveszteségek csökkentésének fontosságát m a 

m ár szükségtelen bizonygatni, hiszen széles 
kö rben  ismert az energiafelhasználók előtt az 

energia magas költsége. A célterm ékeket előállító üze
m ekben dolgozó szakem berek pedig  azt is tudják, 
hogy a nyersvasgyártás költségszerkezetében arányta
lanul m agas az anyag- és energiaköltség aránya. A szó
ban forgó költségek nagym értékű növekedése is köz
rejátszott a kohászat általános válságának kialakulásá
ban. Kézenfekvő, hogy a term előüzem  működőképes
sége fenntartásának egyik fő feltéte le  a nehéz helyze
tet kialakító ok hatásainak m érséklése lehet.

Az e lm últ években sok tanulm ány jelen t meg, és 
néhány konkrét intézkedés tö r té n t a Dunaferr Acél
művek Kft. műszaki és term elési tevékenységének ke
retében.

A nagyolvasztómű terü letérő l kiemelem:
— A II. sz. nagyolvasztó D ango-D inenthal gázminta

vevő, és a hozzá telep ített autom atikusan elemző 
berendezés, valamint az állítható  torokpáncél tele
pítését, amelyekkel a gázkihasználás irányításának 
m érő  és beavatkozó techn ikai feltétele valósult 
meg. Az ehhez tartozó szám ítógép a gyors adatfel
dolgozással hatékonyabbá teszi a munkavégzést.

— Tüzelőberendezéseinket kamragáz-, földgáz- és ko- 
hógáz-felhasználásra egyaránt alkalmassá tettük, 
így m ód  van a gazdaságosabb fűtőanyag kiválasztá
sára. i.

— Eredm ényes beruházás volt a SUMITOMO cégtől 
vásárolt érczsugorítói ún . begyújtókemence, ami a 
korábbi fajlagos energiafelhasználásnak 40%-án

Márkus László 1953-ban szerzett technikusi oklevelet a Gábor 
Áron Kohóipari Technikumban. Alakítástechnológus üzemmérnö
ki d iplom át szerzett az NME Kohó- és Fém ipari Főiskolai Karon, 
1974-ben. Középiskolai tanulm ányainak befejezése után a Dunai 
Vasműben kezdett el dolgozni. 1954-tő l technikus, 1957-től fő 
gázkezelő, 1964-től műszakvezető, 1966-tól vezető technológus, 
1974-től gyárrészlegvezető, 1982-tő l gyáregységvezető. A z  
OMBKE-nek 1965 óta tagja. F ő  szakm ai érdeklődési területei a 
vasérczsugorítás és a nyersvasgyártás, anyag-és energiagazdál
kodás minőségbiztosítása.

üzemel, és ezáltal másfél év a la tt m egtérül a ke
mence vételára.

— A mi viszonyaink között nagyjelentőségű volt a ko 
hóbetét m inőségének javítása is, hiszen ezzel a 
nyersvasgyártás fajlagos technológiai tüzelőanyag
felhasználását a 700—730 k g / t  koksz egyenérték- 
ről 520—550 k g /t-ra  csökkentettük.
Azt is feltéüenül meg kell állapítani, hogy a szak

mában ism ert legfejlettebb színvonalú lehetőségek
hez képest a felsorolt intézkedések száma csekély, 
színvonala és eredményessége viszonylag alacsony.

Nagyon sok feladat vár m egoldásra, ezek közül vá
lasztottam ki a nyersvas hőveszteségének csökkentése 
témáját. Ennek keretében tehát az előállítás során a 
nyersvassal közölt hőmennyiség fizikai hőtartalmú ré 
szének megvédésével kívánok foglalkozni.

A konverteres acélgyártásnál a gyártás energiaszük
ségletét a b e té t fizikai és kémiai h ő tartalm a biztosítja. 
Az oxigénes LD eljárást a régebbi SM acélgyártással 
összehasonlítva e vonatkozásban lényeges különbség 
az, hogy külső hőközléssel bevitt energiafelhasználás 
nincs. Ennél az acélgyártási m ódnál a betét jelentős 
többségét képező nyersvasnak m eghatározó szerepe 
van.

A nyersvassal szemben tám asztott követelményt a 
szabvány tartalm azza, amely abból indul ki, hogy a 
nyersvas fizikai és kémiai hő tartalm ának —  ez utóbbi
nak az oxidációs reakciók lejátszódásának m értékéig 
—  biztosítani kell a hivatás végén az acél és a salak 
hőm érsékletéhez szükséges hőm ennyiséget és fedez
nie kell a hőveszteségeket. A folyékony nyersvas fizi
kai és kémiai hőtartalm a m indig több  annál, m int 
amennyit a nyersvas LD-konverterben történő feldol
gozása igényel. A  többlet hőm ennyiség hulladék beol
vasztására fo rd ítható .

Miután a hulladékkal bevitt egységnyi ferrum  lé
nyegesen olcsóbb, mintha ugyanezt a mennyiséget 
nyersvasból fedeznénk, ezért a hulladékfelhasználás 
növelése je len tő s  költségcsökkentő tényező. Ugyanak
kor m indebből következik az is, hogy a hulladék 
mennyiségének felhasználásával m érh e tő  a nyersvas 
hőtartalmának az acélgyártás költségeit befolyásoló 
hatása.

Tekintettel arra, hogy a nyersvas hővesztesége 
csökkentésének kérdését választottam témaként, 
ezért a következőkben a nyersvas fizikai hőmennyisé
gével foglalkozom.

1 8 0
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A  „FÁM bugagyártás költségeinek  optim alizálása a 

nagyolvasztó— LD-konverter, integrált acélgyártó

rend szerb en ” c. tanulm ányban a szerzők, általuk ki

d o lgozo tt szám ítógép es program adataiból az 1. ábrán 
m utatták be a nyersvas hőm érsék lete és az acél ön 

kö ltsége közötti kapcsolatot.

A  számítások szerin t a nyersvas h őm érsék letén ek  

100 "C-kal történ ő  n övelése  —  a vizsgált időszakban 

érvényes árak e se té b e n  —  270— 280  F t /t  értékkel 
csökkenti az acél ön költségét. Ez b izony  a mi viszo

nyaink között csak n em  300 M F t/év  nagyságú. Azt 

sem  kom olytalan teh á t kijelenteni, h ogy  a folyékony 

nyersvas m inden 1 °C hőm érsék letét fo n to s  megtarta

ni, m ert közel 3 M Ft költségcsökkenés tartozik hozzá.

1992.

fiá m é rs é k /e í, °C

Esetek száma 5918 db Max. /585 *C
M in  /2 6 9  'C

Adag /475'C 
Szórás 2Б'С

/992.

E s e te k  s z á m a  7 8 6 6  d b  M ax. /3 9 0  ’C
.  M in  1 /4 5  "C

Á tla g  /З О б 'С  
S z ó rá s  /0 5 *  C

2. ábra. Nyersvashőmérsóklet a. csapoláskor, b. a  keverő után

199 3  mórc. 31 ~ dp r. 5

E s e te k  s z á m a  • 4 9  d b  A d a g  ■ 2 4 ,7  °C

S z ó rá s  /2 ,7  ‘ C

3. ábra. Nyersvashőmérséklet-különbség a salakválasztó és a bll- 
lenőcsatoma között, fedél nélkül

/993. ma re. 31 ~apr. 5.

E s e te k  s z a m a  5 5  d b  Á tla g  •' 2 0 ,8 °C

■Szánás /0 ,2  "0

4. ábra. Nyersvas-hőmérséklet-különbség a salakválasztó és a 
billenőcsatoma között, fedéllel

A legfontosabb kérdés az, hogy m ilyen ek  a hővesz
teségek csökkentésére a lehetőségek?

Először vizsgáljuk m eg, hogy m ennyit h ű l a nyers
vas a nagyolvasztóból történő csapolástól a konverter
b e  történő öntésig .

Az 1992. évi összes m érési adatnak a felhasználásá 
val készült el a csapolási és a keverő után m ért nyers- 
vas-hőm érséklet eloszlási diagramja. A középértékek  
között a kü lönbség 169 °C volt, tehát ez nagy hővesz- 
teség-csökkentési leh e tő sé g e t mutat (2. a., b. ábra). A 
másik kérdés az, hogy  h ol leh et m egten n i azokat az 
intézkedéseket, am ivel ez a nagy külön bség  csökkent
h ető . Erre a válasz egyszerű: m indenütt, ah o l sikerül 
m egoldást k idolgozn i.

Kísérjük vég ig  a nyersvas útját, és vegyük sorra azo
kat az egym ástól elhatárolható  területeket, ah o l elté 
rő  okokból és m ó d o n  h ű l a nyersvas, illetve a hűlés  
mérséklése k ü lön b öző  intézkedésekkel o ld h a tó  m eg.

A hőm érséklet-csökkenés m értéke az egyes terüle 
teken, ahol h ű l a nyersvas:
1. A salakválasztótól, m in t m érőponttól a billenőcsa-

tom áig 25 °C
2. A  b illen őcsatom a és a nyersvasüst közötti szaka-

szón 15 "C
Az üstben tartózkodás során:
—  a falazat és a tapadvány hőelvonása 45 ”C
—  sugárzási veszteség 35 °C
—  külső falveszteség 10 °C
A k everőkem encébe öntéskor 15 ”C
A keverőben tartózkodás során 1 0 'C
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1. ábra. Nyersvas-hőmórséklet—önköltség
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6 . A  keverőbői való kiöntés alkalm ával 15 "C
Összesen: 170 'C
A  hőm érséklet-csökkenésre vonatkozó adatokat a 

m ár az előzőekben  em lített tanulm ányból használtam  
fel, am elyből kivételt képez a felsorolás első terü lete  
és a hűlés összm értéke, am elyek üzem ben elvégzett 
m érések  eredm ényei. Úgy vélem , h ogy igazán n em  is 
az a fontos, hogy milyen a h ű lés m értéke, hanem  az, 
hogy pl. intézkedési sorozattal m ilyen  m értékben le 
h e t  csökkenteni az összveszteséget.

Ezek után vegyük is sorra és keressük a hőveszteség  
csökkentésére a m egoldást az e lő z ő  felsorolást követ 
ve, lásd az 5. ábrát.

1. A salakválasztótól a b illen őcsatom áig  te ijed ő  
szakaszban hűl a nyersvas, m ert
—  a két csapolás között a csatorna tűzálló bélése le 

hűl, és a csapolás alatt a b élés  h ő t  von el a fe lm ele 
gedéshez,

—  az áramló nyersvas term észetes sugárzás útján is 
h ő t ad le.
A  sugárzási veszteség a csatorna lefedésével csök 

k en thető , m ely vonatkozik a nyersvasból közvetlenül 
és a csapolás után az üresen m aradt csatom abélés  
anyagából távozó hőre egyaránt.

E csatornaszakasz 70% -ának b efedését már elvé 
geztük. A fedetlen  csatornákon a hőm érséklet-válto 
zást a 3. ábra, a fedett csatornában p ed ig  a 4. ábra m u 
tatja.

A  fedelek  alkalmazásával a vizsgált szakaszon a 
nyersvas átlagos hőm érsék lete 3 ,85  "C-kal kisebb m ér 
tékben  csökkent, m int a le fe d e tlen  csatornában leve 
zetett csapolásoknál.

2. Az öntési sugár hővesztesége e lég  jelentős, m ár  
csak azért is, m ert három  alkalom m al kerül a nyersvas 
ilyen helyzetbe azon m ű veletek  során, am eddig a 
170 "C-os hűlés végbem egy. Sajnos ezen  a terü leten  
n em  látszik m ód  és leh etőség  a hőveszteség csökken 
tésére.

3. A nyersvasüst az a hely, ah o l a hűlés m értéke a 
legnagyobb. Itt a hőveszteség csökkentésére két m ód  
van: a vezetés útján távozó h őm en n y iség  szigetelő b é 
lés alkalmazásával m érsékelhető , m íg  a sugárzási vesz
teség  a nyersvasüstök befedésével csökkenthető. A  szi
getelőanyag b eép ítése n em  igén yel különösebb m ű 
szaki munkát, de a nyersvasüstök befedése már n em  
ilyen  egyszerű kérdés. A m a alkalm azott üstök nagy

m éretű és súlyú fe d e le k e t igényelnek. A  fed e lek  moz
gatása, tárolása szinte m egoldhatatlan , h ely  és em elő 
kapacitás h iányában. Ez objektív körülm ény, tehát 
csak olyan m egold ás kép zelh ető  el, am ely  lehetővé te
szi a fedelek  m éretén ek  csökkentését, továbbá azt, 
hogy a fedelek  folyam atosan a nyersvasüstökön tart
hatók legyenek. A  fe d é l m érete nyilvánvalóan akkor 
csökkenthető , h a  a b efed en d ő  fe lü let kisebb. Ezt ügy 
leh et elérni, h ogy a nyersvasüst je len leg i fe lső  részét, 
az ún. magasítást (6. ábra) felfelé szűkülő, ellipszis ala
kúra alakítjuk át. A  m ódosítást a 7. és a 8. ábrán látha
tó  vázlatokkal m u tatom  be.
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5. ábra. A II. kohó csatornarendszerének vázlata

6. ábra. Nyersvasüst

7. ábra. Módosított nyersvasüst
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A  fe d é l a nyersvasiist ovális felső részére csapok 
k özb eép ítésével rögzíthető . A csapok biztosítják a fe
d él nyitásának és zárásának elvégzését. A  fedél kivite
lezésén él gon d osk od n i kell tehát annak mozgatásáról 
és a szállítás, ső t a nyersvas k iöntése k özb en  történő  
zárt helyzetű  rögzítéséről is. A fedéln ek  nyitott álla
p otb an  csak addig szabad len nie , am íg  a kérdéses 
nyersvasüstbe a csapolás folyik. M inden  m ás esetben  
a fe d e le t  zárt h elyzetben  kell tartani ah hoz, hogy a 
h őveszteség  m in im um ra csökkentését érjük el. Nem 
csak a nyersvas, h an em  a tűzálló bélés sugárzás útján 
bekövetkező h ű lésé t is lassítani kell. A nyersvasiist le 
fed ésével a tűzálló b é lés  hőingadozása is csökkenthe 
tő, ezért a tartósság n övek ed ése is várható.

Á tlagos üzem viteli körülm ények, tehát átlagos
—  m ennyiségi term elés,
—  m edence-h őá llap ot,
—  nyersvasforgalmazás,
—  nyersvaskiöntési ü tem ,
—  grafikon szerinti csapolás
m ellett az várható, hogy  az üstben kéreg n em  képző 
dik. Ez nagyon  fon tos kérdés, m ert a kéreg, a tapad- 
vány k om oly  h ő e lv o n ó  töm eg, am elynek az eltávolítá 
sa az átalakított nyersvasüstből nagyon körülm ényes 
és sok m unkával jár.

A  k o h ó k  hosszabb idejű  leállását követő első  csapo
lásokhoz, tehát am ikor m ég  alacsony a nyersvas h ő 
m érsék lete , vagy a m agas Si-tartalma m iatt n ehezen  
ö n th ető , erősen  tapadó a nyersvas, célszerű  a je len leg  
alkalm azott nyitott nyílású üstöket alkalm azni.

E n éh án y  kitérő g o n d o la t után visszatérve a hő- 
veszteség-csökkentés kérdésére, azt m ár láthattuk, 
hogy a nyersvas-hőm érséklet csökkentésének  több  
m in t 50%-a a nyersvasüstben m egy végbe, tehát itt le

h e t  a legnagyobb hőveszteség-csökkentési eredményt 
elérni.

A nyersvascsatorna egy részének lefedésével elért 
hőm érséklet-csökkenés mértékéből arra leh et követ
keztetni, hogy a nyersvasüstben javasolt megoldással 
átlagosan e lé r h e tő  20— 25 "Ónak m eg fe le lő  a hő 
m ennyiség visszatartása. A csatornarendszer teljes be
fedésével m eg n y erh ető  további 5 °C-kal arányos hő 
mennyiség.

A két hőm ennyiség-m egtakarításnak éves költség- 
csökkentő ered m én y e  70— 80 MFt. Ú g y  gondolom , 
hogy ez, vagy h a so n ló  nagyságú k ö ltség  megtakarítá
sának esélyeiről n e m  leh et lem ondani.

MŰSZAKI-GAZDASÁGI HÍREK

A z o la s z  R ÍVA  ko n s ze rn  vette meg a 
keletném et H enningsdorfban privatizált 
EKO-Stahl acélművet. Az üzem  fénykorá
ban 9000 dolgozót foglalkoztatott. Je len 
leg 800 a gyárban foglalkoztatottak szá
ma. A T reu h an d  (az NSZK ÁVÜ-je) sok 
kritikát kapott az üzem  "gazdaságtalan” 
privatizálásért, am iket azonban az intéz 
m ény vezetője m int indokolatlan észrevé
teleket visszautasított. (H. W.)

(RTL, Spiegel TV, 1994. márc. 27.)

F u rcsa  k ö v e tk e z te té s re  ju to tt Gyurkó 
János környezetvédelm i miniszter a víz 
napján —  1994. m árcius 22-én a Kossuth 
Rádió Reggeli K rónikájának adott inter 
jú jában . A riporter kérdésére igenlő vá
laszt ado tt arra a kérdésre, hogy több víz
díjat szeretne fizettetni azokkal a vízfo
gyasztókkal, akik nincsenek bekötve a 
csatornahálózatba, hogy ezzel ösztönözze 
őket a csatornázási beruházásokra. A csa
tornázás fontosságával m indenki egyet
ért, d e  a  miniszter által ajánlott negatív 
ösztönzés furcsa m ódja lenne a lakosság

életszínvonala javításának. Feltesszük, 
hogy a miniszter ú r sem egészen így gon 
do lta  a világ végén élő  falusiak vagy az 
ipari vizet körbeforgató és csak a párolgá 
si, elcsepegési veszteséget pótló üzemek 
vízgazdálkodásának rendezését. (H. W.)

(Kossuth Rádió, Reggeli Krónika, 
1994. márc. 22.)

A  p arlam enti c ik lu s  befejezésének  
kö ze led téve l ism ét m egjelenik a kérdé
sek és interpellációk között az eddig ke
vésbé m édiahatékony kérdések, így a ko
hászat és a kohászok problém ái. Tompa 
Sándor képviselő a diósgyőri kohászat át
szervezése során vitatta a nagyolvasztók 
leállításának szükségességét, ill. helyessé
gét. Kérdései között szerepelt, hogy fo 
lyékony nyersvas hiányában lehet-e jó  mi
nőségű nem esacélt gyártani, lesz-e elég 
m űrevaló vashulladék.

A válaszadó m inisztérium i államtitkár 
V . miniszter helyére te tte  a kérdést. Ócs
kavas van elég, roncsau tók  formájában.

Minőségi acél fedősós eljárással gyártha
tó . (H. W.)

Pohánhovics István ipari és kereskedel
mi minisztériumi állam titkár a parla
m en t 1994. március 22-i plenáris ülésén 
T om pa Sándor képviselő kérdésére be
számolt a Háznak, hogy a kormány hat
millió forintot fizetett az Agora Kft.-nek 
egy Sátoraljaújhelyen létesítendő ipari 
park  tanulmányának elkészítésért. A mis
kolci ipari park tanulm ányának elkészíté
séért egy az állam titkár által meg nem 
nevezett társaság nyolcm illió forintot ka
po tt. (H. W)

(MTV 2. m űsora, Parlam enti Napló, 
1994. márc. 22.)

Képviselő i kérdés h a n g z o tt el a válla
latoktól távozó vezető dolgozók arányta
lanul nagy végkielégítésével kapcsolat
ban . Kiss Gyula m unkaügyi miniszter ez
zel kapcsolatban elism erte, hogy „az álla
mi többségi tulajdonban lévő vállalatok
nál intézkedni kell, hogy ne forduljanak 
e lő  kirívó végkielégítési megállapodá
sok”. (H. W.)

(MTV 2. m űsora, Parlam enti Napló, 
1994. márc. 22.)
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8. ábra. Módosított nyersvasüst
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Acélhuzalok görgőzése
ROBONYI ANDOR

A szerző húzott acélhuzalok feszültségátalakító 
görgőzésekor alkalmazható görgősor 
meghatározására szolgáló e ljárást ismertet.

Az acélhuzalok görgőzése több célú:
—  a húzott huzalok felületén m ű k ö d ő  hossz- és érin 

tő irányú húzófeszültségek átalakítása nyomófe- 
szültséggé. Ennek az az e redm énye, hogy a haszná
lat vagy vizsgálatok (pl. csavaró, mélymarató) során 
nem  keletkezik hosszrepedés.

—  kedvezőbben viselkedjen a huzal a dobon, csévén,
—  felhasználáskor könnyen lefe jthe tő  legyen.

A következőkben röviden foglalkozunk a görgőzés 
során fellépő fontosabb hatásokkal.

A görgőzés során fellépő á th ú zó erő  közelítőleg 
m eghatározható.

Az 1. ábrán egy m eggörbített huzal feszültségelosz
lása látható abban az esetben, h a  nincs keményedés. 
Az ábra segítségével a szükséges hajlítónyom aték egy
szerűen meghatározható:

M h =  Mh.rug. +  M h.képl.

Mh.rag .= X E- rJ x2/ Í - ^ dx 
F 0 ' 

r

M h.képl. =  4 <t f  /  X

r F

Az integrálokat megoldva és a rugalm as részt elha
nyagolva egyszerű összefüggést k ap u n k  a hajlítónyo
m aték meghatározására.

Mh= | a (:r 5[Nmm] (1)

A görgősoron való áthúzóerő arányos a hajlítónyo
m aték és a görbületi sugár hányadosával, és a ki-be 
hajlí tások, azaz a görgők számával (n):

Pí 4 (n6 - 1 ) '°F r 3 s | | ( n  —1> - ° F' ,3 [N] (2)

A képletben a F az egyengetésre kerülő huzal tech
nikai folyáshatára, R a görbületi sugár, (a szokásos 
gyakorlat: R = (1,15 ~ 1,25) Rg; görgősugár) r a gör
gőzésre kerülő huzal sugara.

A görgőzéshez szükséges hajlítónyom aték és áthú 
zóerő meghatározása után té ijü n k  rá  a nyúlások meg
határozására. Ez is egyszerűen tö rté n h e t a 2. ábra se
gítségével.

Robonyi Andor 1958-ban szerzett kohóm ém őki oklevelet a NME-n. 
A végzés óta (kis megszakítással) a D4D  dolgozója volt 1991-ig. 
Mint technológiai osztályvezető főtechnológus, illetve nyugdíjazása 
előtt mint műszaki tanácsadó dolgozott. A  vaskohászati szakosz
tályba 1964-ben lépett be, rövid ideig a he ly i csoport titkára is volt. 
Érdeklődési területe a képlékeny hidegalakítás, dróthúzás.

A későbbiekben a keresztm etszetben és a paláston 
fellépő átlagos nyúlásokat határozzuk m eg, miután a 
keresztmetszetben fellépő  dx és a paláston fellépő da 
az ábra segítségével egyszerűen értelm ezhető.

A fél keresztmetszet átlagos nyúlása

SK = ^ J d x d F

6„ = 14
2a,

d x

Az integrált m egoldva egyszerű összefüggést ka
punk  a keresztmetszet áüagos nyúlására:

f i  —  4  I

°K “  3 . к  ' R + r (3)

A fél palást átlagos nyúlása:
71IC.

% 2 f sin а
p n  J R/r + sin a d0

Az integrált m egoldva kapjuk az átlagos palástnyú
lás meghatározására szolgáló összefüggést: (4)

5- № * щ Ь  H ,9 Д С 7  ■aro

A fél palást nyúlásképét mutatja egy vízszintes és 
egy függőleges g ö rg ő n  való meghajlítás u tán a 3. áb
ra.

Az ábrából jó l lá tható , hogy a nyúlásgörbék met
széspontjai az

a  -  JL+ к —  e x -  4  ± K  2

szöghöz tartoznak, s ennél a nyúlásértéknél valamivel 
kisebb az átlagos palástnyúlás értéke.

Ahhoz, hogy a 4. ábra szerinti görgőzés során a pa 
lást

ex- 4 ± k T

szöghöz tartozó alkotóinak természetes meghosszab 
bodása meghaladja a  huzal gyártásánál alkalmazott 
természetes m eghosszabbodást, teljesülnie kell a kö 
vetkező összefüggésnek:

4 -  (n 6 - 1 )  - 0 P; л/2 > 0 (5)

Az egyes jellem ző tagokat a következőképpen kell 
meghatározni

р ;я/2 R + r
(6)

és

1 8 4
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1. ábra. Vázlatok a hajlítónyom aték meghatározására

0 p  ; n / 2  =  ln <1 + 5 P  : ^  = In (l + jgr; ^  - f ) (7)

H a 8p. у 2 helyett 8 értéket használjuk valamivel 
nagyobb görgőszám ot kapunk.

A 0 m eghatározható, m int

ahol e a huzal húzása során alkalmazott keresztmet
szet-csökkenés.

A 4-es szorzó a húzott-nyom ott o ldalak kétszeres 
váltakozásának az eredm énye.

A képletben n ó a görgők összes száma.
A képletből kiolvasható, hogy a görgősor függvé

nye a huzalgyártás során alkalmazott összfogyásnak. 
Ennek növekedésével növelni kell a görgők számát, 
vagy csökkenteni azok sugarát, illetőleg görbületi su
garát. A görbületi sugarat csökkenhetjük a huzal-hul
lám  am plitúdójának növelésével is (nagyobb görgő 
elállítás).

Az egy síkban szükséges görgők szám át közelítően 
a következő em pirikus képlettel is m eghatározhatjuk:

___ 1 3  • R

n = - d ~
■ In

R  +  r 

R (8 )

Az (5) és (8 ) képletekből kapott adatokat össze 
kell hasonlítani. Egyengetésteclmikai okok miatt az 
egy síkban lévő görgők számát páratíanra kell válasz
tani. A technológusnak esetleg figyelembe kell venni, 
hogy az ilyen görgőzés során a huzal átm érője csök
ken.

Az átmérőváltozás előjelhelyes értékét az alábbi 
összefüggéssel határozhatjuk meg:

A d  =  d  • e  140 R -  d  ±  3 0 %  (9 )

Gyors tájékoztatásra elegendő a következő össze
függés is:

A d  =  e -  0,005 d -  d  ±  4 0 %  ( 1 ° )

Csak az érdekesség kedvéért jegyzem  meg, hogy 
szabad huzalvég kifutású, betológörgős forgó egyen- 
getésnél a huzalok átm érője nő:

A d  = 0 , 0 0 1 9  . ^ ± 3 5 %  (1 1 )

E módszerrel általában kis széntartalm ú és nem  túl 
nagy fogyással gyárto tt huzalokat egyengetnek.

A jobb áttekinthetőség kedvéért egy példát is be
mutatok.

Induljunk ki a  következő adatokból:
Görgősugár: R = 16 mm. A görbületi sugár: R = 

(1 ,15-1 ,25) Rg és R = 20 mm
A huzalátmerő: d = 2,0 m m  azaz r  = 1 és a gyártás 

során alkalmazott összfogyás 80%.
így 0 = Ín 1 00 / (100 -  80) = 1,6094
A (4) képletből:

2. ábra. Vázlatok a pa lást és a keresztmetszet nyúlásainak meg
határozására

1 8 5
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8p = | [ |  + 2 • (0,05 -  0,81)] = 0,032

A (6) képletből:

5n ; tc/2 = — -  = 0,034
p ^  ■ 20 + 1

A számítást ezekkel az értékekkel fogjuk elvégezni. 
Az (5) képletből:

°  ~  4  • 0 p ; я /2
+ 1 = 1 , 6 0 9 4

0,134
+  1 =  13

így a két síkban alkalmazott görgők  száma: 7 + 7 
Ellenőrzés a (8) képlettel:

П=ЛЗ_20 |n |LL= 6j34

Az átmérőváltozás m értéke a (9) képletből: d = 
-0,01 mm. Azaz a görgősorba b e fu tó  2,0 mm-es huzal 
átm érője 1,99 mm-re csökken.

A görgőzésből adódó húzófeszültség ne haladja 
meg a huzal folyáshatárát

3. ábra. A fél palást nyúlásképe egy függőleges és egy vízszintes 
görgőn való meghajlítás után

Összefoglalás

Eljárást adtam  a húzott acélhuzalok feszültség-átalakí
tó görgőzésekor alkalmazható görgősor meghatározá
sára.

Az eljárás lényege, hogy a palást

pontjaihoz tartozó természetes m eghosszabbodás ha 
ladja m eg a a huzalgyártás so rán  alkalmazott term é 
szetes alakváltozás nagyságát. A tú lzott szilárdságvesz
teség elkerülésére elegendő, h a  4. (nó-l) • 0 |r n/4 = 0 
+ (0,005 -  0,006) kapcsolatot biztosítjuk. A szakítószi
lárdság-csökkenés ebben az esetben  nem  haladja meg 
a 8%-ot.
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Emlékezés Wilhelmb Tiborra
100 évvel ezelőtt, 1893. október 16-án született Wilhelmb Tibor kohómérnök, 
a 20. századi hazai vaskohászat kiemelkedő művelője, egy egész kohász 
nemzedék nevelője, a csepeli acélgyártás közel negyven éven át meghatáro
zó személyisége.

Pályafutása

Wilhelmb Tibor Gyaláron született, hamisí
tatlan vaskohász környezetben. Családjá
ban  hagyomány volt a bányászat— kohá
szat művelése, édesapját o tt találjuk az 
Országos Magyar Bányászati és Kohászati 
Egyesület alakuló gyűlésén 1892-ben Sel
m ecbányán, majd V ajdahunyadon tűnik 
fel, m int a Kerpely Antal által kifejlesztett 
bánya- és kohóm ű vezető m érnöke. Eb
b en  a környezetben szívta magába Wil- 
helm b  Tibor a kohászat levegőjét, ezért 
m iután alsóbb iskoláit elvégezte, szinte 
törvényszerűen vált Selmecbányái diákká. 
Az akadém iát az 1915— 19 években, a há 
b o rú  kellős közepén látogatta, és utolsó 
Selmecbányái diákként 1919-ben szerezte 
m eg vaskohómérnöki oklevelét. 1920- 
ban  érkezett a csepeli gyárba, és belépé 
sétől kezdve haláláig vállalta lankadatlan 
energiával, az ország legnagyobb iparte 
lepének  műszaki—fejlesztési gondjait.

Üzemi tevékenységét a Weiss Man- 
fréd  Acél- és Fémművek Rt. martin- és 
elektrom űvében kezdte meg, fiatal évei 
eh h ez  a üzemhez kapcsolták, itt vált az 
acélgyártás szerelmesévé, és ez az üzem 
m arad t hajlékot adó bázisa ére ttebb  m ér
nök  korában is, am ikor feladatai már na 
gyobb gyártási terü letek  átfogására és 
igazgatására szólították. 1924-ben felette 
sei az üzem  vezetésével bízták meg, 19.38- 
tól 1945-ig pedig m ár, m int igazgató irá 
nyította tovább acélgyártó üzemeit.

A csepeli gyárat a m ásodik világhábo
rú  u tán  többször is átszervezték, az át
szervezések során azonban W ilhelmb Ti
b o rt m indig m int a csepeli gyártó együt
tes legkiem elkedőbb kohászati szakem
b e ré t vették számításba. E nnek  megfele
lően hatáskörét egyre bővítették, több 
lépcsőben felügyelete alá kerültek a fel
dolgozó üzemek, majd a Fém m ű is. Szer
vezetileg az Acélmű műszak vezetője lett, 
m ajd 1951-től az egész csepeli tröszt ko 
hász főm érnöki m unkakörét töltötte be. 
M int a csepeli tröszt nagytekintélyű ko
hászati vezetője m en t nyugdíjba 65 éves 
korában, 1958-ban, üzemeivel azonban 
nyugdíjasként is ta rto tta  a kapcsolatot, 
egészen haláláig.

A gyártástechnológia 
fejlesztője

W ilhelm b Tibor műszaki alkotó tevé
kenysége elsősorban az acélgyártás fej
lesztésére irányult. Az ő  nevéhez fűződik 
a csepeli szilárdbetétes m artinkem encék 
átalakítása olajtüzelésűre. Ez az újítása az 
1930-as évek elején Közép-Európában el
ső volt és lehetővé tette az acélgyártás 
energiaköltségeinek jelentős csökkenté 

sei egy Újszerű es mas területen nehezen 
értékesíthető energiaforrás bevonásával. 
Az új módszer m egnövelte a martinke
m encék hőkapacitását, és lényegesen 
megjavította az olvasztás műszaki mutató 
számait. Wilhelmb T ib o r az olvasztás hő 
m érsékletének növelését azáltal is előse
gítette, hogy a kem encék boltozatához 
savanyú jellegéi téglák helyett bázikus tűz
állótéglát alkalmazott.

A 20. század első felében az acélgyár
tás nagyobb részben tapasztalati elemek
re  épült, az egyes adagok levezetésében a 
tudom ányos m egfontolások alig kaptak 
szerepet. Hazánkban ő  vezette be első
nek a tudományos alapon  kidolgozott sa
lakvezetést. Szívügyének tekintette az ön 
téstechnika fejlesztését is, mivel jól érzé
kelte, hogy az acélfeldolgozás költségei 
nem  kis m értékben függnek az öntecsek 
minőségétől, különösen azok fejkiképzé
sétől. Ezért kereste az öntecskezelés kor
szerű módszereit, és e rre  buzdította a 
hozzá beosztott m érnököket is.

J ó  érzékkel állt m ellé m inden új kez
deményezésnek, a világ vaskohászatának 
fejlődését naprakészen tartotta számon. 
Ugyanakkor pontosan alkalmazkodott a 
csepeli óriásgyár feldolgozó részlegeihez, 
ezeknek a kohászattal szemben támasz
to tt elvárásait lelkiism eretesen elégítette 
ki. A készterméket gyártó csepeli üzem 
egységek ugyanis gyakran vezettek be új 
gyártmányokat, s azok megbízhatósága 
nem  kis m értékben egy-egy újtípusú acél
anyagtól függött. Ilyen új acélcsaládok ki- 
fejlesztését W ilhelmb T ib o r szintén egyik 
legfontosabb feladatának tekintette. Új 
acéltípust keltett életre pl. a kazáncsövek
hez és a nagynyomású edényekhez, de 
különös szeretettel foglalkozott az ötvö
zött és nemesacélok fejlesztésével, és 
m ég a legkényesebb repülőgép-alkatré 
szekhez is nagy biztonsággal bocsátotta 
rendelkezésre a legm egfelelőbb acéla
nyagot. Emellett a szerszámacélok széles 
választékát is m egterem tette, az acélok 
minősítéséhez pedig jó l  m űködő zárt és 
egységes rendszert dolgozott ki. A rend 
szer m űködtetéséhez k itűnő  társakat vá
lasztott maga mellé, m unkatársai között

találjuk pl. Martinovics Ernő metallurgust 
és Jung Béla hőkezelő szakem bert, a kora
beli anyagtudomány k itűnő ismerőit.

Újításai a csepeli acélgyártás technikai 
színvonalát magas fokra em elték. Míg a 
nagy ipari államok acélművei az acélgyár
tás műszaki m utatószám ait a martinke
m encék m éreteinek és gyártókapacitásá 
nak állandó növelésével igyekeztek javíta
ni, addig Csepelen W ilhelm b T ibor a kis 
egységet képező m artinkem encék üze
m ében vezetett be olyan újításokat, ame
lyekkel a gyártás műszaki mutatószámait 
és az előállítás költségtényezőit a világ él
vonalával versenyben tud ta tartani.

Tanácsadó szolgálata

A miniszteriális és tudom ányos szervek is
m erték és elism erték W ilhelm b Tibor 
szakmai felkészültségét és technikafejlesz 
tő  képességét, ezért szívesen támaszkod
tak szakmai tudására az országos fejleszté
si kérdések m egítélésében és a társvállala
tok technológiai gondjainak tisztázásá
ban. 1949-től részt vett a Magyar Tudo 
mányos Akadémia m etallurgiai természe
tű  munkásságában, és észrevételeivel hoz
zájárult a kohászattal kapcsolatos téves 
nézetek és ítéletek megváltoztatásához. 
Segítségül hívták a borsodi vállalatok egy- 
egy problém ájának m egoldáshoz is. Ami
kor pl. Ózdon a tüzérségi hüvely tárcsái
ból m egnövekedett a selejtarány, a mi
nisztérium hozzá fordult segítségért, és 
m egkérte a közrem űködésre. Nem  kis ré
sze volt abban, hogy ezt a  minőségre 
rendkívül igényes gyártm ányt elfogadha
tó  minőségi szintre sikerült felhozni, és a 
honvédséget is m egnyugtatni a gyárt
m ány megbízhatóságáról.

Hasonló szolgálatra Diósgyőr vonatko
zásában is felkérték ő t az országos szer
vek. A m artinkem encék túlterhelése mi
a tt ugyanis az acélgyártás o tt is egyensú
lyát vesztette, és a norm ális üzem m enet 
visszaállítása érdekében komoly erőfeszí
tésekre volt szükség. Ezekből az erőfeszí
tésekből gyakran W ilhelm b T ibor is kivet
te  a részét, és nem  ritkán az ő közremű
ködése segítette legeredm ényesebben a 
bajokból való kilábolást.

Nevelő tevékenysége

W ilhelmb T ibor határozo tt egyéniség 
volt, egyéniség, a szó legszorosabb értel
m ében, és üzemvezetői gyakorlatában is 
sok egyéni sajátosság érvényesült. Elsősor
ban hallatlanul fejlett m em óriájára és jó  
em berism erő képességére támaszkodott, 
amely lehetővé tette, hogy az üzem m enet 
m inden részletéről aprólékosan tájéko
zódjék, és m inden kapott inform ációt 
azonnal m érlegre tegyen.

Mivel az üzemi élet m inden mozzana
tá t képes volt em lékezetében rögzíteni, 
feleslegesnek vélt bárm it is leírni, utasítá
sait szóban adta, és a je len tést is szóban 
kérte. Minden adm inisztrációt felesleges
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nek tarto tt és megvetett. Beosztottait is 
bürokráciam entes, közvetlen tevékeny 
ségre szoktatta. Tőlük intézkedésben és 
tájékoztatásban nemcsak pontosságot, 
hanem  gyorsaságot is követelt, a gazdál
kodásban felismerte az idő fontos szere 
pét. Környezetének em beri gyarlóságait 
rendszeresen és nyersen ostorozta, nem  
m indig kímélve munkatársai érzékenysé 
gét sem.

Nyers és kíméletlen m odora e llenére 
beosztottai és környezete nemcsak tisztel
ték, hanem  szerették is, és akik közelébe 
kerültek keménységét megszokták, rész 
ben szerepjátszásnak tekintették, am ely 
m ögött mások sorsa iránt is nagyon érzé 
keny em beri lélek húzódott meg. M in 
denkin segített, aki segítségre szorult, és 
környezete köznapi problém ái irán t sem 
volt érzéketlen. Közismert volt, hogy 
több esetben védte meg sikeresen beosz 
to ttait a korszak terrorszerveinek brutális 
beavatkozásaival szemben is.

Ism ert volt az is, hogy a technika m el
lett a szellemi élet más területei irán t is 
hevesen érdeklődött, kirándult a gyógyá
szat, a zene és az irodalom te rü le té re . 
Nem véletlen, hogy a kohóm érnökök

egész nem zedékének egy népes csoport
ja  ismeri el tanítóm esterének.

Olyan acélgyártók nevelődtek mellet
te, mint Csépai Dezső, Horváth Gyula, Far
kas István*, Szipka Károly és azok a mér
nökök is nagy elismeréssel em lékeznek 
rá, akik m ár gyakorlott szakemberként 
lettek a m unkatársai, m int Szűcs Endre, 
Némethy László, dr. Szőke László és az acél
feldolgozás terü letén  tevékenykedett be
osztottai: Pmszt Ervin, Mydln Antal és Kö
ves Ferme.

Társadalmi szerepe

Wilhelmb T ibor hosszú pályafutása alatt 
több politikai rendszerváltást is megélt, a 
változásokkal azonban nem  engedte be- 
folyásoltatni hivatását, m inden rendszer
ben tette, am it a m érnöknek  tennie kell. 
A második világháború után is elismerés 
övezte, a totális rendszer is igyekezett őt 
megnyerni m agának. Társadalmi elisme
rése sem m aradt el, kitüntetéseket is ka

* Jelenleg kutatási és fejlesztési igazgató a 
Griffin Pipe Products Co.-nál (USA)

pott: 1948-ban a Magyar Népköztársaság 
Érdem érem  arany fokozatát, 1951-ben a 
M unka Érdem érem  arany fokozatát, 
m ajd 1954-ben a Kossuth-díjat.

Az Országos Magyar Bányászati és Ko
hászat Egyesületnek 1919-től volt tagja, 
rendezvényeire eljárt, és azokon véle
m ényt is nyilvánított. Szakcikkek írására 
azonban nem vállalkozott, ezért jelentős 
társadalm i—szakmai szerepét írásos em 
lékek nem tanúsíthatják az utókornak. 
Talán  legnagyobb é rd em e  az volt, hogy 
az ő t követő kohász generáció t olyan át
fogó műszaki szem léletre és olyan köte
lességtudásra tan íto tta  m eg, hogy minda
zok, akik a keze alatt dolgoztak, csak há 
lával tudnak visszagondolni rá.

W ilhelmb T ibor 1968. június 20-án 
fejezte be életét, nagyszám ú tisztelője jú 
nius 26-án kísérte u to lsó  útjára. Az Orszá
gos Magyar Bányászati és Kohászati Egye
sü let és tanítványai nevében Horváth 
Gyula búcsúzott el tőle, és m ondott neki 
utolsó Jó  szerencsét.

Csépai Dezső—Horváth Gyula

MŰSZAKI-GAZDASÁGI HÍREK

Az Amerikai Egyesült Államok vaskohászatának  
je len leg i helyzete

Az USA acéltermelése 1993-ban 96 Mt 
volt, meghaladva az 1992. év e red m é 
nyét.

Az acélpiac árhelyzetét megvizsgálva 
meg kell állapítani, hogy 1993 jan u árjá 
tól, amikor a laposacél-termékek im port- 
döm pingjével szemben védővámokat lép 
tettek életbe, ezen term ékkategóriában 
körülbelül 3% árnövekedés következett 
be. A legfrissebb, 1994. januári p iacérté 
kelések szerint a kilátások sokkal kedve 
zőbbnek látszanak, m int korábban.

Az amerikai acélgyártó ipar 1993 ele 
jé n  a nyersacél 63%-át oxigénes konver 
terben, fennm aradó 37%-át pedig  elekt- 
rokem encében gyártotta le. A folyam atos 
öntés részaránya 77% volt.

Miniacélművek

A miniacélművek gazdasági helyzete egy
értelm űen jo b b  az integrált acélm űveké 
nél. Egyre több integrált acélm ű hoz lét
re a talpon maradás érdekében m iniacél
műveket. Ma már egyes miniacélm űvek, 
m int pl. a NUCOR, lem ezterm ékeket is 
előállítanak. Ezek még magas acélhulla 
dékárak mellett is gazdaságosan tudnak  
gyártani, pedig a mélyhúzható lem ezm i
nőségek gyártásakor nehézségeket okoz 
egyes nehezen eltávolítható szennyezők 
re vonatkozó előírások betartása.

Éppen az említett minőségi p ro b lé 
mák m iatt jósolják a direktredukált vas 
előretörését a közeljövőben az elektroke-

mencék betétjében , az igen nagy mérték 
ben ingadozó m inőségű, elsősorban sze
mélygépkocsi-bontásból származó acél- 
hulladékok m inőségi hátrányainak kikü
szöbölése érdekében . A direktredukált 
vas felhasználása az acélhulladék árának 
nagymértékű ingadozásait is kiegyenlíte
né.

Egyes integrált acélművek

Az INLAND STEEL Industries működé
sét 1992-ben m ég igen nagy veszteségek 
jellemezték. Ez részben a legnagyobb 
nagyolvasztó váratlan kiesésére vezethető 
vissza, másrészt a durvalemez-hengermű 
termelése is nagyon lecsökkent, 430 kt- 
ról 300 kt-ra. Ugyanakkor az általános 
acélár-színvonal is gyenge volt.

Az ARMCO STEEL Со. veszteségesen 
gazdálkodott 1992-ben és 1993-ban is. 
így például 1992. évi veszteségük 49 
U SD /t acél volt. Ebben a helyzetben a 
törzstevékenységtől távolabb eső gyárakat 
és üzem eket értékesítik. Ugyanakkor vál
lalatukat az alaptevékenységhez közel ál
ló üzemek vásárlásával erősítik. Például 
rozsdamentes és hőálló acélokat és elekt
rotechnikai lem ezeket gyártó üzemekkel.

A WEIRTON STEEL Со. a legna
gyobb munkavállalói részvénytulajdon
ban lévő in teg rá lt acélgyártó cég az USA- 
ban. A részvények 72%-a van az alkalma
zottak, 28%-a pedig  kívülállók tulajdoná

ban . Az alkalmazotti részvénytulajdono
sok érdekeit a szakszervezet képviseli.

A SHARON SPECIALTY STEEL Inc. 
ism ét csődöt je len tett. 1992. végén már 
egyszer csődeljárást kellett kérnie maga 
ellen, ekkor a technológiai sor első felét, 
a nagyolvasztókat és az oxigénes kon ver
teres acélgyártást is leállították, mivel a 
vasércbányák m ár csak készpénzfizetés 
ellenében lettek volna hajlandók szállíta
ni. Később valamennyi üzem ének m űkö 
dését le kellett á llítan ia  a vállalatnak. 
Egyes gazdasági elem zők szerint a vállala
to t a túlzott jövedelem kivétellel tették 
tönkre a korábbi tulajdonosok.

A csődeljárás nyilvánvalóvá tette, 
hogy a vállalat nyugdíjalapjai is veszély
ben  vannak. A vállalat nem  kerülhetett ki 
a csődhelyzetből ezekkel a nyugdíjter- 
hekkel, ezért egy kormányügynökség vál
lalta át a nyugdíjalap-hiány nagy részét. 
Ez lehetővé tette 1993 folyamán egy 
újabb gyár leállítását, aho l 1200 alkalma
zo tt és 5000 nyugdíjas nyugdíjszükségle
té t biztosítja az em líte tt nyugdíjalap-ga
rancia.

A DOFASCO Inc., a legnagyobb ka
nadai acélgyártó, az 1992. évi veszteséges 
m űködés után 1993 III. negyedévében 
vált nyereségessé. E lsősorban a munkae
rő-csökkentésekkel sikerült úrrá lenniük 
a helyzeten, 1994-ben a 7700 fő dolgozó 
10%-át tervezték elbocsátani, körülbelül 
ugyanilyen m értékű kedvezményes nyug
díjazás mellett.

A tuskóöntés teljes kiküszöbölése és 
az integrált acélm ű term elésének csök
kentése teszi lehetővé ezeket az élőm un 
ka-megtakarításokat.

(A Steel Tim es In ternational 1993. és 
1994. évi januári számaiból.)

Benkovics Ferme —  Pálos Endre
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ONTESZET i ^ _
A hidegen szilárduló kötőanyagrendszerek  

term elékenysége é s  környezeti hatása
II. rész. Ökológiai megfontolások

JAMES J. ARCHIBALD

A hidegen szilárduló kötőanyagrendszerek 
hatása a belső és a külső környezetre. Emisszió 
a mag- és formakészítéskor, valamint az öntés, 
hűlés és ürítés során. A homok regenerálása, 
a homokhulladék kihelyezése.

A
 hidegen szilárduló kötőanyagrendszer kivá
lasztásával összefüggő ökológiai megfontoláso 
kat két részre bontottuk: a belső és a külső 

környezetre vonatkozókra.

A belső környezet és  
a dolgozókat érő hatás

M eghatároztuk és tárgyaltuk az ipari higiénia tekinte
tében érdem leges, a dolgozókra ható , a levegővel el
ho rdo tt emissziókat.

Az ilyen emissziók szabályozása biztosítja, hogy más 
lehetséges emissziók, ha  jelen is vannak, csak nyo
m okban létezzenek, és ne legyen egészségügyi jelen 
tőségük. Először a mag- és/vagy formakészítés során 
potenciálisan fellépő jelen tősebb emissziókat és sza
bályozásukat tárgyaljuk, majd inform ációkat adunk a 
bom lásterm ékekről.

Kvarc

A szabad kvarc (S i0 9) az öntödei h om ok  fő alkotója; 
nagy koncentrációban van jelen a kvarclisztben és 
egyes fekecsekben. A dolgozókat érő hatás fő forrásai: 
a kötés nélküli hom ok kezelése és keverése, valamint 
az ürítés. Jelen cikkünkben csak a h id eg en  szilárduló 
kötőanyagrendszerek emisszióira összpontosítunk, és 
csak megjegyezzük, hogy a belélegezhető kvarcot 
m egfelelően szabályozni szükséges.

Emisszió a m ag- és formakészítéskor 

Á lta lá n o s  rész

Az emisszió forrásának kim utatásához hasznos a 
nobake-kötőanyagrendszerek használatát három  lé
pésre bontani:

A z 58. öntészeti világkongresszus műszaki fórumán elhangzott 
előadás első részét e lőző  számunkban közöltük.

13. ábra. Folyamatos keverőgép és a gyártás közben i elszívás. 
A z ernyőt a szennyezés forrásához a lehe tő  legközelebb kell 
elhelyezni, m ivel a z  elszívás szükséges térfogatáram a az x  
távolság négyzetével arányosan változik.
1 —  folyamatos keverőgép, 2  —  mag- vagy formaszekrény, 3 —  
rázóasztal, 4 —  elszívóem yő

1. a folyékony kötőanyagok szállítása és tárolása,
2 . a homok keverése és tömörítése,
3. a magok és fo rm ák  kiemelése és kezelése.

1. lépés. A folyékony kötőanyagok m ozgatása és tá
rolása során az ipari higiénia szem pontjából érdekes, 
hogy a levegővel m ozgó emissziók hozzájárulhatnak a 
munkahelyi hatáshoz. Nem állnak rendelkezésre erre 
vonatkozó m érések. A legillékonyabb alkotók a visz
kozitáscsökkentők (oldószerek). N em  figyelhető meg 
a viszkozitás lényeges növekedése. Tekintve a szállítási 
és tárolási terü leteket, a légáramlást és a viszkozitás
csökkentők kis elgőzölgési sebességét, minimális 
emissziók várhatók.

2. lépés. A nobake-kötőanyagok ese téb en  a legter
melékenyebb és legáltalánosabban használt keverők 
folyamatos m űködésűek. Tipikus folyam atos működé
sű keverőgép és elszívásának vázlata lá th a tó  a 13. áb
rán. Az előkészített hom okot a m intán kézzel vagy vib
rációval töm örítik, hogy elérjék a kívánt sű rű ség et Az 
ipari higiénia szem pontjából legjelentősebb, levegő
vel mozgó emissziók a homok keverése és tömörítése 
során várhatók. Az elszíváson kívül a h o m o k  hőmér
sékletének a szabályozása 32°C alá és a formázókeve
rék  esési m agasságának 1 m-nél k isebbre való csök
kentése m egfelelő szabályozást biztosít az összes vizs
gált nobake-rendszer használatakor.
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3. lépés. A m egkötött m agok kiemelése és kezelése 
is lehetséges emissziós forrás, azonban  ha a folyékony 
kötőanyagok megszilárdultak, úgy a viszkozitáscsök
kentők (oldószerek) bezáródnak a  szilárd polimerbe, 
és nem  járulnak lényegesen hozzá a levegővel mozgó 
emissziókhoz a mag- vagy formakészítési műveletek 
során. A 3. lépésből származó emissziókat a m unka 
hely általános szellőzésével szabályozzák.

Fenol-uretán

Számos ipari higiéniai felm érés szerint a formaldehid 
és az izocianát emissziójának szabályozása biztosítja, 
hogy az összes többi potenciális illóemisszió a küszöb
érték alatt lesz.

A form aldehid erőteljesen irritálja a bőrt, a szemet 
és a nyálkahártyát, potenciális bőrérzékenyítőnek te
kintik. Állatkísérletekben kim utatták, hogy 10 ppm - 
nél nagyobb koncentráció tartós hatása a vizsgált pat
kányok jelentős részében nazális daganatokat okoz
ha t [11]. Az USA szabályai szerin t a nyolc óra alatt 
idő szerint súlyozott áüagban 1 ppm -nél kisebbre kell 
csökkenteni a form aldehidnek a dolgozókra ha tó  
koncentrációját [12].

A fenol-uretán nobake-rendszerekben használt 
izocianátok metilén-difenil-izocianát (MDI) oligome- 
rek. Az izocianátok allergia típusú  légzőszervi reakci
ókat okozhatnak az érzékennyé vált egyénekben 
[13.] Ezek a hatások a leírások szerint hasonlítanak 
az asztmás rohamokra. H a  egyszer az egyén érzé 
kennyé vált, úgy bármilyen csekély hatás elindíthatja 
a reakciót. Az USA szabályai szerint ezért ajánlatos, 
hogy a dolgozókra ható összes izocianát még pillanat- 
szérűén se legyen több, m in t 0,02 ppm. [14.] (9. táb
lázat).

Úgy vélik, hogy az izocianátok a homokszemcse 
nem  reagált bevonataként kerü lnek  a levegőbe a 
szekrény töltésekor, szem ben a gőz vagy aeroszol álla
po tú  jelenléttel, mivel az izocianát gőznyomása ren d 
kívül csekély.

Új uretán

A fenol-uretán kötőanyagokra vonatkozó kritériumok 
érvényesek az új uretánra is. Ezt a kötőanyagot azon 
ban csökkentett szabad form aldehidtartalom m al állít
ják  össze, és a kötőanyagból is kevesebbet használnak, 
ami elősegíti a gondok csökkentését.

Észterrel szilárdított fenol

Az észterrel szilárdított fenollal való formázás és mag 
készítés során a form aldehid belélegzése a forma töl
tésekor és tömörítésekor nagy gondot jelent. A gyan
ta kevés szabad form aldehidet tartalmaz, de a reakció 
során közbenső term ékként form aldehid képződik. A 
form aldehid okozta nílzott igénybevételt fentebb is
m ertettük. El kell kerülni a kötőanyag érintkezését a 
bőrrel és a szemmel, mivel az lúgos anyag. A reagen 
sek észterek, amelyek erősen  izgatják a bőrt és a sze
met. A bőrnek nem kötött, bevon t homokkal való is

i t  táblázat
A  fo rm a - és  m a g  k é s z íté s k o r  k e le tk e z ő , a z  ipari 

hig ién ia s z e m p o n t já b ó l je len tő s  e m is s z ió k

Kötőanyag Levegővel Javaso lt irány-
rendszer elhordott érték, ppm

emisszió Tartós Rövid idejű
hatás

Fenol-uretán, Formaldehid 1,0 2,0
új uretán Polimer MDI 0,005 0,02
Észter-fenol Formaldehid 1,0 2,0
Furán és fenol Formaldehid 1,0 2,0

Furturil-alkohol 10 15
Olaj-uretán Polimer MDI 0,005 0,02

Petroléter 100 N.á.
Szilikát-észter Nincs jelentős szerves — —

em isszió
Alumínium-foszfát Nincs jelentős szerves — —

em isszió

MDI = metilén-difenil-izocianát 
N.á. = nem állapították m eg

m ételt és tartós érintkezése irritációt és érzékenységet 
okozhat; ezért m egfelelő  védőeszközök (kesztyűk, kö
tények, karvédők, védőszemüvegek) szükségesek.

Furán és fenol

A furán és fenol vagy a  fenollal m ódosíto tt furán no- 
bake-kötőanyagokkal való mag- és formakészítés so
rán  nagy belégzési problém át jelen t a form aldehid és 
a furfuril-alkohol (furánok használatakor), és a for
maldehid (fenolgyanták használatakor). A fenol és a 
savas katalizátorok h a tása  a dolgozókra minimális, mi
vel ezeknek a vegyületeknek a gőznyom ása csekély. 
Fontos, hogy ne keverjék össze a savas katalizátort és a 
furánt vagy furán-fenolt, mivel a viharos reakció hőt 
és nyomást hoz létre.

Szilikát-észter és alum ínium -foszfát

Az ilyen kötőanyagokkal végzett form ázáskor és mag
készítéskor nem  lép  fel jelentős szerves emisszió. A 
személyes védőeszközök használata azonban a ho 
mokkeverék, a folyékony vagy por alakú kötőanyagok 
kezelésekor javasolva van.

A fent leírt vegyi kötőanyagrendszerek túlzott tar
tós vagy ismétlődő igénybevételek esetén  potenciális 
egészségi kockázatot jelenthetnek. Káros hatások lép 
hetnek fel a bőrrel való érintkezés és a  nem  reagált 
kötőanyag-alkotók lehetséges abszorpciója révén. 
Ilyen igénybevétel valósul meg, am ikor a dolgozó ke
verés vagy formázás közben fizikai érintkezésbe kerül 
a nem  reagált gyantával vagy gyanta— hom ok keve
rékkel. Extrém esetekben a bőrrel való érintkezés ve
gyi égéseket, felhólyagzást és allergiás érzékenységet 
okozhat.

Minden kötőanyagrendszerben vannak  olyan alko
tók, amelyek a b ő r  abszorbciója révén hozzájárulhat
nak az általános igénybevételhez. Szerencsére ezek a 
hatások kiküszöbölhetők a személyes védőeszközök 
megfelelő használatával, ide értve a vegyileg ellenálló 
kesztyűk és karvédők használatát. A dolgozókat köté 
nyek használatára is bátorítják, hogy m egelőzzék a ru 
házatuk telítődését. Pamutból, bőrből vagy más elnye
lő anyagból készült kesztyűket nem  szabad használni.
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Term ikus bom lási em isszók

Az öntés, hűlés és ürítés során a kötőanyagrendszer 
term ikusán bom lik. Ez többszáz vegyület felszabadu
lását eredm ényezheti [15]. Ezeknek a bomlási term é 
keknek a nagyobb része csak nyom okban jelentkezik.

Állítólag a környezeti szén-monoxid-szint mérése 
jó  jelzést ad az öntés, hűlés és ürítés közbeni üzemi 
környezet általános m inőségéről [16]. H a a szén-

14. ábra. A levegővel elhordott bom lási termékek összegyűjtése 
emyős kéménnyel
1 —  homokforma, 2  —  ernyő, 3 — mérőperem, 4  —  áramlásmé
rő, 5  —  gázmintavevő, 6  —  csőgyűrű, 7  —  szűrő, 8  —  kémény, 9 
—  változtatható teljesítményű elszívóventilátor, 10 —  a vákuum- 
szivattyúhoz csatlakozó vezeték

10. táblázat

A z  ipari h ig ié n ia  s z e m p o n tjá b ó l je le n tő s

b o m lá s i e m is s z ió k

Kötőanyag Levegővel Javasolt irány
rendszer elhordott érték, ppm

emisszió Tartós Rövid idejű
hatás

Fenol-uretán, Szén-monoxid 35 200
új uretán Ö sszes aromás

izocianát 0,005 0,02
Formaldehid 1,0 2,0
Fenol 5,0 N.á.

Észter-tenol Szén-dioxid 35 200
Formaldehid 1.0 2,0
Fenol 5,0 N.á.

Furán-fenol Szén-monoxid 35 200
Formaldehid 1,0 2,0
Fenol 5,0 N.á.

Olaj-uretán Szén-monoxid 35 200
Ö sszes aromás
izocianát 0,005 0,02
Ö sszes aldehid' 1,0 2,0

Szilikát-észter Szén-monoxid • 35 200
Ö sszes aldehid* N.á. N.á.

Alumínium-fosztát Szén-monoxid 350200

‘Formaldehid, akrolejn, acetaldehid, propionaldehid 
N.á. = nem állapították meg

m onoxid szintjét 50 ppm  alatt tartják, akkor az egyéb 
lehetséges emissziók csak nyomokban lesznek jelen. 
Egy figyelemre m éltó  kivétel a félállandó formázás, 
aho l az összes arom ás izocianát több volt, m int 0,02 
ppm , noha a szén-m onoxid kevesebb volt, m int 50 
ppm . A szén-m onoxidot rutinszerűen figyelni kell, 
hogy biztosítható legyen a biztonságos környezet. Az 
egyéb bomlási em issziókat a 10. táblázat sorolja fel.

Fenol-uretán és új uretán

A fenol-uretános vagy új uretános eljárások használa
tako r rutinszerűen figyelni kell a bomlási emissziókat, 
köztük az összes arom ás izocianátot, a feno lt és a for
m aldehidet, a biztonságos környezet biztosítása céljá
ból. A két eljárásban használt izocianátok metilén-di- 
fenil-izocianát oligom erek. Ezeknek az oligomerek- 
n ek  a bomlásából számos aromás izocianát keletkez
h e t. A túlzott izocianátos hatásokat az Emisszió a 
m ag- és fonnakészítéskor c. fejezet tárgyalja.

Észterrel szilárdított fenol

Az észterrel szilárdított fenolok használatakor számot
tevő a fenol és a form aldehid emissziója. Fenol kelet
kezhet a kötőanyagrendszer termikus bom lásának az 
eredm ényeként. A fenol súlyosan irritálja a szemet és 
a bőrt, és tartós, tú lzo tt hatása m érgező. Nyolcórás, 
idő  szerint súlyozott átlagban a fenolt 5 ppm  alatt kell 
tartan i [14].

Az ugyancsak bom lási termék form aldehid  erőtel
je se n  irritálja a bő rt, a szemet, a nyálkahártyákat. Po
tenciálisan kim utatták, hogy 10 ppm -et meghaladó 
koncentrációjú tartós hatása a vizsgált patkányok je 
lentős részénél nazális daganatokat okozhat [11]. Fel
tételezik, hogy h ason ló  hatása lehet a tartósan túlzott 
igénybevételnek k ite tt emberekre is [17]. A dolgozók
ra  ható  fonnaldehidet az USA szabályai szerint nyolc
órás, idő szerint súlyozott áüagban 1 p p m  alatt kell 
tartan i [12].

Furán  és fenol

A furán- és fenolgyanták vagy e kötőanyagok kombi
nációinak használatakor a megfigyelendő bomlási 
emissziók a form aldehid  és a fenol.

Olaj-uretán

Az olaj-uretán nobake-kötőanyagok használatakor 
ipari higiéniai szem pontból számottevő emissziók: az 
összes aromás izocianát és aldehid.

Szilikát-észter

A szilikát-észterek használatakor g o n d o t je len tő  ter
m ikus bomlási emissziók: a szén-monoxid és az összes 
aldehid , köztük a form aldehid.

Alum ínium -foszfát

Az alumínium-foszfátos szervetlen kötőanyagrendszer 
használatakor csak a szén-monoxidot kell ellenőrizni.
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A szabályozás technológiája

Az ön tödei műveletekből szánnazó bomlási emissziók 
szabályozásának technológiája nagyon bonyolult. Kü
lönböző korszeríí módszerek bizonyultak alkalmas
nak m ás iparágakban az illő szerves vegyületek és a 
szemcsés anyagok hatástalanítására [18]. E technoló 
giák között van az égetés (term ikus és katalitikus), a 
karbonadszorbció, a mosó, a kondenzáló  és a porzsák 
alkalmazása. Ezeket a m ódszereket azonban m ég 
nem  igazolták az öntőiparban.

A külső környezetre vonatkozó  
m egfontolások

Ernyős kéménnyel végzett vizsgálatok

Az ön tés és a hűlés során keletkező emissziók fajtájá
nak és a bomlási emissziók m ennyiségének további 
tanulmányozása céljából a nyolc kötőanyagrendszer
rel laboratórium i emyős-kéményes vizsgálatokat vé
geztek (14. ábra). E m ódszert használva gyűjtötték 
össze a levegővel elhordott bom lási emissziókat. Ez a 
pontszerű forrásból számlázó emissziók gyűjtésének 
elismert módja.

A vizsgálatokhoz 24 óránál n em  régibb, az Ameri
kai Ö n tő  Szakemberek Egyesülete (AFS) által kifej
lesztett, szabálytalan fogaskerékmintával készített for
m ákat használtak. Az ernyős kém ényt az 1430°C-on 
Öv 200  minőségű öntöttvassal végzett öntés u tán 
azonnal leeresztették úgy, hogy lényegében az összes 
emissziót a megfelelő mintavevő készülékekkel felsze
relt kém ényen át szívták fel. Változtatható teljesítmé
nyű elszívóventilátor segítségével állandó áramlási se
bességet tartottak fenn a kém ényben, ezáltal biztosí
tották a távozó anyag m inim ális diffúzióját az ernyő 
aljánál. A légáramból való m intavételt a kéményes 
m intavételre kifejlesztett ipari higiéniai módszerekkel 
végezték.

A bom lási termékek m ért koncentrációi nem  rep 
rezentálják a dolgozókat érő  hatást, és nem hasonlít
hatók a munkahelyekre vonatkozó m egengedett ha 
tárértékekhez. Az adatok azonban  extrapolálhatók az 
öntés és hűlés során talált potenciális emissziós érté 
kek első megközelítéséhez. Az egyes kötőanyagrend 
szerek emisszióját a 11— 13. táblázat mutatja. Ezek az 
adatok hasznos információk a potenciális kéménye
misszió becsléséhez, az elszívás tervezéséhez és az

11. táblázat

A  fe n o l-u re tá n  és a z  ú j u re tá n  
k ö tő a n y a g re n d s z e rb ő l az  ö n té s  é s  le h ű lé s  a la tt 

k e le tk e z e tt  e m is s z ió k , m g /(g  k ö tő a n y a g )

Idő, min Formaldehid Összes aromás 
izocianát

Fenolok Aromás szén- 
hidrogének*

0—15 0,18 0,02 0,87 2,76
16—30 0,09 0,03 1,34 3,04
31—45 0,08 0,04 1,83 2,57
46—60 0,04 
* Összes benzol, toluol, xilol

0,04 1,53 2,47

12. táblázat
A  fe n o l-é s z te r  k ö tő a n y a g re n d s z e rb ő l a z  ö n té s  

és le h ű lé s  a la tt  ke le tke ze tt e m is s z ió k ,  
m g /(g  k ö tő a n y a g )

Idő,min Formaldehid Fenolok Aromás
szénhidrogének*

0—15 0,37 0,46 2,78
16—30 0,53 0,65 1,83
31—45 0,57 0,46 0,92
46—60 0,40 0,31 0,68
* Összes benzol, toluol, xilol

emissziószabályozó berendezés megválasztásához. A 
bemutatott ad a to k  azokra az em issziókra vonatkoz
nak, amelyeket ipari higiéniai szem pontból számotte
vőkként azonosítottak. Az összes szénhidrogén 
emisszióra vonatkozó információt is közöljük. Az ada
tok az emissziót miligrammban ad ják  m eg a használt 
kötőanyag egy gram m jára vetítve.

A homokhulladék kihelyezése

Az öntödei h o m o k o t általában v éd e tt lerakóhelyre vi
szik. Sok inform áció t publikáltak a öntödei hom ok 
hulladékból k ilúgozott term ékekre vonatkozóan. Az 
Ashland 13 kötőanyagrendszer kilúgozódását vizsgál
ta meg.

Hidegen és m elegen szilárduló kötőanyagokkal ké
szített és ü ríte tt hom okok m intáit vizsgálták az USA 
Környezetvédelmi Hatóságának (USEPA) Toxicitási 
jellemző és kilúgozás (TCLP) c. e lő írása  szerint. Min
den mintát elem eztek a következő TCLP-vegyületek- 
re:

Kivonható fém ek
Arzén,
bárium,
kadmium,
króm,
higany,

13. táblázat

A  4— 8 . s o rs z á m ú  k ö tő a n y a g re n d s z e re k b ő l az ö n té s  é s  leh ű lés  a la tt 
3 0  p e rc  a la tt k e le tk e z e tt e m is s z ió k , m g/(g  k ö tő a n y a g )

Kötőanyagrendszer Aromás szénhidrogének1 Kén-dioxid Aldehidek Fenolok Egyéb

Közepes N-tartalmú furán + toluolszulfonsav 11.2 2,9 9,52 0,05 —

N-mentes furán + FI3P 04 2,5 0,36 0,23 0,005 —
Fenolgyanta + benzolszulfonsav 7,2 9,3 1,82 0,6 —
Olaj-uretán 12,8 — 1,52 — 0.024
Szilikát-észter 0,29 — 0,192 — —
Alumínium-foszfát <0,001 — 0,042 — 0,0015

1 Ö sszes benzol, toluol, xilol; 2 Formaldehid, akrolein, acetaldehid, propionaldehid; 3 Formaldehid; 4 Ö ssz e s  aromás izocianát; 5 Foszfor-pentoxid
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ólom,
szelén,
ezüst
Illő szerves anyagok
Benzol,
szén-tetraklorid,
klór-benzol,
kloroform,
1,2-diklór-etán,
1,1-diklór-etilén, 
metil-e tál-keton, 
te traklór-etilén, 
triklór-etilén, 
vinil-klorid
Kevésbé illó szerves anyagok
Krezol,
1.4- diklór-benzol,
2.4- dinitro-toluol, 
hexaklór-benzol, 
hexaklór-butadié n , 
hexaklór-etán, 
nitro-benzol, 
pentaklór-fenol, 
piridin,
2.4.5- triklór-fenol,
2.4.6- triklór-fenol

Úgy találták, hogy egyik kötőanyagrendszem ek 
sincs a fenti TCLP-vegyületekre vonatkozóan az 
USEPA határértékeit m eghaladó kilúgozódási szintje. 
A legtöbb olaj-uretános kötőanyag tartalm az ólomsót, 
ennek következtében a vizsgálat során talált legmaga
sabb kilúgozott ólomszint egy olaj-uretános öntödei 
hulladékhom oké volt. A kereskedelem ben kaphatók 
ólom m entes olaj-uretános kötőanyagok is. Egy másik 
fontos hulladékhom ok-em isszió a fenol. A kilúgozott 
fenolra vonatkozóan az USA szövetségi kormányzatá
nak nincs szabványa, de egyes állam oknak van.

A fenti vizsgálatokból származó eredm ények azt 
mutatták, hogy a jelen  anyagban tárgyalt összes no- 
bake-kötőanyag fenolkilúgozódása 0,01 m g /1, vagy 
kevesebb volt. Ezek az eredm ények a fenolra vonatko 
zó javasolt vagy létező irányértéken belül vannak. Az 
összes ö n tö d ét ösztönzik hulladék hom okjaik meg- 
vizsgáltatására, hogy m eghatározzák a kilúgozódási 
szinteket a m egfelelő irányértékekhez hasonlítva.

A homok regenerálása

Bár a kilúgozási eredm ények jelzik, hogy a vasalapú 
öntvényeket gyártó, nobake-kötőanyagokat használó 
műveletekből származó legtöbb öntödei hom okhulla 
dék nem  m inősül veszélyesnek, kérdéses a lerakóhely 
lehetősége és az öntödei m űveletekben keletkező je 
lentős m ennyiségű hulladék. A hulladék kiküszöbölé
se vagy m ennyiségének csökkentése céljából a n o 
bake-kötőanyagokat használó legtöbb ön töde regene 
rálja a hom okjait. Számos regenerálási m ódszer áll 
rendelkezésre: m echanikus, pneum atikus, termikus 
és hidraulikus (hydroblast) vagy ezek kombinációi.

A fenol-uretán, új uretán, furán, fenol, alkid-olaj és 
alum ínium -foszfát rendszereket 90%-os m értékben si
kerrel regenerálják  m echanikus, pneum atikus és ter

mikus m ódszerekkel vagy ezek kom binációival. A leg
szélesebb k ö rb en  regenerált rendszer a  fenol-uretá- 
nos, amelyet az 1970-es évek óta m echan ikusan , jó  ki
hozatallal regenerálnak . Az újrakötési szilárdsággal 
kapcsolatos p ro b lém ák  miatt az észteres szilárdítású 
szilikátos és fenolos homokoknak csak korlátozott 
mennyiségét le h e t  mechanikusan reg en erá ln i.

Következtetések

Versenyképességük érdekében az ö n tö d ék n ek  folya
matosan ki kell elégíteniük a gyártás hatékonyságával, 
az öntvények m inőségével és a környezetvédelem m el 
kapcsolatos növekvő követelményeket. Növekszik a 
nobake-kötőanyagrendszerek használata  a mag- és 
fonnakészítésben, ami segíti az ö n tő k e t a versenyké
pességük fenntartásában. A jelen vizsgálatban össze
hasonlított nyolc nobake-kötőanyagrendszernek egye
dülálló term elékenységi és környezetvédelm i sajátos
ságai vannak.

Az öntödék versenyképességének a  biztosítása ér
dekében g o n d o san  tanulmányozni kell a termelés 
szükségleteit, a minőségi követelményeket, a költsé
gekkel és a környezetvédelemmel kapcsolatos meg
fontolásokat. Az öntőipar rendelkezésére álló no
bake-kötőanyagrendszerek a tökéletesítések sok lehe
tőségét kínálják; a kihívást a kiválasztási folyamat je 
lenti.
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H ÍREK  A MÖSZ-BŐL

A Magyar Ö ntészeti Szövetség  
III. közgyűlése

A Magyar Öntészeti Szövetség III. köz 
gyűlését 1994. március 17-én a követke 
ző n ap iren d d el tartotta meg:
1. A MOSZ elnökségének b eszám olója  

az 1993-ban végzett munkájáról.
2. A MÖSZ 1994. évi m unkaprogramja.
3. A MÖSZ 1993. évi költségvetése tel 

jesítésén ek  megvitatása é s  év e s  b e 
számolójának elfogadása. Az 1994. 
évi költségvetés elfogadása.

4. Egyebek.
A n ap iren d i pontokhoz írásos e lő 

terjesztések készültek, melyek fő  fejeze 
teinek rövid összefoglalója a következő.

Az öntvénytermelés 1993. év i 

várható eredményei és 

az 1994. évi előrejelzések

Az ipari term elés 1993-ban v á rh a tó an  
4,2—4,4%-kal haladta m eg az e lő ző  
évit. Ezen bélü l a feldolgozóipari te rm e 
lés m integy 3,0—3,5%-kal n ö v ek ed ett. 
A legszámottevőbb növekedés az ö n t 
vényfelhasználó feldolgozóipari ip a rá 
gak közül a gépiparban várha tó  (12—  
13%).

Kérdés, hogy az ipar kedvező a rán y ú  
változásai az öntvénygyártás 1993. évi 
m utatóiban is tükröződnek-e, vagy csak 
a kevésbé öntvényigényes ágazatok  te r 
melése stabilizálódott, o tt in d u lt m e g  a 
fejlődés.

Az öntvénygyártásra vonatkozó m eg 
bízható adatok  csak az éves statisztikai 
je len tések  teljes körű feldolgozása u tá n  
várhatóak. Információ csak az évközi j e 
lentésre kötelezett vállalkozások havi 
összesített adatairól áll ren d e lk ezésü n k 
re (1. táblázat), ezek csak tá jék o z ta tó  
adatok, és így nem alkalm asak a  te r 
mék- és értékesítési szerkezet változásai
nak elem zésére. Felhasználhatók vi
szont árra , hogy 1992 azonos típ u s ú  és 
pontosságú adataival összehasonlítva, a 
változás irányai m egállapíthatók legye 
nek.

A táblázat és a korábbi id ő szak ra  vo 
natkozó adatok alapján a következő 
m egállapítások tehetők:

— 1993-ban az összes öntvénytermelés 
26%-a volt az 1989. évinek. A terme
lés csökkenésének  ü tem e mérséklő
dött ugyan, d e  n e m  állt meg, tehát 
nem köven az ip a r ,  ezen belül a fel
dolgozóipar és f ő k é n t  nem a kohá
szat te rm elésbővü lését (10,0—  
10,5%), ahová statisztikai szempont
ból tartozunk.

— Az öntvényfelhasználásra, az értéke
sítés szerkezetére é s  az importra vo
natkozóan n in c s e n e k  adataink. 1993 
I. félévében a z o n b a n  a vasalapú önt
vények (vas- é s  acélöntvények) im 
portja 1992 h a s o n ló  időszakához vi
szonyítva 29 ,9% -kal növekedett 
(3792 t). T e h á t  lehetséges az önt
vényfelhasználás növekedése is, csak 
az igényeket n ö v ek v ő  arányban ke- 
let-közép-európai im portból fedez
ték.

— A tagvállalkozásoktól nyert informá
ciók szerint a csö k k en ést elsősorban 
az export m é rsék lő d ése  okozta, mi
vel többen is a  b e lfö ld i öntvényigény 
némi n ö v ek ed ésé t érzékelték. Az 
alum ín ium öntvény  esetében a csök
kenés eg y é rte lm ű en  az export vissza
esésének k ö sz ö n h e tő , ugyanis 1992- 
ben az alum ínium öntvény-term elés 
közel 70%-a e x p o r t r a  került.
Az elm últ év b en  a  kedvezőtlen piaci 

változások, a te rm e lé s  csökkenése a leg
több öntészeti vállalkozásnál veszteséget 
eredményezett.

1994-re a h a z a i öntvénytermelés 
csökkenésének m eg á llá sá t és egy-egy 
anyagfajta —  h a s o n ló a n  az 1993. évi 
acélöntvény-term eléshez — szerény nö 
vekedését rem éljük .

A derűlátó  e lő re je lzé s  alapja — ha 
sonlóan az ip a rra  vonatkozó hivatalos 
prognózisokhoz —  a  következő:
— Az ipar, és e z en  b e lü l remélhetően a 

feldolgozóipar öntvényigényes ága
zatai is növelik term elésüket.

— Az ön tvény igényeket döntően hazai 
öntödék e lé g íth e tik  ki, az im port 
nem nő  je le n tő s  m értékben  tovább.

— Nyugat-Európa országaiban a re- 
• cesszió véget é r ,  é s  visszaszerezhetjük

az 1992 II. félé
vétől elvesztett 
piacainkat, azaz 
az export m ár 
nem  csökken, 
hanem  némi nö 
vekedés is meg
indul.

—  Az öntödék több 
ségénél befejező
dik a privatizá

c ió , a tulajdonosok és a vezetők a pi
acok  m egszerzésére, a költségek 
csökkentésére koncentrálhatnak, 
b á r  valószínűleg a  tőkehiány m iatü  
ta rtós likviditási válság kezelése an 
n a k  eredm ényét rontja .

—  További gondo t je le n t  a gyártáshoz 
szükséges alapanyagok biztosítása. 
Az öntőipar legfon tosabb  alapanya-

, g a  a hulladék (vas-, acél- és fém hul
ladékok) m egszerzése egyre na 
gyobb problém a, mivel 1993 II. félé 
vétő l a vas- és nem vas fém hulladé 
k o k  exportja je len tő sen  növekedett. 
Az exportőrök a je len leg  e lérhető  
nagyobb árbevétel és nyereség m iatt, 
a  korm ány ped ig  a szabad piaci ver
senyre hivatkozva n em  sok hajlandó 
ság o t m utat az e x p o r t megfékezésé
r e  vonatkozó javaslataink  elfogadásá 
ra .

A z  öntödék átalakulása, 

privatizációja

Az e lm ú lt évben többször foglalkoztunk 
az ön tö d ék  átalakulásának és privatizá
c ió ján ak  értékelésével, tapasztalataival, 
v a lam in t javaslatokat dolgoztunk ki, 
e z ek  a következőkben foglalhatók össze:
—  Az állami tu la jdonú , önálló  áru ter 

m e lő  öntödék átalakulása és privati
zációja az ún . „önprivatizáció” máso 
d ik  ütem e, illetve felszám olás kereté 
b e n  folyt, és ta rt m a  is.

—  Az öntödék ese téb en  főként olyan 
vagyonértékelés tö rtén t, amely nem  
tükrözi az ö n tö d ék  alacsony műszaki 
színvonalát, kedvezőtlen piaci hely
zetét.

—  Az öntödék irán t n incs je len tős kül
fö ld i érdeklődés, e zé rt a privatizáció 
során  főként hazai befektetők vásá
rolnak.

—  Az eladási árnál a legtöbb esetben fi
gyelm en kívül hagyták, hogy a vevő
n ek  rövid időn belü l a műszaki szín 
vonal és term elékenység növelését 
eredm ényező, valam in t az elő írt kör 
nyezetvédelmi beruházásokat is m eg 
kell valósítania. Mivel a vevő főként 
m agyar befektető, aki hitelből vásá
ro l, és csak tőkekivonás útján képes 
a  hitelt és kam atait fizetni, ezért fej
lesztésre hosszú ide ig  nem  is gondol
hat.

—  A nem  piaci é r té k en  m eghirdete tt 
ö n tödékre  az első  fordulóban «lig 
volt pályázó. A m ásodik (harm adik) 
m eghirdetés je le n le g  is folyik.

-— Javasoltuk, hogy az állam i tulajdon 
felszámolás k ere téb en  tö rténő  é rté 
kesítéséhez és első forgótőkéhez is a 
h ite lt kedvezm ényes kamatozással 
vehesse fel a m agyar vásárló.
A fenti javaslat m ás érdekképvisele 

te k  részéről is e lhangzo tt, ennek  is az 
eredm énye , hogy 1994 áprilisától a vá-

1. táblázat
A z  é v k ö z i je le n té s re  k ö te le z e t t  vá lla lk o zá so k  

ö n tv é n y te rm e lé s e

T erm elés, t
1992 1993 Változás, %

Vasöntvény 48 528 45 029 92,8
Acélöntvény 6 866 7 169 104,4
Alumlniumöntvény 6 434 5 704 88,7
Színesfém öntvény 2 006 1 878 93,6

Ö sszes öntvény 63 834 59 780 93,7

1 9 4
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sárláshoz kedvezm ényes kam atozású hi
tel vehető fel.

A szövetségnek je len leg  50 tagja van, 
amelyből 36 m ag án tu la jd o n ú  társaság 
és egyéni vállalkozás, 15-ben részben 
m ég van állam i tu la jdon , és egy állam i 
vállalat.

A gazdaság stabilizálódásától és az 
eredm ényes privatizációtól azt várjuk, 
hogy a m eg m arad ó , szükséges szám ú, 
ipari m ére tű  ö n tö d e  elkerü lhetetlen  
műszaki fejlődése m egindul, és képessé 
válik nem csak a külföldi, hanem  a nö 
vekvő hazai m in ő ség i igényeket is kielé 
gíteni. N agyobb arányú ön tödei b e ru 
házásokat v áru n k  a  Magyarországra te 
lepült autó- és au tó inotorgyárak je le n 
tős öntvényigényét kielégíteni képes 
külföldi befek te tők tő l.

Érdekképviseleti,

érdekérvényesítési

tevékenység

A szövetség érdekképviseleti tevékenysé
get a következő te rü le tek en  végez:
— A m unka v ilágát érin tő  m akroszintű 

érdekképviseleti m unkát a MaOSZ- 
MGK szakértő i bizottságaiban végez
zük. ahol leh e tő ség ü n k  van egyrészt 
tényadatokkal erősíten i a többség ál
láspontját, m ásrész t sajátos érd ek e in 
ket e lm o n d an i, érvelni és elfogadtat 
ni.

— Ennél fo n to sab b n ak  tartjuk a szövet
ség tagjait közvetlenül szakmailag ér 
deklő te rü le te k en , illetve kérdések 
ben végzett m u n k á t, amelyek közül 
1993-ban a következők em elhe tők  
ki:
— Az á talaku lás és privatizáció ta 

pasztalatainak elemzése, javasla
tok k ia lakítása az AVU és a PRÍ
MÁN Kft. vezetőivel.

— ,Л  h á tté r ip a r , és ezen belü l az 
ön tészet lehetőségei, tekin tettel a 
M agyarországi autógyártás, illetve 
m otorgyártás folytatására” c. ke- 
rekasztal-beszélgetés az IKM, 
MFB Rt. é s  az AUDI H u n g ária  
Kft. m e g b ízo tt képviselőivel.

— A m agyar ön tésze t helyzetének 
elem zése a  tagok 1992. évi e red 
ményei a lap ján , melyre az IKM 
m in iszterét hívtuk meg. d e  végül 
senki sem képviselte a m inisztéri
um ot.

— A vas- és nem vasfém -hulladék ex 
portjának fékezésére az IKM és 
NGKM fe lé  te tt  javaslataink. En 
nek is e red m én y e , hogy az ex 
portengedélyezés rend jé t ú jra  
szabályozzák, rem élhetőleg a szá
m unkra  is kedvező m ódon.

— A tagok p ia c ra  ju tását segítő tevé
kenységünk: a külföldi ajánlatké 
rések közvetlen  továbbítása a 
gyártásra k é p e s  tagjainkhoz, vásá

rokon, kiállításokon való közös 
részvétel szervezése, a „Ki m it 
önt? Ki m it kínál az ön tödék 
nek?” cím ű szakmai katalógus ki
adása, a hazai és nemzetközi ö n t 
vénypiaci helyzetet bem utató ta 
nu lm ányok készíttetése, inform á 
ciók továbbítása stb.

—  A nem zetközi kapcsolatok ép íté 
se az E urópai Ontészeti Szövetsé
gek Közösségével (GAEF) és a 
N ém et Öntvénygyártók Szövetsé
gével (DGV), ahonnan  számos 
fontos in form ációhoz ju tunk , és 
a m un k án k h o z közvetlen segítsé
g e t is kapunk.

Szalai János e ln ö k  szóbeli kiegészíté
se az alábbiak szerin t foglalható össze.

A N ém et Ö n tő  Szakemberek Egye
sü letének és lapjának az 1994. évi kiállí
tásokról szóló tájékoztatója a n ém et 
öntvénypiac helyzetéről és ez évi kilátá
sairól szám unkra sem jelez túlságosan 
derűs képet. A m agyar öntvénygyártás 
tovább csökkent —  b á r  a csökkenés ü te 
me m érsék lődött — , nincs összhangban 
az ipari term elés növekedésével. A bel
földi igények enyhén , de növekednek.

Az ö n tö d ék  nagy gondja a tőkehi
ány, am ely nehezíti a vállalkozások napi 
m űködését, d e  nagy problém a, hogy a 
feltétlenül szükséges fejlesztésekre, b e 
ruházásokra sem  k erü lh e t sor. Megol
dás csak a külföldi tőke bevonása lehet, 
m ég akkor is, h a  ez a magyar tulajdoni 
hányad csökkenésével já r  együtt.

A m akroszintű érdekképviselet fon 
tosságát nem  elhanyagolva, a szövetség
nek a fő hangsúlyt az ön tödéket közvet
lenül érin tő  szakm ai érdekérvényesítő 
tevékenységre kell helyeznie. Jó  példa 
e rre  a h u llad ék ex p o rtra  vonatkozóan 
m egkezdett m unka. A hhoz, hogy ezt a 
tevékenységünket fokozni tudjuk, a ja 
vaslatokat, problém afelvetéseket a tag 
ságtól várjuk.

A jövőben is h áro m  fő területen kell 
m űködnünk , és javítani tevékenységün
ket:
—  Az érdekképviseleti tevékenység, kie

melve a szakma érdekképviseletét.
—  A tagok piacra ju tását segítő m unka 

folytatása, bővítése.
—  A nem zetközi és hazai kapcsolatok 

ápolása, javítása.
A n ap iren d ek h ez  a következő hozzá

szólások és válaszok hangzottak el.
Dr. Bakó Károly (CastTech Kft.) az 

ügyvezető fő titkártól azt kérdezte, hogy 
mi a helyzet az ön tödékkel, különösen 
Soroksárral, K om árom m al, Sopronnal.

I)r. Havasi László, a MOSZ ügyvezető 
főtitkára elm o n d ta , hogy a legtöbb ö n 
töde vezetője a közgyűlésen je len  van, 
tehát ők tudnak  a leg többet m ondani. 
K om árom ban folyik a felszámolás, a cé 
g e t 45 M Ft-ért m eghirdették , tudom ása 
szerint ugyan pályázó volt, de ered 

m ényről még nem  tu d . A Soproni Vas
ö n tö d e  Rt. privatizációjára a második 
m eghirdetés u tán  v o lt pályázó. Ezek 
pénzügyi befektetők, akikkel az előszer
ződést az Ecomix Rt. m in t tanácsadó 
m egkötötte, de e b b e n  az esetben is — 
hasonlóan a Szegedi Ö n tö d e  Kft.-hez és 
a  Vulkán Ö ntödei K ft.-hez —  a végső 
d ö n tést az AVÜ igazgatótanácsa hozza 
m eg.

Dr. Dudás Gyula (P in so r Kft.) kifej
te tte , hogy S oro k sárh o z m a m ár nin 
csen semmi köze. A SORVAS Rt. felszá
m olás, míg az általa  a lap íto tt FERRO- 
FORM Rt. végelszám olás alatt áll. A vég
elszám oló befek te tő k e t keres, van je 
lentkező. Reméli, h o g y  lesz még öntés 
Soroksáron. A beszám olóval kapcsolato
san megállapította, h o g y  az tartalmas 
m u n k á t mutat be , vélem énye szerint 
ezen  a színvonalon kell folytatnia a 
MÖSZ-nek a tevékenységét. Ehhez 
azonban a személyi feltételeket meg 
kell teremteni. A b eszám o ló  és a kor
m ány tájékoztatói sz e r in t is az ipar és 
ezen  belül a g ép ip a r e lm o zd u lt a holt
p on tró l, de sajnos e z t az öntödék  veze
tő i nem  érzik.

A közgyűlés a n a p ire n d d e l kapcsola
tosan a következő h a tá ro z a to t hozta:

A Magyar Ö n tésze ti Szövetség egyé
ves munkájának á ttek in té se  során meg
állapította, hogy a szövetség a külső és 
belső  körülm ényeket figyelem be véve, 
alapvetően m egfelelt az alapításkor 
m eghatározott elvárásoknak . Számos te
rü le ten  (közvetlen szakm ai érdekképvi
selet, információs ren d sz e r , közvetlen 
kapcsolat a tagokkal) azo n b an  feltétle
nüljavítania kell tevékenységén és mun
kam ódszerén.

Az Egyebek n a p ire n d i p o n t kereté
b en  dr. Havasi László, az Industria '94 
kiállítás előkészítéséről, a  tagvállalatok
tó l kért inform ációk fontosságáról, a 
GIFA ’94 szakkiállításról és ezzel össze
függően az OMBKE á lta l szervezett uta
zási lehetőségről, v a lam in t a gazdasági 
kam arákról szóló tö rv én y  elfogadását 
követő feladatokról tá jékozta tta  a köz
gyűlést.

Dr. Dudás Gyula e lm o n d ta , hogy a 
MÖSZ elnökségében az ö t  tag közül ma 
m á r csak az elnök d o lg o z ik  öntödében. 
Ezért, és az előző felszólalásában el
m ondottak  miatt javaso lja  az elnökséget 
k é t öntöde vezetőjével kiegészíteni. Sze
m élyekre vonatkozó javaslata: Habozy 
László, a Szegedi Ö n tö d e i  Kft. ügyveze
tő je  és Fazekas Lászlóné, a  Prec-Cast Kft. 
ügyvezetője.

A közgyűlés eg y h an g ú lag  kooptálta a 
javasolt személyeket. így  a szövetség el
nöksége héttagú lett.

A közgyűlés Szalai János köszönő sza
vaival zárult.

Havasi László
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STATISZTIKA

A világ öntvényterm elése 1992-ben

A világ öntvénytermelése 1992-ben gya 
korlatilag ugyanannyi volt, m int a m eg e 
lőző évben. Ennek oka az, hogy b á r  
m ajdnem  mindegyik európai és ázsiai o r 
szág kevesebb öntvényt gyártott, d e  a  vi
lág élvonalában levő három ország közül 
Kína és az USA öntvénytermelése n ő tt. A 
32 országból rendelkezésre álló ad a tok  
alapján a világon 1992-ben 63 500 k t ö n t 
vényt gyártottak [1, 2].

A legnagyobb öntvénytermelők, vala 
m int a kelet-közép-európai országok és 
Rom ánia öntvénygyártásának alakulását 
az 1. táblázat mutatja. Az élen a F ü g g et 
len Államok Közössége áll, az 1992. évi 
adat azonban becslésen alapul, s csak  a 
vasöntvényre és a nyomásos a lu m ín iu m 
öntvényre terjed  ki. Az 1990. évi, azonos 
körre vonatkozó adatok [3] alapján szá
molva, a FÁK öntvénytermelése m in d 
össze 3,1%-kal csökkent volna.

Kína öntvénytermelése 8,1%-kal, az 
USA-é 19,2%-kal múlta felül a m egelőző  
évit. Viszont Japánban 9,6%-kal, a  K oreai 
Köztársaságban 3,0%-kal, Tajvanon p e 
dig 9,4%-kal kevesebb öntvényt gyárto t 
tak.

A nyugat-európai országok közül csak 
Norvégia (+12%), Hollandia (+3,8% ) és 
Belgium (+2,0%) öntvénytermelése n ö 
vekedett, a többié csökkent. L egnagyobb 
volt a visszaesés Spanyolországban 
(-24,2% ), Svédországban (-12,2% ) és 
Nagy-Britanniában (-10,9%). N ém e to r 
szágban —  amelynek öntvényterm elése a 
megelőző évben rekordot é rt el —  5,5% -

kal csökkent a te rm elés, Franciaország
ban 4,0%-kal, O laszországban 3,1%-kal.

A termelés csökkenése általában az 
átlagosnál jobban é r in te tte  a lemezgrafi- 
tos vasöntvényt, kevésbé a gömbgrafitos 
vasöntvényt; Nagy-Britanniában 6,8%- 
kal, Japánban 4,3%-kal, Olaszországban 
2,2%-kal csökkent a göm bgrafitos vasönt
vény mennyisége, Németországban pe 
dig 0,7%-kal nőtt. U gyancsak az átlagos
nál kisebb volt az alum ínium öntvény ter
melésének csökkenése (Németországban 
2,9%, Olaszországban 2,7%, Franciaor
szágban 2,3%, Nagy-Britanniában 0,5%, 
Japánban mindössze 0 ,1% ).

A kelet-közép-európai országok önt 
vényterm elése általában a nyugat-euró 
pai m értékhez képest drasztikusabban 
ese tt vissza: Romániáé 40,5%-kal, Ma
gyarországé 28,6%-kal. Csehszlovákiára 
nézve nincs 1992. évi adat; 1991-ben 
34,6%-os volt a term elés csökkenése a 
m egelőző évihez képest. Lengyelország
b an  az öntvénytermelés csökkenése lelas
sult: 1992-ben csak 6,9%-os volt, szem
b en  az 1991. évi 35,2%-kal. К  L.

IRODALOM

[1] Mod. Cast, 82. к. 1992. 12. sz. p. 28— 
29.; 83. к. 1993.12. sz. p. 20—21.

[2] Giesserei, 81. k. 1994. 4. sz. p. 112.
[3] Koslov, L. Ya. — Tarsky, V. L.: Foun

dry Intem., 16. k. 1993. 1. sz. p. 
229—232.

1. táblázat
A le g n a g y o b b  ö n tv é n y te rm e lő k , v a la m in t  a k e le t-k ö z é p -e u ró p a i 

o rszá g o k  é s  R o m á n ia  ö n tv é n y g y á r tá s a  (t) és  e n n e k  v á lto z á s a  (% )

Ország 1991 1992 Változás
1991/1992

FÁK1 14 793 0002 14 330 0003 —3,14
Kína 10 750 000 11 615 500 +8,1
USA 8 839 327 10 537 200 +19,2
Japán 7 958 663 7197 231 -9 ,6
Németország 4 336 688 4 098 668 -5 ,5
Franciaország 2 351 344 2 257 148 -4 ,0
Olaszország 1 964 400 1 903 500 -3,1
Korea Köztársaság 1 452 500 1 409 000 -3 ,0
Tajvan 1 454 600 1 317 500 -9,4
Nagy-Britannia 1 307 700 1 164 8006 -10,9

Lengyelország 815 8405 759 570s -6 ,9
Csehszlovákia 868 410 —

Románia 850 900 506 000 —40,5
Magyarország 93 563 66 798 -28,6

Világ összesen 63 824 229 63 500 655 -0,1

1 Csak a vasöntvény é s  a  nyomásos alumlniumöntvény; 2 1990. évi adat; 3 A Stratecast Inc. becs
lése; 4 1992-ben 1990-hez képest; 5 Becsült adat; 6 1991-ben 1990-hez k ép es t-34,6%

MŰSZAKI-GAZDASÁGI H ÍR EK

F e s té k e ző m ű  háza látható az 1. ábrán. 
A sok forgácsolást igénylő d a rab  az íves 
ofszetnyom ó gépek része. A 460 kg-os 
öntvényt a Lipcse melletti Meuselwitz- 
Ouss Eisengiesserei GmbH gyártja G E200 
m inőségű Meehanite öntöttvasból. A 
falvastagság igen változó: 12 és 95  m m  
között m ozog, az öntvénynek m in d e n  
keresztm etszetében hom ogénnek, p ó 
rusm entesnek kell lennie, és fo n to s  
szem pont a vetemedésállóság. Az ö n tö 
de főleg egyedi és kis sorozatú ön tv én y e 
ket gyárt kézi formázással, fejle tt m in ő 
ségbiztosítási rendszerrel. Az ön tv én y e 
ket megmunkálva, beépítésre kész álla 
potban szállítják. (K. L.)

Meehanite P ressem itte ilung

Az á tm e n e ti grafitos ö n tö ttv a s  g y á r -  

tás irán yrtásá ra  új rendszert d o lg o z o tt

ki a svájci Sintercast S. A. Az on-line folya
matirányítás a fo lyékony  öntöttvas m éré 
sére, elemzésére és korrekciójára terjed 
ki. Ezáltal az á tm e n e ti grafitos vasöntvé
nyek nagy so rozatban , pontos specifiká
cióval, üzem biztosán gyárthatók. A fo
lyamatirányító re n d sz e r  közvetlenül a 
gyártási folyamattal integrálható, az ön 
töde adottságaihoz illeszthető. A rend 
szer alapvető fu n k ció i a  próbavétel és az 
olvadék összetételének beállítása. A be 
rendezés egy k ö zp o n ti irányítómodul
ból áll, amely az ö n tö d ék b en  vagy egy 
ellenőrzőfúlkében á llíth a tó  fel, továbbá 
a mintavevő és az operátorszabályozó 
modulokból, v a lam in t egy kétorsós ke
zelőhuzal-bevezető lerendezésből, az 
utóbbiakat a fo lyékony öntöttvas kezelő
helyére kell te lep íten i. (K L.)

Giesserei-Praxis, 1994. 4. sz.

) ииш ulszetnyomo yep lestenezumuve- 
пвк GE200 minőségű Meehanite öntött
vasból gyártott, készre m unkált háza
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R O V ATV EZETŐ K ; HARRACH WALTER, H A JN A L  JÁ N O S

—  FEM KOHASZAT _
Az ötvenéves Székesfehérvári Könnyűfémmű múltjából

Alumíniumipari élm ényeim  (1942— 1945)
EMŐD GYULA

A Magyar Alumíniumipari Múzeum munkatársai 

a magyar alumínium félgyártmánygyártás 

ötvenéves jubileum a alkalmából próbálják 
megszólaltatni azokat, akik ott voltak 

alumíniumiparunk különböző vállalatainak és 
technológiáinak bölcsőjénél.

Elsőként Ernőd Gyula emlékeit adjuk közre.

A z ő adománya a múzeumban kiállított első 
m agyar hengerelt alumíniumlemez.

(Puza Ferenc) 

w

É lm ényeim  felidézésével az a célom , hogy egy
részt a  velem együtt élők szám ára is visszahív
jam  közös élm ényeinket, m ásrészt a fiatalab

bak szám ára tanulságul bem utassam  a kort. Az em lé 
kezést az alum ín ium iparra  korlátozom , m ert életpá 
lyám és m unkásságom  90 százalékban az alum ínium 
hoz köt.

1942 ja n u á r  végén Székesfehérvárról hazafelé 
utaztam  vonattal. Ugyanott szállt fel Balás Ádám oki. 
bányam érnök (Balás Jenő fia), akivel Sopronban egy 
időben  koptattuk  az egyetem  padjait. Ez alkalommal 
em lítette, hogy a Magyar Bauxitbánya Rt. a D ürener 
M etallwerke céggel Székesfehérváron alum ínium 
hengerm űvet épít, és a fö ldm unkák m ár folynak. 
M ost toboroznak fiatal m érnököket, akiknek van né 
mi üzemi tapasztalatuk, és hajlandók vállalni a félé
ves ném etországi betanulást. K érésem re beajánlott, 
beszélgetésre hívtak, am ikor is Láng Jenő főmérnök, 
dr. Wicklein Gyula igazgató és dr. Ammon összekötő 
igazgató fogadott. A beszélgetés, Ш. vizsga nagyon 
egyszerű volt. M ajdnem  m inden  feltett kérdésre 
„ja”-val válaszolhattam. Végül dr. A m m on annyit

A m agyar A lumínium ipari Múzeum közleménye. Beérkezett 1994. 
janu á r 10-én.

Dr. Ernőd Gyula 1934-ben fejezte be kohómérnöki tanulmányait, 
a Pénzverőben folytatott munkássága után került Székesfehér
várra. Hadifogsága után rövid ideig volt Székesfehérváron, továb

b i munkahelyei A jka i Timföldgyár és Alumíniumkohó, Magyar A lu 
m ínium ipari Tröszt, Kőbányai Könnyűfémmű, Fém ipari Kutató In 
tézet. Nyugdíjasként, 1970-ben nyerte e l a m űszaki tudományok 
kandidátusa fokozatot.

m ondott, hogy nagyon megfelelek, vegyenek fel. Si
keresen m utatkoztam  be Bajcsy Zsilinszky Gábor vezér- 
igazgatónál és d r. Debreceni elnök-igazgatónál is

A ném etországi tanulm ányút

A Magyar Bauxitbánya Rt.-hez 1942. jú lius 1-én lép 
tem  be. Első feladat a technikus-szakmunkásgárda 
beszervezése és a ném et útra való előkészítése volt.
1942. július 20-án indultunk. B erlin b en  a gyár képvi
selői fogadtak, elintéztük a form aságokat (pl. élelmi
szerjegyek felvétele), és a szálláshelyünk elfoglalása 
u tán  csoportom  tagjai elindultak a  város felfedezésé
re. Én hivatalos ügyeket intéztem  a  gyár vezetőségé
vel és a követségen.

Az első kellem es benyomások u tá n  jö tt  a neheze. 
A m unkában és a tanulásban n e m  volt fennakadás, 
de az élelmezés nemcsak szokatlan, magyarok szá
m ára elviselheteüen, de ráadásul kevés is volt. Itt is
m ertük m eg az igazi éhezést. N y o m o tt volt a politi
kai hangulat és idegesítő a sok éjszakai légiriadó. A 
betanulás színhelye az akkor ötvenéves Dürener Me
tallwerke üzem e volt Borsigwalde-ben. A gyárhoz ön 
töde, hen g erm ű , présmű, gyártáselőkészítés, szer
számkészítés és rezsiüzem (karbantartás) tartozott. A 
különálló vállalati kutató in tézetben  dr. Seesmann és 
dr. Drayer egyetem i tanárok dolgoztak. A kutatás fő
területei a technológia, anyagvizsgálat, és korrózió 
voltak. A ku tatók  a  laborban k ido lg o zo tt új techno
lógiákat m aguk próbálták ki az ü zem b en , utána be
m utatták az üzem ieknek, majd az ü zem  a gyártáselő
készítésen keresztül technológiai utasításban kapta 
m eg a m ódosítást. Találmányokat csak  a kutató inté
zet je len th e te tt be, és újítást is csak a  kutatók jóváha
gyásával volt szabad bevezetni. A k u ta tó  intézetnek 
önálló szerszámkészítő üzeme volt, ahol félüzemi 
m éretekhez g ép ek e t is készítettek. Felműszerezett 
hengerállványuk és présük is volt. Félüzem i kísérle
teikkel nem  zavarták a termelést. T eljesen  kidolgo
zott technológiával léptek az üzem  elé. Az üzemek 
vezetői személyi, tárgyi berendezési kérdésekben tel
jesen  önállóak voltak, de teljes felelősséggel is tartoz
tak.
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B ennünk nagy volt a tanulási vágy, m ert láttuk, 
hogy van m it tanulnunk. Igyekeztünk  vállalt kötele
zettségeinknek legjobb tudásunk  szerin t eleget ten 
ni, hogy itth o n  megalapozzuk az új iparág megho
nosítását. A  tanulást úgy szerveztük m eg, hogy min 
denki a m aga munkahelyen v e z e te tt  feljegyzéseket, 
ezeket esténkén t egyeztettük. Az eredm ény  nem ma
radt el. Két h é t  után az egyik n e h é z  helyen dolgozó 
ném et m unkás azt mondta, hogy  m u n k a  nélkül ma
radt, m ert am it ő félév alatt ta n u lt  m eg, azt a magyar 
(Krautheim Péter) már két h é t  elm últával elvégzi. 
Elképzelhető, milyen boldog vo ltam , m ert embe
reink azelőtt még nem láttak hengerm űvet. így az
után kettős örömmel in d u ltunk  h a z a  1942, decem 
ber 16-án.

Építés és  szerelés Székesfehérvárott

Hazaérkezésünk után beálltunk a  gyárban az építők, 
szállítók és szerelők sorába A  rég i hengerm ű, a ko
vács- és a rezsiüzem épületei csak n em  teljesen tető 
alatt voltak, a  csarnokban a g é p a la p o k  is elkészültek. 
A padlóburkolat agyagos sár volt, d a ru n k  nem volt. 
A gépeket csigasorral em eltük fel a  vagonról, a va
gont k ito ltuk alóla, és a g é p e t csőrlővel, görgőkön 
húztuk a helyére. A felállítás h á ro m  lábra szerelt csi
gasorral tö rtén t. A szerelést a  szállító  Achenbach cég 
szerelője irányította, a m u n k áb an  rész t vettek Vérfal
vi E ndre és Zatrach István főm űvezetők . Az 1943 évi 
nagy h id eg b en  (-22 °C) sokszor e lpattan t az acél
lánc, ezért a  magas darabokat e ld ő lé s  ellen is biztosí
tani kellett.

Az üzem  indulásakor (1943. április 6 .) a követke
ző berendezések működtek:
—  hengersor, régi, kiselejtezett vaslem ezsor átalakít

va, ill. kissé üzemképessé téve. A  hengersor egy át
em elő duóból (a hozzá ta rto zó  elektromos áttoló 
kem encével), egy durva d u ó b ó l és két kész duó 
állványból állt;

— két elektrom os légcirkulációs kem ence, lágyítás- 
hoz;

— sófürdő tartozékokkal;
— pácoló és csomagoló b eren d ezés;
—  egy durva lemezolló;
— egy finom  lemezolló;
— két lemezegyengető;

Székesfehérvárott is a D ü re n e r  Metallwerke szer
vezeti felépítését honosították m eg . Itt is a központi 
kutató in tézet írta elő a tech n o ló g iá t, amit a szak
em berek rendszeresen e llenőriz tek . Ezt nagyon ko
molyan vették. Egy alkalom m al bejelentés nélkül 
megváltoztattam  a szalaghengerre kiadott technoló 
giát. Persze előzetesen m eggyőződtem  a módosítás 
helyességéről. A kiadott m u n k a la p o n  az új gyártás
m ódot is feltüntettem, az e lle n ő rö k  tehát néhány 
hét u tán  rájöttek a változtatásra. Elküldték a jelen 
tést Berlinbe, és vissza kellett á llítan i a régi eljárást.

N éhány  hét m úlva n é m e t szakem berekből álló bi
zo ttság  előtt k érd ő re  vontak, m ert jóváhagyás nélkül 
változtattam az e lő írt technológián. Egyben egyhavi 
fizetést utaltak ki, m e r t  a  ném et ku tató in tézet szerint 
az eljárás jó, és ők is bevezetik.

Az üzemből csak szabványos m ére tű  és hibátlan 
felü letű  lemez k e rü lh e te tt ki. A revíziós osztály me
chanikai vizsgálatokat végzett és az eredm ényt más
n a p  jelentették az üzem  vezetőjének. Az első lemez
1943. április 20-án készült el. 1943 végére elértük a 
havi 85-90 tonnás term elési szintet. Az 1944-ben in 
d í to tt  Krupp 500-as szalagállvánnyal 1944 közepétől 
havi 137 t volt a teljesítm ény. 1944 végén kezdődött 
a  nagy Krupp lem ezhengerállvány szerelése. Ez az 
egység a háborús esem ények m iatt m ár  nem  került 
üzem be.

Az 1944 végi esem ények

1944. október 15-én (vasárnap) a korm ányzó prokla- 
mációjának elhangzása u tán azonnal kim otoroztam  
a  gyárba, ahol csak üzem i őrség volt Nagy Sándor vil
lanyszerelő vezetésével. Átvettem a  gyár vezetését. 
Engedélyem nélkül a  gyárba senki sem  jö h e te tt be, 
sem  onnan ki n em  m ehetett. M egérkeztek a magyar 
m érnökök és dr. Max Hermann n é m e t igazgató is, 
ak it távozásra szólíto ttam  fel. Csupán személyes hol
m ijait vehette m agához. Ezután kocsiján Ném etor
szágba távozott. N ovem ber elején jö t t  vissza több né 
m ettel, és m egkezdte fegyelmi tárgyalásom  előkészí
tését, ami nagyon vontatottan m ent. D ecem berben 
m á r  nagyon veszélyes volt a ném etek szám ára a hely
zet, szerettek volna hazam enni. E lőbb azonban vég
r e  akarták hajtani a  gyár leszerelésére vonatkozó pa 
rancsot. Mi m eg épségben  akartuk átm enteni üze
m ünket.

1944. decem ber első hetében a  vezetőség össze
h ív ta  a gyár dolgozóit a  hengerm ű előtti udvarra, a 
főm érnök ism ertette a  leszerelési és ki telepítési pa 
rancsot. Eszerint le kell szerelni, illetve m eg kell bé 
n ítan i a nagyobb gépegységeket. Ezután  a dolgozók 
családjaikkal á tte lep ü ln ek  Ajkára, m ajd  onnan Né
metországba. Az ezt követő tanakodás során a gyár 
dolgozói tőlem várták  a tanácsot, hogy mitévők le
gyenek. Én csak annyit m ondtam : „Hallották, mit 
m ondtam  a fő m érn ö k  felszólítására, a  hengerm ű 
m arad ”. M egpróbálok áram ot, gázt szerezni a városi 
művektől és é le lm et biztosítani. D olgozzunk tovább, 
m in tha  semmi sem  tö rtén t volna. Az akkori polgár- 
m ester segítségével sikerült m egoldani a gáz- és 
áramszolgáltatást, és élelem  kiutalását. M indent hi
te lbe  kaptunk. B eindíto ttuk  az ü zem et és dolgoz
tunk  tovább. M ásnap ismét m eg je len t a  vezetőség, 
m ajd nemsokára n é m e t katonák. Közölték, hogy fel
robbantják a berendezéseket. A h en g e rm ű  bejáratá 
n á l álló m unkások közöl három tagú  küldöttség lé 
p e tt  ki. Vezetőjük így szólt: "Mérnök ú r, m aradjon ve
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lünk, mi testünkkel védjük m eg, a  többi meg m en 
je n  a pokolba.” Ez a  je lenet —  bárm ennyire is jó l 
esett —  m eg n eh ezíte tte  a helyzetem et, m ert m eg 
ren d ü lt a ném etek  személyem iránti bizalma.

Néhány p erc  u tán  kiderült, hogy a ném et kato 
nák utászok és a  hen g erm ű  felrobbantására jöttek. 
Láng főm érnöktő l tudtam , hogy n e m  akarja a lesze
relést, nem  m egy Ném etországba, és segíteni akar 
nekem . Javasoltam , hogy beszélje rá  a ném eteket, 
hagyják ott a ro b b an ó  anyagot és a szerelvényeket, 
majd én fe lro b b an to m  a gépeket, m ert utászfőhad 
nagy vagyok.

A ném etek lá th a tó an  m egörültek  ajánlatom nak, 
am it annak is köszönhettem , hogy egyre sűrűbben 
csapódtak be a  szovjet aknák a gyár udvarára. El is 
robogtak gyorsan. Este m unkatársaim m al m egbe 
széltük, hogy a  robban tás elkerülésére végezzünk el 
olyan bénítást, am i könnyen helyrehozható . Egyes 
alkatrészeket, m o to ro k a t leszerelés u tán  helyezzünk 
el akár m agánházaknál is. A csak daruval em elhető  
részeket a gép en  hagyjuk, viszont m egbénítjuk a da 
n n . Leállítottam  a  term elést és figyelmeztettem a 
dolgozókat, re jtőzzenek  el úgy, hogy m ég otthon se 
szedhessék össze őket. Én a többi üzem  időközben 
Ajkára ért do lgozó it majd visszahozom valahogyan. 
Egyik dolgozóm , akinek  bátyja szovjet összekötő volt, 
közölte bátyja üzeneté t: „Senki se m en jen  N ém etor 
szágba, tartsak ki az itünaradás m ellett és bírjam  
visszatérésre a m egtévesztett em b erek e t.”

Decem ber 9-én Ajkára utaztam , felkerestem  a tö 
megszálláson elhelyezett m unkásokat és családjukat. 
Ecseteltem nekik  a  veszélyt, am ibe rohannak. A rá 
beszélés e red m én y ek én t a dolgozók több m int fele 
visszatelepült Székesfehérvárra. A do log  nem  m aradt 
titokban. Az igazgatóságra hívattak (Ajkán) és azzal 
vádoltak, hogy
—  október 15-én kizártam  a n ém etek e t a gyárból,
—  nem  szereltem  le a  gyárat,
—  nem  hoztam  A jkára szakem bergárdám at,
—  a többi üzem  dolgozóit is visszatérésre csábítot

tam,
—  a dolgozók e lő tt hangoztattam ,hogy a  háború el

veszett és N ém etországban éhezn i fognak.
M indezt m egbocsátják, ha átveszem  a schwerini

gyár vezetését és legalább 20 m unkásom m al viszem a 
termelést. H a n e m  fogadom  el az ajánlatot, m egte 
szik a szükséges lépéseket, de add ig  is figyelmeztet
tek, hogy a m u nkások  szállása elé fegyveres őrséget 
állítottak, akik szó nélkül lelőnek, h a  közeledni m e 
rek. G ondolkodás nélkül k ijelentettem , hogy nem  vi
szek senkit és n e m  is megyek el Székesfehérvárról. 
Ezután köszönés nélkül távoztam és visszautaztam 
Székesfehérvárra.

V isszaérkezésem kor a gyár n em  volt megközelít
hető , és ezért bu jk áln o m  kellett. Egy alkalommal Sá
fár László ko llégám  közölte velem , hogy a nála b e 
szállások n ém e t főhadnagytól hallo tta , hogy kivonu 

lás esetén engem  le kell lőnie. É d e r E. figyelmezte
tett, hogy m ásnap, decem ber 17-én Karácsonyi Imré
vel együtt m enjek  Ajkára.

Bár a visszavonuló sok katonai já rm ű , magánkocsi 
és m entőautó  között nehezen ju to t tu n k  előre, 19-én 
mégiscsak m egérkeztünk Ajkára. F eleségem  közölte, 
hogy kerestek a csendőrök valamilyen katonai ügy
ben, és kérték, keressem  fel őket. G yanú tlanu l azon
nal odasiettem  a csendőrségre, ah o l a  parancsnok 
közölte, hogy parancso t kaptak a letartóztatásom ra 
és m ásnap D evecserre kell kísérniük en g em et. Azon
nal ott is fogtak, és közölték, hogy n e m  hagyhatom 
el a körletet. Éjjel is szabadon já rh a tta m , őrség nem 
volt. G ondoltam  a szökésre, de g o n d o lta m  a csalá
dom ra is, és m aradtam . 20-án csendőrk ísérettel De- 
vecserbe gyalogoltunk, ahol közölték , hogy további 
intézkedésig letartóztatásban m aradok . 21-én átvet
tek a nyilasok. Egy vendéglő term ébe zártak  és fegy
veres őrség vigyázott rám . 22-én n é m e t teherau tó  ér
kezett, és a  form aságok elintézése u tá n  betessékeltek 
az autóba. A G estapo emberei —  m e r t  azok voltak 
—  nem  álltak szóba velem, a felkínált cigarettát sem 
fogadták el. H allottam  m ár elhurcolásokról, érthető 
hogy nagyon hosszú volt a 35 km-es ú t  Veszprémig. 
Mikor m egpillantottam  a város to rn y ait, éreztem, 
hogy ezt az u ta t m egúsztam. A G estapo  parancsnok 
ság előtt két ó rá t vártunk, míg az egyik n ém e t benn 
intézkedett. V égre kijött és közölte, hogy  a veszpré
mi fogházba visznek és egyenlőre o tt  m aradok . Nem 
hiszem, hogy volt m ég ember, aki an n y ira  örült a 
fogházba zárás h írének , m int én ö rü lte m  akkor. Ez 
azt jelen tette , hogy időt nyertem, és n incs veszve 
m inden.

Dr. Visy Ernő fogházvezető ügyész egyik napon kö
zölte velem, hogy halálos ítéletet k é r te k  rám . Meg
m utatta a feljelentést és az aláírásokat is. Javasolta, 
próbáljak kikerülni a fogházból, m e r t  bárm ikor el
rendelhetik az elszállításomat S opronkőh idára . Tud
juk, hogy ez akkor m it jelentett. K a p ó ra  jö tt Sáfár 
László kollégám  látogatása, akit m eg k é rte m  keresse 
fel az akkor Ajkán állomásozó székesfehérvári kato
na  ism erőseim et, hogy hívjanak be k a to n án ak , mert 
különben végem  van. Ez végül 1945 fe b ru á r  15-én si
került. N éhány rövid órára  m eglátogathattam  csalá
dom at Ajkán, akik T ím ár Vilmos ko llégánál voltak 
beszállásolva.

A harctérrő l csak annyit, hogy —  a  hivatalos híra 
dás szerint —  végül is mégsem k e rü lte m  el a „ha
lált”. Erről 1947 júliusában, a szovjet hadifogságból 
történ t hazatérésem  után győződhettem  meg, itthon 
ugyanis ho lttá  nyilvánítottak.

(Az írást azért közöljük nagy örömmel, mert Ernőd Gyula 
egyesületünk régóta aktív tagja, és az írás bizonyság arra, 
hogy a történelem sok emberi sors kisebb nagyobb eseményé
ből összeálló mozaik. Tervezzük további visszaemlékezések 
közlését is. Szerk.)

199



/  .

127. évfolyam 5. szám, 1994. m ájus hó I K O H Á S Z Á T FÉMKOHÁSZAT

Az esőerdőtől az aludobozig
MORANDININÉ HARRACH ÁGNES — HARRACH WALTER

A z alumínium italosdoboz meghódította 
a világot. Csomagolóanyagként kis tömege 
miatt túrázók, sportolók is előszeretettel 
használják. A környezetvédők azonban hevesen 
támadják. A fejlett nyugati országokban 
a dobozok 5 0 -9 0 % -á t visszakeringetik 
a termelésbe. Ezzel az alumíniumdoboz 
egyik legértékesebb hulladékká válik 
a kohászat számára.

A
z alumínium italosdobozzal kapcsolatban 1985- 

ben Svájcban felm erü lt a teljes letiltás (a hul 
ladékban való 0 ,1%-os részesedése miatt nincs 

jelentősége), a visszavételköteles betét (amely alibit 
ad a fogyasztónak a csom agolóanyag eldobására, hi
szen megfizette), vagy a term elő k  és kereskedők ön 
kéntes korlátozásának g o n d o la ta  (mindig lesznek fe
kete bárányok, akik kibújnak a korlátozás alól). 1987- 
re tervezték az egyutas csom agolás és különösen az 
alum ínium  italosdoboz használatának  visszaszorítását. 
A svájci Szövetségi Környezetvédelm i Hivatal által 
1984-ben összeállított „csomagolóanyagok ökológiai 
m érleg”-ében az egyutas csom agolás az állítólagos 
igen nagy energiafogyasztásával és környezetterhelé
sével nagyon rossz helyre kerü lt, amely egyáltalán 
nem  vette figyelembe az alum ínium doboz kiváló 
visszakeringethetőségéL Az elképzelést az Igora Alu- 
Recycling vállalat röpiratában  tárgyilagosan támadta, 
cáfolta és javaslatot is te tt olyan megoldásra, ami nem  
rugaszkodik el a valóságtól [2 ].

Az alumínium italosdoboz szélsőséges megítélése 
egyik irányzat részéről sem teljesen  helyes. Nem kör
nyezetromboló tényező, de n e m  tekinthető az alumí
n ium ipar gondjait m egoldó energiabanknak [3] sem.

Az alumínium száz éves tö rtén elm e során az elsőd
leges alumínium előállításának energiafelhasználása 
is jelen tősen  csökkent (1. ábra), de a visszaforgatással 
ez a költség m inim um ra csökkenthető (2. álrra) 
Ugyanakkor jelentősen csökken az aludoboz gyártásá

ul cikk kézirata 1993 augusztusában érkezett szerkesztőségünkbe

Morandin iné Harrach Ágnes oki. geográfus 1980-ban szerezte 
m eg oklevelét az Eötvös Loránd Tudományegyetemen Egy évig 
tanult Upsalában. Első m unkahelye a M agyar Posta, ahol tol
mácsként és fordítóként dolgozott. Több svéd nyelvkönyvet írt és 
svéd könyvet fordított magyarra. É rdeklődési területei a néprajz 
és környezetvédelem.

Harrach Walter oki. vegyészmérnök fémkohászat rovatunk veze
tője. Személyi adatai megtalálhatók a BKL Kohászat 1990/8. szá 
mában.

Küszöböljük ki
az eldobható csomagolásokat!
Tudja Ön mi az összefüggés az alumínium és az esőerdő között? 
Italosdoboz vagy alufólia, eredetük gyakran az esőerdőkben van. 
Ott termelik ki és dolgozzák fel az alumínium alapanyagát a bau
xitot. Az alumíniumot leginkább az ipari országokban használják 
fel. Az NSZK 29,6 kg/lakos éves fogyasztással az USA után a máso
dik helyen áll.

Az alumínium a bauxittól a hulladékhányóig tartó útján egy
idejűleg energiafaló és környezetromboló. Ezért példaértékű sok 
nyersanyagra.

Az ún. harmadik világban olcsón termelik ki őket, tekintet 
nélkül a környezed károkra. Olcsón adják el az ipari országokba, 
és az utóbbiakban a gyártók és fogyasztók úgy kezelik azokat, 
mintha mindehhez semmi közük nem lenne.

Egy tonna alumínium előállításához öt tonna bauxitot kell ki
termelni, ezen kívül vegyszereket és nagy mennyiségű energiát is 
felhasználnak. Visszamarad a nátronlúggal szennyezeti vörös
iszap, egy veszélyes hulladék.

Giande Carajás esőerdőiben vas-, nikkel-, mangánércet és 
bauxitot termelnek ki. Több mint 800 km hosszú vasútvonalon 
szállítják az érteket a tenger [tártjára, Soa Luis-ba. Itt van az ALU- 
MAR alukohója, amely a Tucuruí duzzasztótól kapja a villamos 
energiát Mindezen létesítményekhez többezer négyzetkilométer 
esőerdőt irtottak és irtanak ki. Csupán a Tucuruí duzzasztóteré
ben 2100 km2-nyi erdő korhad. 20000 kisparaszt és halász terüle
tét sajátították ki. 19 indiántörzs (10000 taggal) vesztette el élette
ré t A vörösiszapterek szigetelése nem kielégítő, a környék lakosa
it betegségek sújtják, a vegyszerek pusztítják a növényeket.

A világ alumíniumtennelésének 90%-át az ipari országok hasz
nálják fel. Ebből 6% Németországban fogy el. Az alumíniummal 
mindenütt találkozunk: autókban, repülőgépekben, közlekedési 
táblákon, ékszerekben és a csomagolásokban:
— aludobozban 400 millió tisztán alumíniumból készült doboz, 

3,5 milliárd fehérbádogból és alumíniumból készült doboz. 
Ez személyenként és évenként 65 doboz:

— alumíniumtubusokban. Ezekből Németországban a legna
gyobb az egy lakosra ju tó  fogyasztás;

—- fóliákban és kasírozott anyagokban.
Évente 100000 t lakossági alumíniumhulladék keletkezik 
(Magyarországon kb. 2000 c Szerk.)
Ugyanakkor arról próbálnak meggyőzni bennünket, hogy mi

lyen környezetbarát anyaggal van dolgunk. Az ipar alumíniumfel
használásának 60%-át keringeti vissza, de ez nem érvényes a cso
magolásokra, itt kicsi a visszakeringetési hányad. Alternatív meg
oldás a hulladékképződés elkerülése. Az alumínium visszakerin- 
getése ugyan kevesebb energiát igényel, helyette olyan hulladé
kok keletkeznek, melyeknek a veszélyes hulladékok tárolóján vol
na a helyük.

Mi a teendő?
— Az italok leginkább környezetbarát csomagolása még ma is a 

betétes üveg.
— Konzervck helyett léteznek üvegcsomagolások, de még jobb a 

friss termék.
— Mustár, kechup és sok más termék kapható üvegcsomagolás

ban.
Vigyázat! Napjainkban az alumíniumdobozokon látható a 

„zöld pont”, ami nem más mint államilag szentesített anyag- és 
energiapazarlás. Az ilyen egyutas csomagolások kiküszöbölése len
ne az egyetlen módszer a környezetrombolás megszüntetésére. 
Segítsen, hogy védjük az esőerdőket és saját környezetünket! [ 1 ]
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1. ábra A z elsődleges alumínium előállításához szükséges fajla 
gos energiafelhasználásának változása a kohóteljesítmény függ
vényében az indu lástó l napjainkig

2. ábra Egyes csomagolóanyagok gyártásának kumulá lt elsődle 
ges energiafelhasználása a visszakeringetési hányad függvényé
ben

val, felhasználásával kapcsolatosan kibocsátott 
szennyezések összmennyisége is (3. ábra).

Feltehetjük a kérdést: valóban „zöld”, tehát ökoló 
giailag értékes anyag az alum ínium ?

A vitában sajnos még a visszakeringetés (reciklálás) 
fogalmát sem érti m indenki egyformán:
—  A beolvasztó (másodlagos fém et előállító) ipar 

visszakeringetésnek nevezi az alum ínium hulladé 
kok (forgács, öntvénym aradék, sajtolási hulladék) 
és az alum ínium salakok újrahasznosítását. Az átol- 
vasztás rendszerin t környezetbarát dobkem encék 
ben történik.

—  A VAW az ipari gyártás hulladékainak (steril hulla 
dék) feldolgozását érti visszakeringetésnek, mely
nek során hengerlési tuskó készül.

—  Az USA-ban a visszakeringetés kizárólag a használt 
italosdobozok újrafeldolgozását jelenti [4].

Más forrás a visszakeringetéssel kapcsolatban még a 
következő kérdéseket teszi fel:

—  A visszakeringetés fogalma csak anyagra, vagy ener
giavisszanyerésre is vonatkozik-e?

—  Visszakeringetési potenciál-e valamely csomagoló
eszköz fűtőértéke?

—  Mit csökkentsünk, csak a depóniára kerülő szeme
tet, vagy egyéb keletkező m ellékterm éket is?
Az egyes hulladékfajták élettartam át és visszakerin

getési hányadát az 1. táblázat mutatja.
A csomagoló anyagok és ezen belü l az alumínium 

italosdobozok visszakeringetésének kérdését Európa 
számos országa törvényben szabályozta [5].
—  Norvégia és F innország magas adóval sújtotta az 

egyutas italcsomagolásokat, ami szinte lehetetlen 
né teszi dobozos italok importját vagy elhelyezését 
az országban.

—  Dánia törvényhozása kereken visszautasította az 
egyutas italcsomagolásokat, ami azonban  nem gá
tolja az országot abban, hogy E u ró p a  egyik legna
gyobb exportálója legyen az EU országaiba dobo
zos sörből.

3. ábra Káros em issziók mennyiségének változása egyes csoma
golóanyagok visszakeringetési hányadának függvényében

1. táblázat
A lu m ín iu m  v is s z a k e r in g e té s i h á n y a d o k

Hulladék Becsült Lehetséges
eredete élettartam visszanyerési hányad

év %
Gyártási hulladék 0 100
Közlekedés 10—30 50
Építőipar 30—50 70
Csomagolás 1—2 5-50
Háztartás 1/2—2 5—20

201



/

K O H Á S Z A ]
P

127 . é v fo ly a m  5. szám , 1 9 9 4 . m á ju s  h ó L FÉM KOH ÁSZA T

— Svédország 1984-ben törvényileg 75%-os visszake- 
ringetési hányadot írt elő. A  G ranges és a PLM 
(dobozgyártó vállalat) által a lap íto tt Returpack 
cég 50 őre önkéntes b e té te t te tt  rá az aludoboz 
árára, hogy elősegítse a begyűjtést.

— Izland a svéd begyűjtési ren d szerh ez  hasonlóan lé
p e tt egy izlandi korona/doboz b e té t kirovásával.

— Az Egyesült Királyság korm ánya 1990-ben kiadott 
környezetvédelmi törvénye 2000-re 50% begyűjtési 
hányadot irányzott elő. A visszakeringetés javításá
ról m ég  folyik a vita.

— Az NSZK törvényhozói 50 p fen n ig  betétet állapí
tottak m eg italosdobozokra. 1995-ig az összes cso
magolóanyagokra 72%-os, ezen  belül a bevonatos, 
lam inált csomagolóanyagokra 64%-os visszakerin- 
getési hányadot céloztak m eg. Válaszként az ipar 
bevezette az ún. duális ren d sze rt a hulladékok sze
lektív begyűjtésére és visszakeringetésére (A rend 
szer nagyon vitatott és egyszer m ár majdnem csőd
be m en t). A német törvényhozás 1993 októberé
ben alum ínium  italosdobozokra 1,6 pfennig, fe
h érb ád o g  dobozokra 1,8 p fen n ig  adót vetett ki.

— Ausztria 1993 októberében a 2000-es évre 80%-os 
visszakeringetési hányadot irányzott elő, bár ezen 
belül meghagyta a szem étégetést. Az ipar környe
zetvédelm i célú adóit az osztrák törvényhozás is 
m egem elte.

— H ollandia törvényhozói 2000-ig 60%-os visszake
ringetési hányad elérését tűzték  ki célul.

—  Svájc 1990-ben az egyes csomagolóanyagokra rész
letesen kidolgozott törvényében az 1989 évi tény
adatokból kiindulva 1993-ra az alumínium italos
dobozokra 50%-os visszakeringetési hányadot írt 
elő. A dobozokra 0,5 svájci F rank járulékos adót 
vetettek ki környezetvédelmi alap támogatására, 
amely alapot az alum ínium ipar és a töltőüzemek 
által alapított IGORA vállalat kezeli. Az IGORA 0,3 
CHF-ben állapította m eg az aludobozok visszavál
tási árát. A m űanyagedényekre a  begyűjtést a PÉT 
(polietilén) előállító ipar vállalta. A fehérbádog 
italosdobozok begyűjtését a törvény nem szabá
lyozta.

— Az 1989-ban megszavazott olasz törvény m inden 
italos edényre 50%-os visszakeringtetést ír elő, ki
véve a műanyag edényeket, ah o l 40%-ot állapítot
tak m eg. A visszakeringtetésért az 1990 áprilisában 
m egalakult COALA konzorcium  felel, amely szo
rosan kooperál a RAIL visszakeringető szervezet
tel.

— Franciaországban a törvényhozók 2003-ig legalább 
50%-os visszakeringetési h án y ad o t írtak elő, és a 
ném et, ill. osztrák példához hasonlóan hulladéka
dó t vetettek ki.

— Svédország most dolgozza ki az előbb említett or
szágokhoz hasonló alapú hulladéktörvényét. A je 
lenleg m ár meglévő hulladékdoboz-gyűjtő külön 
szervezet megmarad.
Az Európai Közösség —  m elynek irányvonalai 

előbb-utóbb számunkra is kö telezők  lesznek — még 
nem  ad o tt ki formális irányvonalat a csomagolóanya
gokra. A tervezet előírja a tagállam oknak határozott 
visszakeringetési hányad kitűzését a hányóra kerülő

lakossági hu lladék  csökkentésére. A visszakeringeté- 
sért az okozói elv alapján a gyártó iparok a felelősek. 
A tervezet az újratöltést, újrafelhasználást és visszake
ringtetést azonos súllyal kezeli.

A korszerű csomagolóanyagnak a gazdaságossági 
és műszaki követelm ényeken kívül a környezetvédel
m i követelményeket is teljesítenie kell, hogy védje a 
környezetet, energiakincsünket és csökkentse a depó- 
n iára kerülő anyagmennyiséget..

Foglalkozzunk m ost az italosdobozok visszakerin- 
getésének műszaki és gazdasági kérdéseivel.

H a az egy lite r  folyadék csomagolására használt 
energiát vesszük, az alumínium italosdoboz m ár 35%- 
os visszakeringetési hányadnál az energiafogyasztási 
rangsor legkedvezőbb helyén áll, és olcsó visszake- 
ringethetősége m ia tt valójában többutas csomagoló 
eszköznek tek in th e tő  [6]. H a az egy liter folyadék 
csomagolásához szükséges energiaköltség függvényé
ben hasonlítjuk össze az alumínium-, és fehérbádog 
dobozt, valam int az egyutas üvegpalackot, a fedeles 
alumínium italosdoboz fajlagos energiafogyasztása a 
legkedvezőbb (2. táblázat) [7]. Ezért fontos, hogy vala
mely csomagolóanyag megítélésénél a csomagolás tel
je s  hatásterületét tegyük vizsgálat tárgyává, s nem  csu
pán egyes k iragadott részleteket [8 ].

A legtöbb országban igen jó  hatékonysággal nyerik 
vissza az alum ínium ot, és másodlagos fém et gyárta
nak belőle. N ém etországban 1993-ban közel azonos a

Mow An  Al l -Al um mu m Be v e r ag s  Ca n  fs Re c yc l e o

4. ábra Alumínium Italosdobozok visszakeringetése a Reynolds 
cég vázlata alapján
1— hulladék, 2 — begyűjtők, 3—háziasszony, 4— szervezett be 
gyűjtés, 5—m ágnenes szeparátor, 6— aprítóberendezés, 7—  
acéldobozok, 8— Reynolds Italdoboz Visszakeringető Központ, 
9— aprított alumínium, 11— beolvasztó kemence, 12—másodla 
gos alumínium tömbök, 13—különféle alum íniumtermékek [60].
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2. táblázat
1 liter folyadék csomagolóanyagának fajlagos 

energiaigénye (MJ/l) különféle csomagolóeszközöknél
Csomagolóeszköz Visszakeringetési hányad%

0 50 100

0,33 l-es aludoboz (18 g) 15,2 10,7 6,2
0,33 l-es bádogdoboz (37,5 g) 14,2 11,5 8,8
0,33 l-es egyutas üvegpalack (185 g) 
0,33 l-es fedeles aludoboz.

13,0 11,65 10,3

(206-os fedéllel) (16,9 g) 11,8 8,75 5,7

3. táblázat

Hulladékból viszanyert anyagok előállításának  
fajlagos energiaigénye, kW h/t [49]

Anyag Elsődleges Másodlagos (3):(2) arány
termékfajlagos energiaigénye %

( 1 ) (2) ( 3 ) ( 4 )

A lu m ín iu m 23 189 2 090 9,01 /5/
R é z 10 625 3 784 35,61 /3 ,4 /
ü v e g p a la c k 1 660 5126 308,80 / 1 /

A c é l 1 925 1 958 101,71 /2/

/1/ A forrás feltehetően tévesen adta meg egyik vagy mindkét adatot
121 Más forrás az  elsődleges acél fajlagos energiaigényére az oxigén- 

konverteres eljárásnál 8800 kWh/1, a  vasszivacsból történő elektro- 
acél-gyártásra 2300 kWh/t, az SM acélgyártásra 2200 kWtVt fajla 
gost ad meg.

/3/ Más forás a  m ásodlagos rézre 20%, az  ólomra é s  horganyra 50% 
energiahányadot a d  meg [50].

/4/ Német szerző által 1990-ben megadott energiahányad 8-20% [51].

4. táblázat
Alumínium és néhány egyéb szerkezeti anyag  

előállításának fajlagos energiaigénye /1 /
Anyag 1970 éves 2000-re várható

fajlagos fajlagos
kWh kWh [53]

Vas é s  acél 13 000/2/ 13 000
Alumínium 65 000 /3/ 40 000/4/
Műanyagok 15 000/5/ 15 000/5/
Réz 12 000/6/ 18 000/7/
Cink 10 000/8/ 10 000/8/
Ólom 9 500/9/ 10 000
Cement 2 300 2 300
/1/ A különféle források, szerzők az energiaszükségletet kcal-, GJ-, 

BTU-, kWh-ban adták meg Mindezeket kWh-га átszámítva közli a 
szerző

/2 /Tulajdonképpen 16 000 kWIVt az ércből való gyártásakor, de a 
hulladékvas feldolgozásakor csak 8000 kWfvt szükséges, ezért az 
átlag 13 000 kWIVt

/ 3 / 18% alumlniumhulladék újrafeldolgozását feltételezve 
/4/ Az újabb, kevesebb villamos energiát igénylő eljárásokkal számolva 
/5/ Polietilén, PVC é s  műgumi gyártását feltételezve 
/6/ Átlagosan 1,8% réztartalmü ércek é s  33% rézhulladék feldolgozá 

sát alapul véve
/7/ Hagyományos rézkohók fajlagos energiaigénye 32 800 kWtVt 
/ 8 / 12% hulladékcink feldolgozása esetén 
/9/ 30% hulladékólom feldolgozása esetén

másodlagos alum ínium term elés mennyisége az elsőd 
leges fém term eléssel (550 kt) [9]. Az alum ínium nál 
részben m ár sikerült megoldani az identitásazonos 
visszakeringetést. M otorblokkból m otorblokk, aludo- 
bozból aludoboz készül.

Tény, hogy az ism ert alapanyagok közül az alum í
n ium  (és így az alum ínium  italosdoboz is) reciklálha- 
tó a leggazdaságosabban (3. táblázat) [10]. Ugyanak
kor az elsődleges alum ínium  előállításához szükséges 
összes fajlagos energ ia  a legnagyobb az összes anya
gok közül (4. táblázat) [11].

A világ italosdoboz-felhasználása 1984-ben 77 mrd 
doboz volt, 1992-ben 145-150 m rd egység, ezen 
mennyiség 83%-a alum ínium ból készül. Európában 
(az NSZK EK-n és EFTA-n kívüli exportjával) a 23,5 
mrd egységet kitevő termelés 51%-a alumínium 
(1987-ben 40%). Átlagosan a dobozok felét visszake
ringetik. Ezen belül az egyes országokban, térségek
ben eléggé szór a visszakeringetési hányad (5. táblá
zat).

Európában 1992-ben legalább 40.000 t volt az alu- 
dobozból visszakeringetett alumínium. Ennek a tevé
kenységnek legfőbb előmozdítói az aludoboz előter- 
mék (can stock) előállítói (Alcan, Alcoa, Pechiney, 
Reynolds, VAW), valam int az Alusuisse Svájcban, a 
Granges Svédországban és az Elval Görögországban. 
Ugyanakkor az Alcan angliai, a Gránges svédországi, 
a Pechiney franciaországi, a Reynolds olaszországi, a 
VAW németországi és az Elval görögországi kapacitás- 
növelő beruházásai következtében 120 kt/év-re nőtt 
az európai beolvasztó kapacitás [43]. A 4. ábra tréfás 
fonnában m utatja be a Reynolds visszakeringetési te
vékenységét.

Az aludobozok gyűjtésébe m inden fejlődő ipari or
szág igyekszik bevonni a lakosságot és az eredm ények 
évről évre javulnak. A begyűjtést számos szellemes és 
többé kevésbé eredm ényes szelektív gyűjtőrendszer, 
valamint berendezés segíti [12,13].

Az USA-ban 20 évi m unka kellett ahhoz, hogy az 
aludoboz visszakeringetéséről ne csak beszéljenek, 
hanem  az valósággá váljék, Az elm últ 10 év alatt több 
m int 5,4 Mt alum ínium dobozt m entettek  m eg a hul
ladékhányótói.

H árom  alaprendszert alkalmaznak:
— a curbside-program m nál (Kanada, O ntario  és EK- 

USA) m inden lakos különleges ko n tén ert kap a 
hulladék szelektív (alumínium, üveg, papír, műa
nyag) gyűjtésére. A program ban a háztartások kö 
zel 80%-a vesz részt;

— a visszakeringetési központokban helyhez kötött és 
m obil gyűjtőhelyek m űködnek a hulladék  szelektív 
átvételére. A beszolgáltató térítést kap, ami az alu
m ínium nál (annak nagy anyagértéke miatt) a leg
nagyobb;

— az áruházakban autom atákba lehet bedobni az alu- 
dobozokat, am iért ném i térítés jár.
Ezzel az USA-ban átlagosan 55% feletti visszake

ringetési hányadot értek  el az aludobozok esetében. 
A visszakeringetési rendszereket először csak alumíni
um ra dolgozták ki, de később a lakosság igényének 
kielégítésére a többi hulladékokra is bevezették [14].

Nagy-Britanniában 1986-ban egy dobozért 0,6 
penny-t, Olaszországban 1000 lírát, Görögországban 
1 drachm át, Ausztriában 20 groschent fizettek és a 
visszakeringetési hányad 8 , 11 valamint 17%-ot ért el 
[15 ,16].

Jelen leg  Nagy-Britanniában — ahol Európán belül 
a legnagyobb az egy lakosra eső aludoboz felhaszná
lás — 1200 begyűjtőhely működik (320 begyűjtőköz
p on t és 700 szuperm arket). A British Alcan 1988-ban 
25 M GBP-t költött az alumínium italosdobozok be
gyűjtési berendezéseire, hogy elm ozduljanak az 5%- 
os begyűjtési hányadról [ 17]. A begyűjtésre az ACRAS
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(Aluminium Can Recycling Association) keretében 
fogott össze a Pechiney, a VAW, az Alcoa és a Rey
nolds. G ond hogy a használt italosdobozok Európán 
belüli kereskedelm e még m indig restrikciós akadá
lyokba ütközik [18].

Nagy-Britannniában az első UBC (használt italos 
doboz: used beverage can) feldolgozó üzemet 1991- 
ben létesítette 50,4 M USD költséggel W arringtonban 
az Alcoa [19].

A kérdés fontosságát felismerve a ném et alumíni
um ipar 1993-ban megalakította a Deutsche Alumi
nium  Verpackung Recycling Gm bH.-t (DAVR) [20].

A legnagyobb társaságok berendezésekkel is tám o 
gatják a begyűjtést (Alcoa, Alcan), a kisebbek munka- 
közösségeket alapítanak (Austria Dosen Gmbh und 
Co.KG) [21].

Az alumíniumgyártók számára 1985— 86-ben az ér
dekeltségi p on t 55— 66 cen t/kg , a tényleges ár 68 , 75, 
77, 81 és 97 cen t/k g  volt. Az á r nem  em elkedhetett 
feljebb, m ert a visszakeringtetők versenyben voltak.

A hulladékdoboz ára követi az LME és a Comex 
árat.

Eszerint: dobozár = 99,5%-os töm b ára — 0,40 = 
0,66 U SD /kg [22]

Válsághelyzet, így a jelenlegi alumíniumválság is 
csökkenti a begyűjtő vállalatok lelkesedését. A Rey
nolds 1991 júliusában 81,4 cent/kg-ra, az Alcan és 
Alcoa októberben 81,4 cent/kg-ról 70,4 cent/kg-ra 
csökkentette a használt dobozok átvételi árát [ 23].

Az eddigiekből megállapíthatjuk, hogy az alumíni
um doboznak a jövőben három  ok m iatt is lesz piaca:
—  (a gazdasági recesszió ellenére) tovább nő az üdí

tőital-, sör- és ételkonzerv-fogyasztás,
—  az energiaköltségek em elkednek,
—  nő a törekvés az energia m egtakarítására [24].

A dobozgyártók maguk is igyekeztek újításokkal 
gazdaságosabbá tenni az alum ínium  italos- és kon 
zervdobozok használatát is. A doboz gyártásához hasz
nált lemez vastagságát az 1977 évi 0,43 mm-ről 1993- 
ig 0,29 mm-re csökkentették [25] Korábban 12,3—  
13,7 kg alum ínium  kellett 1000 doboz legyártásához, 
később (1986) az új összetételű lemezanyagból m ár 
11,35 kg is elegendő volt. A dobozra elektroforézissel 
felvitt epoxiréteg a visszaolvasztásnál nem  okoz prob 
lém át A Schwäbisch G m ündben m űködő Lang 
Brauerei porcelán-gumicsatos, tovább felhasználható, 
vastagabb falú, alum ínium palackban árulja különle 
ges sörét (sajnos a palack gyártója nincs feltüntetve). 
Az alum ínium  italosdobozok visszakeringetésének 
alakulását a 6. táblázat szemlélteti.

Az alum ínium doboz legjelentősebb versenytársá
ról a polietilén (PÉT) palackról érdem es megjegyez
ni, hogy az USA Környezetvédelmi Hatósága (EPA) 
1988 éves hatályba lépéssel betiltotta a műanyag ita
losdobozok használatát, ami ellen a Coca Cola élén 
ken tiltakozott [26]. Később a két nagy üdítőital-elállí- 
tó, a Pepsi Cola és a Coca Cola bejelentette, hogy 
1991-től term ékeiket visszakeringetett PET-ből (polie
tilén) gyártott palackokba töltik. Kérdés, hogy tervük 
valóban megvalósult-e, hiszen 1990-ig az USA-ban 
csak kilenc államnak volt italosdoboz visszavételi tör 
vénye, és csak néhány önkormányzati visszakeringte-

5. táblázat

A z a lu m ín iu m d o b o z  v is s z a k e r in g e té s i h á n y a d  
n é h á n y  o rs z á g b a n  [54 , 55 ]

Ország,térségVisszakeringetési hányad%
1976/77 1985/86 1989 1990 1992

Ausztria /1/ 40
Egyesült Királyság 16
NSZK 25 4 9 /5 /
Görögország 29
Írország 13
Izland 75
Olaszország 18
Svájc 36/4/ 68
Svédország 86
Európa áll. 25
Kanada 65
USA 61 64 68
Japán /2, 3/ 17 40 43
Ausztrália 62
Ázsia,Latin-Ameri ka 80

/1/ Ausztriában az  Aluminium Recycling Austria (ALRA), é s a  Constan-
tia Indistrieholding AG-hez tartozó Teich AG 1991-ben kezdte meg 
az alufólia-ételtálcák visszagyűjtését [56].

/2 /Japánban 1977-ben indult meg az  intenzív dobozvisszakeringetés
[57].

/3/ Japánban 60 dobozgyártó é s  28 önkormányzat részvételével 1995- 
re 60%-os visszakeringetési hányad elérését tervezik [58]

/4/ Infalum, Zürich közleményéből 
/5/ Alumínium [59]

tési program  foglalkozott a műanyagok visszakeringe- 
tésével [27].

Az EXXON cég 1989-ben indított kísérletét köve
tően ma 15— 20% visszakeringetett PÉT palackot 
használ fel az új palackok gyártásához [28].

A fehérbádog italosdobozok visszakeringetése 
mind Európában baind pedig  Amerikában régebben 
folyik m int az aludobozoké. Pittsburghben 1988 októ
berében 30 M USD pénzügyi kerettel kezdte meg 
működését a Steel Can Recycling Institute (SCRI). 
Ebben az évben az USA-ban 30 mrd acéldoboz ké
szült [29]. Az átlagos európai acéldoboz visszakerin
getési hányad nagyobb m int az alum ínium dobozé. 
22%-os acéldoboz visszakeringetési hányaddal szem
ben az aludoboz átíagos reciklálási hányada (a volt 
szocialista országok nélkül) 14%. Az USA-ban fordí
tott a helyzet az aludobozok 61 %-os hányaddal meg
előzik az acéldobozok mindössze 18%-os visszakerin
getési hányadát [30]. Ehhez járu l még, hogy az alu
mínium italosdoboz piaci részesedése m ár 1988-ban 
elérte a 96,3%-ot [31]. Az acél italosdobozok európai 
jobb visszakeringetését egyes alum ínium ipari szakem
berek azzal magyarázzák, hogy a vasiparnak jo b b  kap
csolata van a hatóságokhoz és a m édium okhoz [32].

Magyarország italosdoboz igényét nyugati partne 
reink korán felismerték. Az Austria Dosen Gm bH . Со 
KG. 1984-ben 50 millió dobozra becsülte fel a magyar 
szükségletet és ezt alum ínium  töm bért szállította vol
na [33]. Az üzletre nem  került sor, m ert „nem meglé
vő im portot váltott volna ki”, „ a csereüzlet rendkívül 
kedvezőtlen le tt volna, hiszen 10 millió dobozhoz 2— 
300 t alum ínium  kellett volna, ugyanakkor a csereüz
letet felajánló cég 5— 700 t alum ínium ot k é rt” és „a 
magyar szemétbe kerülő alum ínium  p on t a kétszere 
sébe került volna a tényleges világpiaci árn ak ” [34]. 
Később egy másik alum ínium  italosdoboz-import át
m ent a hatósági szűrőn, am ikor is a Martfűi Sörgyár 
10000 h l/év  kapacitású doboztöltő gépet vásárolt és
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e h h e z  1— 2  m i l l i ó  a lu m ín iu m  i t a lo s d o b o z t  is  im p o r 

tá lt  [ 3 5 ] .  A  K ő b á n y a i  s ö r g y á r  a lu d o b o z  im p o r t ja  0 ,3 3  

1-es e g y s é g e k b ő l  e lé r t e  az 1 m i l l i ó  d b / é v  n a g y s á g r e n 

d e t .  A z  o r s z á g o s  ig é n y t  a  s ö r g y á r a k  1 0 — 2 0  m i l l i ó  d b -  

ra  b e c s ü l t é k  a  0 ,3 3  1-es d o b o z o k b ó l  [ 3 6 ] .  A  B a la to n -  

b o g lá r i  Á l la m i  G a z d a s á g  2  M  D E M -é r t  v á s á r o lt  i t a l d o  

b o z t ö l t ő  g é p s o r t .  T e r v  s z e r in t  S v é d o r s z á g b a  e x p o r t á l 

ták  v o ln a  a  d o b o z o l t  ita l e g y  r é s z é t  [ 3 7 ] .  E z z e l  é s  a  d o 

b o z o s  s ö r  v a la m in t  ü d ít ő  i t a lo k  k ö z v e t le n  im p o r tjá v a l  

b e k ö v e t k e z e t t ,  a m ir e  a  m a g y a r  a lu m ín iu m ip a r  sz a k 

e m b e r e i  f ig y e lm e z t e t t e k :  a  k ö z v e t e t t  d o b o z im p o r t  n ö 

v e lte  a  s ö r  á r á t ,  a  d r á g a  ( n a g y  k ik é s z í te t t s é g i  f o k ú )  

a lu m ín iu m  im p o r t j á t  é s  a  m e g o ld a t l a n  d o b o z  v issza -  

k e r in g t e t é s  m i a t t  a  k ö r n y e z e t s z e n n y e z é s t

S á to r a l ja ú j h e ly e n  a z  E lz e t t  t e r v e z i  a lu m í n iu m  ita 

l o s d o b o z  g y á r tá s á n a k  b e v e z e t é s é t .  A z  o la s z  b e r e n d e 

z é s e k  m á r  h o s s z a b b  id e je  M a g y a r o r s z á g o n  v a n n a k , d e  

a  g é p e k  f e l s z e r e l é s e  m é g  n e m  k e z d ő d ö t t  m e g .  A  d o 

b o z g y á r  in d í t á s á t  1 9 9 3 . j a n u á r j á b a n  az ip a r i é s  k e r e s 

k e d e lm i  m in i s z t e r  is b e j e l e n t e t t e  [ 3 8 ] .  A  s z e r z ő k  tu 

d o m á s a  s z e r i n t  a  b e r u h á z á s t  t e r v e z ő  c é g  m é g  n e m  

te t t  l é p é s e k e t  a  g y á r tá s á b ó l k ik e r ü lő  p o t e n c iá l i s  

a l u m í n iu m h u l la d é k  v is s z a k e r in g e t é s é n e k  e l ő m o z d í t á 

sára.

M a g y a r o r s z á g o n  —  a  s z e r z ő k  is m e r e t e i  s z e r in t  —  

e d d ig  c s a k  e g y  v á lla la t , a  ta ta b á n y a i M e ta lk o  K ft. v e t t  

á t h a s z n á lt  a l u d o b o z o k a t  b e o lv a s z tá s r a ,  é s  l e g ú j a b b a n  

a  r é s z b e n  k ü l f ö ld i  t u la j d o n b a  k e r ü lt  M É H  is  j e l e z t e  

á tv é te li  h a j la n d ó s á g á t  ( 2 0 — 2 5  F t / k g  d o b o z ) ,  m i n d 

e n n e k  e l l e n é r e  a  d o b o z g y í í j t é s  n e m  in d u l t  m é g  m e g .  

A  k ü lf ö ld i  s ö r ö k k e l  é s  ü d í t ő i t a lo k k a l  e g y ü t t  d r á g a  

p é n z e n  i m p o r t á l t  a l u m í n i u m o t  —  a m i k ö z e l  2 0 0 0  

t o n n a  f é m e t  j e l e n t  é v e n t e  —  n e m  sz a b a d  v e s z n i h a g y 

n u n k . M o s t  a m ik o r  e l s ő d l e g e s  a lu m í n iu m o t  h a z á n k 

b a n  m á r  c s a k  a z  în o t a i  A lu m í n i u m k o h ó  t e r m e l ,  m in 

d e n  k i lo g r a m m  m e g t a k a r í t o t t  a lu m í n iu m  ja v ítja  ta r t ó 

sa n  n e g a t ív  k ü lk e r e s k e d e lm i  m é r le g ü n k e t .

A  m a g y a r  a lu d o b o z  b e g y ű j t é s t  is  c é ls z e r ű  v o ln a  e g y  

va g y  k é t  h e l y e n  e lv é g z e t t  k ís é r le t t e l  e l in d í t a n i  (a  

P H A R E  p r o g r a m  e r r e  t e r e m t e n e  l e h e t ő s é g e t ) . .

í r á s u n k b a n  e d d ig  c sa k  a z  i t a lo s  d o b o z o k r ó l  e s e t t  

sz ó . B e f e j e z é s ü l  rá  k e ll  m u t a t n u k ,  h o g y  a  la k o s s á g i fe l-  

h a s z n á lá s b a n  n a g y  s z e r e p e  v a n  a  k o z m e t ik u m o k  c s o 

m a g o lá s á r a  h a s z n á lt  a l u m í n i u m  c s o m a g o ló  e s z k ö z ö k 

n e k  is. E u r ó p á b a n  1 9 9 1 - b e n  2 ,5  m r d  f é m  c s o m a g o l ó  

e g y s é g e t  h a s z n á l t a k  k o z m e t ik u m o k  c s o m a g o lá s á r a .  A  

m e n n y is é g  7 5 % -á t  a z  a e r o s z o lo s  d o b o z o k  t e t t é k  k i, 

a m e ly e k b e n  e g y r e  in k á b b  c s ö k k e n  a  f r e o n  h a jtó g á z -

6. táblázat
A z  E u ró p á b a n  v is s z a k e r in g e te tt  

a lu m ín iu m d o b o z -m e n n y is é g e k  (m t-b a n )

Ország 1987 1988 1989 1990 1990 1992
Egyesült Kir. 290 500 1200 4000 8200 11600
Írország 10 65 175 315 500
Ausztria 45 440 750 780 1365
Svájc 300 350 500 605 820 1250
Olaszország 230 660 1980 2500 3900 4800
Görögország 650 1000 1500 2000 2800 3200
Svédország 11000 11700 12900 13300 13600 14900
Izland 400 400 400
Többiek (becsiül 330 535 695 1270 1285 1500

Ö sszesen 12800 14800 19280 25000 32100 39595
Afogyaszt.%-ban <10 13 16 18 21 25

z a l tö ltö t t  f l a k o n o k  arán ya . B á r  a z  a lu m ín iu m tu b u s  

p ia c i r é s z e s e d é s e  c s ö k k e n  1 9 9 1 - b e n  m é g  m in d ig  6 4 5  

m il l ió  d a r a b o t  h a s z n á l t a k  fe l b e l ő l e  [ 3 9 ] .

K ü lfö ld ö n  is  í g y  k e z d té k :

A z o la s z o r s z á g i  R im in ib e n  1 9 8 4 - b e n  e g y e t le n  d o 

b o z v is s z a v á ltó  a u t o m a t á t  és e g y  t e h e r a u t ó r a  szere lt  

d o b o z p r é s t  á l l í t o t t  ü z e m b e  az a l u m í n i u m i p a r  és az  

e g y ik  d o b o z f e lh a s z n á ló .  A  k ís é r le t  e l s ő  1 2  n a p já b a n

1 2 0 .0 0 0  d o b o z t  g y ű j t ö t t e k  b e  t é r í t é s é r t .  E r e d m é n y e 

s e k  v o lta k  a  B o l o g n á b a n  és  M i lá n ó b a n  v é g z e t t  k ísér le 

t e k  is. U t ó b b i  v á r o s b a n  a P e c h in e y ,  A lc a n ,  V A W  ve 

g y e s  v á lla la ta , a  P A V  sz er v ez te  m e g  a  g y ű j t é s t ,  a  d o b o z  

k g já é r t  1 ,5 0  D E M  té r íté s t  a d ta k  [ 4 0 ] .

A n g l iá b a n  a z  a lu d o b o z -  é s  b á d o g d o b o z g y á r t ó k  30  

v á r o sb a n  8 0  k o n t é n e r t  á llíto tta k  f e l .  A  d o b o z o k é r t  

n e m  f iz e t te k  t é r í t é s t .  M a n c h a s te r b e n  1 9 8 4 - b e n  k e zd te  

m ű k ö d é s é t  e g y  „Cian B a n k ”, a m e ly  m á r  in d u lá sk o r  

n a p i k b  1 5 0 0  a l u d o b o z t  g y ű jtö tt b e  ( e g y  p e n n y t  ad tak  

d o b o z o n k é n t )

A u sz tr iá b a n  1 9 8 3  ő sz é n  az A u s t r ia - D o s e n  en ze s-  

f e ld i  ü z e m é n e k  in d ítá s a k o r  á l l í t o t t a k  f e l  B é c s b e n  10  

d o b o z v is s z a v á ltó  a u to m a tá t  ( d o b o z o n k é n t  2 5  g r o  

s c h e n t  f i z e t t e k ) . A  k a m p á n y  j e l s z a v a  „ a lle  sa m m e ln  

A lu m in iu m ” v o l t  [ 4 1 ] .  A  k e z d e t i  i n d u l á s i  n e h é z s é g e 

k e t  fé l év  a la t t  s ik e r ü l t  le k ü z d e n i.  K is z á m íto t tá k , h o g y  

a b e g y ű jté s  A u s z t r iá b a n  5 0  d o b o z / l a k o s / é v  fogyasztás  

e s e t é n  l e n n e  n y e r e s é g e s  [4 2 ] .

N y u g a t - B e r l in b e n  a  C o -o p  B e r l i n  ö t  h e ly e n  k ét-k ét 

d o b o z g y ű j tő  a u t o m a t á t  á llíto t t  f e l .  D o b o z o n k é n t  3  

p f e n n ig e t  f i z e t t e k .  A z  a k c ió t  a  r á d i ó ,  a  T V  é s  a sajtó  

tá m o g a tta . B á r  a  k ís é r le t  e lső  h á r o m  h e t é b e n  2 0 0 .0 0 0  

d o b o z t  g y ű j t ö t t e k  b e ,  az e lé r t  e r e d m é n y  k e z d e tb e n  

m é g  n e m  v o l t  g a z d a s á g o s .  1 9 8 9 - b e n  a z  N SZ K -ban  

m á r  tö b b  m i n t  1 0 0  a lu m ín iu m h u l la d é k -k e r e s k e d ő  

v e t t  á t la k o s s á g i  h u l la d é k f é m e t  [ 4 3 ]

S v é d o r s z á g b a n  a z  1 9 8 2 -b e n  k i a d o t t  d o b o z f e ld o lg o 

zá s i tö r v é n y  1 9 8 5 - i g  le g a lá b b  7 5 % - o s  v is s z a k e r in g e té s i  

h á n y a d o t  ír t  e l ő .  R ö v id  id ő  a la t t  e l é r t é k  a  k ív á n t b e 

g y ű jté s i s z in t e t .  A  h e ly s z ín e n  2 5  ő r é t  f iz e tn e k  d o 

b o z o n k é n t .  M a  m á r  m in d e n  n a g y o b b  sz u p e r m a r k e t 

b e n  m ű k ö d ik  d o b o z v is s z a v á ltó  a u t o m a t a .  Ä  b eg y ű jtő k  

2 5  ő r e  b e t é t d í j  v is s z a té r íté s t  +  1 4  ő r e  k e z e lé s i é s  

tá ro lá si k ö l t s é g  t é r í t é s t  k a p n a k  a  R e t u r p a c k ,  S tock- 

h o l m / M a l m ö  c é g t ő l  [ 4 4 ] .

H a z á n k b a n  is  id e j e  le n n e  i n t é z m é n y e s e n  m e g in d í 

ta n i a h u l l a d é k  i la lo s d o b o z o k  v is s z a k e r in g t e t é s é t .  A  

h a z a i b e g y ű j t é s  e r e d m é n y e s s é g é t  b iz t o s í t a n á ,  h a  az  

a lu m ín iu m ip a r

1) f e la d n á  d e f e n z í v  sz e r e p é t ,

2 )  e g y m a g a  v a g y  c é ls z e r ű b b e n  m á s  p a r tn e r e k k e l  ki

é p í t e n e  e g y  v is s z a k e r in g e té s i  r e n d s z e r t ,  é s

3 )  e g y m a g a  v a g y  p a r tn e r e k k e l r ö v i d r e  z á r n á  az a lu d o -  

b o z -v is s z a k e r in g e té s t .

Kár, h o g y  M a g y a r o r s z á g o n  e g y e s  g a z d a s á g i ú jság 

ír ó k  m é g  m i n d i g  n e m  ism e r té k  f e l  a z  a lu d o b o z  vissza- 

k e r i n g e t h e t ő s é g é t .  1 9 9 2 -b e n  a K o s s u t h  r á d ió  „taposd  

e l ” je ls z ó v a l  h a d a k o z o t t  az a l u m í n i u m  ita lo s d o b o z o k  

e l l e n  [ 4 5 ] ,  é s  m é g  1 9 9 3 -b a n  is  h a l l h a t t u k  a  r á d ió b a n , 

h o g y  „az a lu m í n iu m d o b o z z a l  n i n c s  m i t  c s in á ln i [4 6 ].

Ig a z  1 9 9 2 - b e n  a  p a r la m e n t  p l e n á r i s  g y ű lé s é n  egy ik  

k é p v is e lő  s z ó t  e m e l t  a „ r e c ik liz á lá s ” ( s ic ! )  ü g y é b e n  

[ 4 7 ] .
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A  K ö r n y e z e tv é d e lm i M in i s z t é r iu m  á lla m titk á r a  ki

lá tá sb a  h e ly e z t e ,  h o g y  a  p a r l a m e n t  e l é  t e r je sz te n d ő  

k ö r n y e z e t v é d e lm i  te r m é k d íj  b e v é t e l e i b ő l  (1 lite r  ita l 

c s o m a g o lá s á r a  a lk a lm a s e s z k ö z n é l  7  F t, 1 lite r n é l n a 

g y o b b  c s o m a g o ló e s z k ö z n é l  11 F t)  d o tá l j á k  a  v isszak e-  

r in g e té s i  k ö l t s é g e k e t  [48]. E z z e l  a  d íj ja l,  —  a m it az 

ip a r  é s  a  k e r e s k e d e le m  t e r m é s z e t e s e n  á th á r ít  a f o 

g y a sz tó r a  —  u g y a n  n e m  f o g já k  m e g o l d a n i  a  la k o ssá g  

és  k e r e s k e d e le m  k ö z ö tti ü v e g v is s z a v á l t á s i  v itát, vagy  a  

b e f ő t t e s  ü v e g e k  v is s z a v é te lé n e k  m e g t a g a d á s á t ,  d e  re 

m é l h e t ő l e g  j u t  b e lő le  az a l u m í n i u m d o b o z o k a t  vissza 

v á ltó  é s  b e o lv a s z tó  v á l la la t ( o k ) n a k .

S z e r e t n é n k  r e m é ln i,  h o g y  í r á s u n k r a  ta lán  fe lf ig y e l 

valak i a z  i l l e t é k e s e k  k ö z ü l é s  a z  a lu m ín iu m d o b o z  

v is s z a k e r in g e té s é b e n  is f e l z á r k ó z h a t u n k  N y u g a t-e u r ó -  

p á h o z ,  a m i t  p o liü k u sa in k  m a  d iv a t o s a n  p é ld a k é p ü l  

á ll í ta n a k  e l é n k .  J e le n le g  e g y e t l e n  v ig a sz ta ló  té n y , 

h o g y  t u d u n k  m á r  k ét k is v á l la lk o z ó r ó l ,  a k ik  fo g la lk o z 

n a k  a l u m í n i u m  ita lo s d o b o z  v is s z a o lv a s z tá s á v a l.

J e le n  c ik k ü n k k e l  Baránszky-Jób Imrére e m lé k e z ü n k ,  ak i 

ú ttö r ő  v o l t  a z  a lu m ín iu m n a k  a  k ö z le k e d é s i  e s z k ö z ö k  

g y á r tá sá b a n  v a ló  b e v e z e t é s é b e n ,  é s  a k i t ő l  tö b b  a d a to t  

id é z tü n k .
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MŰSZAKI-GAZDASÁGI H ÍREK

T ú lé lé s i g o n d o k k a l kü zd  a magyar 
ipar korábbi sikerágazata az alum ínium 
ipar. A H ungalu  Rt. sajtóértekezletén el 
m ondták, hogy az o rosz tim földexport a 
korábbi 300 kt-ról 50 kt-ra esett vissza. 
Az îno ta i a lu m ín iu m k o h ó  m űködése 
csak úgy lehet gazdaságos, ha az energ i 
á t a m ostani 3,60 F t/k W h  helyett 2,80 
F t/kW h áron kapná. A korm ány törölte 
a H ungalu  Rt. több  m in t 4 mrd Ft-os 
adósságát és 1,5-2 m rd  Ft pótlólagos h i 
te lt nyújt az iparágnak a tőkeem elésre.

Fő teendők a te rm ék ek  minőségjaví
tása és speciális tim fö ldek  gyártásának 
szorgalmazása. (II. W.)

(Kossuth rád ió , Déli krónika, 
1994. márc. 11)

A  p arla m en t 1994. m árcius 29-i p lená 
ris ülésén tárgyalta a villam os energiáról 
szóló törvényt. A törvényben az erő m ű 
vek term ikus teljesítm ényének m in t 
alapvető param éte rn ek  az alkalmazása 
helyett a törvény á tté r t a wattos teljesít 
m ény alkalmazására. E zt a tényt Prcdpeli- 
aay István képviselő fu rcsán  értelm ezte. 
Szerinte a „generátor kapcsán m ért tel
jesítm ény" kifejezés zavaros és félreért 
hető , különben is egy erőm űben nem  
csak egy, hanem  több  g en eráto r is lehet. 
J ó  volna, h a  az ország sorsát intéző kép 
viselők olyan kérdésekben , amik nem  
tartoznak szakism ereteik körébe, m eg 
kérdeznék szakértőiket. Ezzel el lehetne 
kerülni, hogy a kü lfö ld i megfigyelők 
megmosolyogják törvényalkotó testüle 
tünk  m unkájának egyes lépéseit. A wat
tos és term ikus te ljesítm ény közötti kü 
lönbséget egyébként Szalay Gábor л költ 
ségvetési bizottság szóvivője közvetetten, 
nagyon jó l é rth e tő en  megmagyarázta.

Zsigmondy Attila képviselő ugyanezen 
törvénnyel kapcsolatban kitért a villa 
m osenergia szolgáltató m onopolhelyze 
tére, és az ezzel a helyzettel való visszaé
lés veszélyeire. F o n to sn ak  tartotta, hogy 
az Energiahivatal a m inisztertanács és 
n e  a szakminiszter felügyelete alá tartoz 
zék.
A villamosenergia- törvényre terveink 
szerint még visszatérünk, m ert szorosan 
összefügg a kohászati üzem ek m unkájá 
val. (II. W.)

(TV 1. Parlam enti N apló, 
1994. márc. 29.)

B irm in g h a m b a n  a DEA (Európai Alu 
m ínium kohó Szervezete) főtitkára egy 
nem zetközi fó ru m o n  arró l számolt be, 
hogy bizonytalanná vált a volt COM E
CON térségből az E u ró p a i Unió piacai
ra  irányuló a lum ín ium hulladék  export. 
Míg ennek  irányzata a 90-es évek elején 
em elkedő volt, és 1992-ben 107 kt-t é r t  
el, 1992 első félévében m ár csak 46 k t

került a térségből az EU országaiba. Vár
hatóan ez a fo rrás teljesen elapad Nyu- 
gat-európa szám ára, m ert a kelet-közép- 
európai országok m aguk hasznosítják 
alumínium hulladékukat. (K O.)

(Napi Gazdaság, 1994. márc. 4. 17. o.)

N y ers a n y a g h iá n y  m ia tt kihasználatlan 
az orosz színesfém-kohászati üzem ek ka
pacitása. A m ásodlagos alum ínium ot fel
dolgozó üzem ek kapacitáskihasználása 
1993-ban csupán 47,1% . (K. O.)

(Delovoj M ir, 1993. nov. 29. 11. о.)

Újabb a lu m ín iu m k o h á s za ti ka p a c itá 

sok leá llítá sá ró l tájékoztat a szaksajtó. 
A kanadai (Brit. Colum bia) Kitimat ko 
hóban 30 k t/év , az angliai üzem ekben 
együttesen 18 k t/é s ,  Brazíliában 8 k t/é v  
kapacitást á llítanak  le. A kohóleállításo 
kat várhatóan m ég  1994. első negyedé 
vében befejezik. (K. O.)

(CRU A lum inium , 1994. jan . 28. p. 7.)

Ö t éve m ű k ö d ik  e red m én yesen  a h u l 
ladékfeldolgozás terü letén  az osztrák 
ARAG (Altstoff Recycling AG.). Az e lte lt 
idő alatt folyam atosan nőtt a begyűjtött 
alumínium , p ap ír, üveg és m űanyag 
mennyisége, ugyanakkor az ipar ö n k én t 
áttért a csom agolóanyag mennyiségi 
csökkentrésére, és 10— 15%-os csökken 
tést irányzott e lő . A törvényhozás is ösz
tönzi a gyártókat a környezetet kevésbé 
terhelő m egoldásokra. így az egyutas 
üvegekért nagyobb környezetvédelmi té 
rítést kell fizetn i. Az újrafeldolgozási 
költségeket a cég  rangsorolja és a gazda 
ságosabb m egoldásokat valósítja m eg  
először, m o n d ta  Stefan Schwarzer a válla 
lat igazgatója. (H. W.)

(Radio W ien, W irtschaftskammer
Ö sterreich adása, 1994. márc. 15.)

A z Elkem  M e ta ls  (A norvég Elkeni 
amerikai leányvállalata) átvette a Strac- 
to r cég alum ínium adalék-gyártó ágaza 
tát, azaz a N iagara  Falls-i brikettgyártó 
berendezéseit és raktárkészletét. Az 
Union Carbide gyártm ányfejlesztésében 
kidolgozott m ó d szer szerint előállíto tt 
m angán-alum ínium , vas-alumínium és 
króm -alum ínium  ötvözetbrikettet az o l 
vadékfémhez adják szilárdságnövelés 
céljából. Az e lad ó  Stractor cég a jövő 
ben a vanádium - és volfrám term ékekre 
összpontosít, így a  titániparban haszná 
latos vanádium -alum ínium  gyártására. 
( K  O . )

Metall B ulletin , 1994. jan . 20. p. 6.

M égis m e g é p ü l az osztrák—cseh h a tá r 
tól 40 km-re fekvő Tem elinben az oszt
rák kormány és osztrák lakosok által h e 
vesen vitatott és tám adott atom erőm ű.

A bem házáshoz szükséges, 4 Mrd ATS 
nagyságú hitelt az US-beli Export-Im
p o rt Bank (Exim bank) nyújtja (a Kos
suth rádió szerin t h itelgaranciát). Az 
osztrák szakem berek szakm ai aggályaira 
a hitelnyújtó b ank  közölte, hogy a cseh 
szakemberek d o lgoznak  a szovjet üpusú 
reaktor tervdokum entációjában az oszt
rák szakértők által fe ltá r t és az amerikai 
szakértőknek á tad o tt tervezési hiányos
ságok m egszüntetésén. Az erőm ű meg
felel majd az USA biztonsági szabványai
nak. A kiégett fű tő e lem ek  átm eneti tá
rolása 10 évre az ü zem  területén  megol
dott. További évekre szóló átm eneti tá
roló tervezése folyik. 2030-ra |)edig meg
oldódik a végleges tá ro ló  kérdése. A ge
ológiai kutatásokat a m egfelelő telep
hely kiválasztására rövidesen megkezdik. 
Különösen kifogásolták az osztrák szak
értők  a kábelek tűzvédelm ének a hiá
nyosságait. Az E xim bank  hitelnyújtásá
val a Qíníon-korm ány is egyetértett Ez
zel kapcsolatban nyilatkozta Vranicki 
osztrák kancellár: A m erika csak saját 
gazdasági érdekeit helyezi előtérbe.

Waclaxi Klaus c seh  miniszterelnök 
nyilatkozatában közölte: az osztrákok
nak most majd tudom ásu l kell venniük, 
hogy lesz tem elini a tom erőm ű. A továb
bi osztrák erőfeszítésekre megjegyezte: 
Vannak em berek, akik semmiből sem 
tanulnak.

A beruházással kapcsolatban az oszt
rák zöldek a ko rm ány  szem ére vetették, 
hogy halogató m agatartásával teremtett 
lehetőséget a cseh korm ány kömyezet- 
ron tó  intézkedéséhez.

Különös fin to ra  a sorsnak, hogy az 
osztrákok most saját b ő rükön  tapasztal
hatják, milyen érzés az, ha egy ország 
számára hátrányos beruházáshoz egy 
harm adik állam p én z in téze te  a környe
zetvédelmi szem pontok tó l függetlenül, 
a profit é rdekében  h ite lt nyújt (Bőshöz 
az osztrák bankok nyújto ttak  hitelt). Má
sik érdekesség, hogy  a volt Csehszlová
kia másik u tódállam a is bizonyítja, hogy 
milyen értéket tu la jd o n ít a jószomszédi 
viszonynak. (H. W.)

(R adio W ien, reggeli hírek 
Kossuth rád ió , Déli krónika 

1994. márc. 11.)

A  Hungalu  Rt. ig a z g a tó s á g a  döntött 
az egyszemélyes A lugép  Kft.jogutód nél
küli felszámolásáról, m ert a társaság 
1991.julius és 1993.decem ber között 
több százmillió fo r in t  adósságot halmo
zott fel. A cég legnagyobb hitelezője a 
H ungalu Rt.

Az Alugép tevékenységének 50—60 
százalékát a MAT vállalatok megrende
lései tették ki. A tatabányai és ajkai alu
m ínium kohók leállítása, 1992 után a 
Hungalu vállalatoktól származó rendelé 
sek gyakorlatilag n u llá ra  csökkentek.
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Bár a korábbi 40 millió forint nagyságú 
exporto t sikerült 320 millió fo rin tra  n ö 
velniük, 1993-ban az export 256 m illió  
fo rin tra  csökkent. A felszámolás során  a 
vállalat egyes, jó l  m űködtethető részei
bő l társaságokat alakítanak. A Kft. felső- 
és középszintű vezetői meg akarják vásá
ro ln i a nehézszerkezeti üzem et, a 
könnyűszerkezeti üzem re pedig külföldi 
érdeklődőre szám ítanak Tóth Jenó' ügyve
ze tő  igazgatónak a Világgazdaság rip o r 
te rének  adott tájékoztatása alapján. H a  
sikerül a részprivatizáció, vagy m an a 
g em en t buy o u t (a vezetőség által tö r 
tén ő  kivásárlás) a 350 m unkatárs felé 
nek  m unkahelyét m eg lehet m en ten i. 
(H.W.)

(Világgazdaság, 1994. febr. 23.)

F ran c ia o rszág  az Európai Unió Gazda 
sági Bizottságánál tiltakozik az NSZK ká
libányászatának összevonása ellen. Az 
összevonás a bischofferodei kálibányá 
szok m unkahelyét m entené m eg, akik 
több  hónapon  á t tiltakoztak különféle 
sztrájkokkal (éhségsztrájkkal is) a volt 
NDK-ban bezárásra ítélt bánya m eg 
szüntetése ellen. A franciák, akik n em 
zetközi bíróság elő tti perrel fenyegetőz 
nek , a francia káliipar veszélyes verseny 
társát látják az egyesített ném et káliipar 
b an . (H. W.) (RTL hírek, 1994. m árc. 2.)

A  S vájci A lu m ín iu m ip a ro so k  E g y e 

s ü le te  (VSAI V erein Schweizer A lum i
nium -Industrieller) 1993. évi közgyűlése 
úgy döntött, hogy az alumínium szerke 
zeti anyaggal kapcsolatos inform ációs 
tevékenységet —  am it eddig több in téz 
m ény végzett —  a  jövőben a VSAI tevé
kenységi körébe utalja. Ennek m egfele 
lően megszűnik az eddig ön á lló  
INAFLUM iroda és az információs m u n 
k á t a VSAI veszi át. Ettől az inform ációs 
m unka könnyítését váiják. (H. W.)

(VSAI közleménye)

A z E gyesü lt A ra b  E m írség ek pénz- és 
iparügyi minisztere, aki a DUBAL D ubai 
Alum inium  Com p. elnöke is, úgy nyilat
kozott, hogy az em írség kohóalum íni- 
um -term elését a je lenlegi 240 kt-ról évi 
350 kt-ra kívánják növelni. A viszonylag 
olcsó energia és bérköltség révén m ég a 
m ostani túlkínálat m ellett is Dubai a j e 
lenlegi term elésénél lényegesen több  fé 
m e t képes értékesíteni. (K. O.)

(Aluminium , 1993.12. p. 1054.)

A  fra n c ia  P ec h in ey  csoport a Tech- 
park  Internationale leányvállalata révén 
51%-os érdekeltséget vásárolt a barcelo 
nai Industrias Metalicas Castello vállalat
nál. E cég a kozm etikai és gyógyszeripar 
céljára gyárt csomagolóanyagokat. (K
O . )

(Alum inium , 1993.12. p. 1054.)

A z ALC O A  of A u s tra lia  L td . új, kor
szerű szalagbevonó b eren d ezést állít be 
a Geelong alum ín ium -hengerm űnél egy 
25 milliárd AUD-t k itevő fejlesztési prog
ram  keretében. A beruházástó l, amely 
más korszerűsítésekre is kiterjed, mint
egy 50 millió AUD é r té k ű  exportnöve
kedést várnak, és ú jab b  400 fő részére 
fognak m unkahelyet b iztosítani. (K. O.)

(Aluminium , 1993. 12. p. 1055.)

1994. január 2 4 -é n  á tm e n e tile g  (egy 
hétre) leállt a te rm elés a Bakonyi Bauxit 
Kft. bányáiban. A te rm elés szünetelteté 
se idejére a vállalat 1800 dolgozójából 
1630-at küldtek kényszerszabadságra. 
(H. W.)

(Magyar H írlap ,1944. ja n . 24.9. old.)

11 kt/év-vel c s ö k k e n te tte  term elését

a Columbia A lum inium  a Csendes-óce
án ENY-i partján fekvő G oldendale ko
hójában. Erre a BPA en e rg iaá r emelése 
m iatt kényszerült a  vállalat, továbbá 
azért, m ert az áram szolgáltató  nem tud 
j a  szavatolni a teljes energ iaigény  kielé
gítését. (K O.)

(CRLJ Aluminium, 1993. dec. 10. p. 7.)

A z A nthony B ird  A s s o c ia te s  tanul
mánya szerint 1993 kö zep én  átlagosan 
1,426 USD/kg-al c sö k k en t az alumíni
um  termelési költsége a fejlett ipari or
szágokban. Ez a fejlődés a  nagyon ala
csony alum ínium ár eredm énye. A ko
hók olyan áron vásárolják a villamos 
energiát, ami hosszú távon nem tartha
tó.

A volt Szovjetunió k o h ó i is gyorsan 
vesztik el versenyképességüket költsége
ik vonalán. Még 1992 közepén  a szovjet 
kohók önköltsége a nyugati világ kohói
nak kb. 46%-át te tte  ki, d e  ez az arány 
1993 novem berére 94% -ra növekedett. 
Távlatban feltehetően  csak két orosz ko
hó  marad versenyben a  nyugati piacon.

Oroszország belső  alum ínium igénye 
alig 3 kg/fő. A korm ány hivatalos lapja, 
a Rosszijszkie Veszti szerin t a tizenegy 
nagy alum ínium kohó fizetésképtelen 
ség előtt áll. Köztük a 800 k t/év  kapaci
tású bratszki és a krasznojarszki kohó is. 
Az energiaár növekedése Oroszország
ban is rom bolóan h a to t t  az iparra. Az 
energiaköltség 1993 végén  a termelési 
költség 16,3 %-át te tte  ki. (K. O.)

(Metal Bulletin, 1993. dec. 9. p. 15.
és dec. 23. p. 6.,

CRU A luminium, 1993. dec. 10. p. 7)

N ém etországban  a z  o p tim is ta  jelen 

tés e k  ellenére m ég ta r t  a válság. Január 
31 j e  óta a fém m unkások szakszervezete 
(IG Metall) több n é m e t városban szer
vezett figyelmeztető tü n te tések e t a vál
lalkozóknak a fém ipar és kohászat mun
kásait sújtó intézkedései ellen  és az inf

lác ió t ellensúlyozó bérem elésekért. A 
tü n te tő k  a kormány aktív közrem űkö 
d é sé t is követelik a válságkezelésben 
(H. W.)
(RTL hírek, 1994. jan . 31, febr. 1„ 4, 7.)

S z á m ító g é p e s  lem e zen  kü ld i meg

„d iphyl” márkanevű h ő tá ro ló  folyadék 
term ékcsaládjának m űszaki adatait, és a 
hozzá tartozó tervezési segéd le te t a né
m e t  Bayer cég.
Az ism erte te tt folyadékok a  következők: 
D iphyl difenil -i-difeniléter

keverék
D iphyl DT dim etil-difeniléter

izom erkeverék 
D iphyl KT benziltoluol +

dibenzil to luo l
Diphyl T H T  részben h idrogénezett

terfenil
Az anyagot 371 kByte terjedelem ben 

kaphatják  meg az érd ek lő d ő  tervezők. A 
lem ez használatának elő fe lté telei IBM 
kom patib ilis PC, EG A/VG A  grafikus 
kártya színes m onitorral, 640 kByte ka
pacitású  merev lemez D O S 3.3 vagy an
nál fejlettebb m űködtető  rendszer. A 
n é m e t és angol nyelvű anyago t tartalma
zó lem ez tartalmazza az installálási út
m u ta tás t is. A lemez jó  segítség hőátadó 
berendezésekkel és folyam atokkal fog
lalkozó tervezők és technológusok  szá
m ára .

J ó  volna, ha a magyar cégek  is követ
n ék  a példát, és elkezdenék az adatköz
lésnek  ezt a módját, am i —  a progra 
m ok  elkészítése után —  bizonyára ol
csóbb  m in t 20—30 oldalas műszaki ka
talógusok kinyomtatása és postázása. A 
m agyar vállalatok is egyre inkább  fogé
konyak a számítógépes inform ációk 
irán t, legalább is a külföldi tulajdonban 
lévő és a vegyes vállalatok.

(Külön meflxszélés alapján a floppy ren
delkezésre áll Harrach Walter rovalvezeUmä- 
nél.)

1 9 9 4 . fe b ru á r 6-án P e k in g  közelében

felavatták Kína legnagyobb (900 MW 
teljesítm ényű) atom erőm űvét. Kína 
energiaellátásában az ato m en erg ia  ré
szesedése ezzel is csak 0 ,1% . Ez a há
nyad Litvániában 80%, Franciaország 
b an  73% , Belgiumban 60% és az NSZK- 
b an  30% . (H. W.)

(RTL hírei, 1994. febr. 6.)

K ín a  G u a n g x i Z huang  a u to n ó m  tar 

to m á n y b a n  2,73 m rd yüan  beruházás 
sal bauxitbánya, tim földgyár, erőm ű és 
a lum ín ium kohó létesül. Hírügynökségi 
je le n té s  szerint a tim földgyártás és a 
fém term elés 1993-ban m eg indu lt. A lé
tesítm ény kapacitása 300 k t timföld és 
100 k t kohóalum ínium . (K O.)

M etal Bulletin 1993. dec . 23. p. 6)
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-JÖ V Ő N K  ANYAGAI, TECHNOLÓGIÁI-
T echn o ló g ia i je llem ző k  vá lto zásán ak  hatása  

a g yo rshő keze lés i fo lyam atokban

HIDASI BÉLA — VARGA LÁSZLÓ

A gyorshőkezelések alkalmazásának 
eredményességét nagymértékben befolyásolják 
az alkalmazott technológiai jellem zők értékének 
ingadozásai. A dott elrendezés esetén az egyes 
jellemzőkre vonatkoztatott érzékenységek 
becsülhetők, illetve ezek szórására vonatkozó 
követelmények meghatározhatók.

S
z á m o s  g a z d a s á g i  é s  t e c h n o l ó g i a i  e lő n y e  e l l e n é 

r e  az u n .  g y o r s h ő k e z e lé s i  t e c h n o ló g iá k  e l t e r j e 

d é s e  m e s s z e  a  v á r a k o z á s o k  a la t t  m a r a d t . Ú g y  

v é ljü k , h o g y  e n n e k  a la p v e tő  o k a it  a z  á r a m h o z z á v e z e tő  

k o n ta k tu s o k  k o n s t r u k c ió s  p r o b lé m á ib a n ,  v a la m in t  a  

t e c h n o ló g ia i  j e l l e m z ő k  b e á l l í t á s á h o z  s z ü k s é g e s  s p e c iá 

l is  is m e r e te k  é s  e l ő z e t e s  k ís é r le t i  e r e d m é n y e k  h iá n y á 

b a n  k e ll  e l s ő s o r b a n  k e r e s n i .

E h h e z  j á r n i  m é g  a z  a  té n y , h o g y  a  k e z e l e n d ő  m in 

t á b a n  k ia la k u ló  s z e r k e z e t  t ö b b f é l e  ( e l t é r ő  a k tiv á c ió s  

e n e r g iá jú )  f o ly a m a t  e r e d m é n y e .  A  s e b e s s é g t ő l  f ü g g ő 

e n  a  h ő k e z e l é s  a la t t  le z a j ló  m e c h a n iz m u s o k  h a tá s á 

n a k  arán yai n a g y m é r t é k b e n  v á l t o z h a tn a k .  [1 , 2 ]  E n 

n e k  k ö v e t k e z m é n y e i  a  k ia la k u ló ,  n e m  m e g s z o k o t t  fá 

z isv isz o n y o k , s  e z z e l  a  s z e r k e z e t  á lta l m e g h a t á r o z o t t  

t u la jd o n s á g o k , t u la j d o n s á g k o m b in á c ió k  e l t é r é s e  a  

k o n v e n c io n á l i s  h ő k e z e l é s s e l  e l é r h e t ő  j e l l e m z ő k t ő l .  E z  

u tó b b i  t e r m é s z e t e s e n  e g y ú t ta l  a  g y o r s h ő k e z e lé s  e l ő 

n y e i  k ö z é  t a r t o z ik ,  d e  a  s z a b v á n y o k  á lta l e lő ír t  m in ő 

s é g i  é s  e l l e n ő r z é s i  m ó d s z e r e k  k o n z e r v á ló  h a tá sa  is  a  

p o te n c iá l i s  a lk a lm a z ó k  ta r t ó z k o d á s á t v á l t ja  k i.

A  g y o r s h ő k e z e l é s  t é m a k ö r é b e n  f e l l e lh e t ő  p u b lik á 

c ió k b a n  csa k  e l v é t v e  ta lá lh a tó  u ta lá s  a  g y a k o r la t i t e c h 

n o ló g ia i  j e l l e m z ő k  v á lto z á s á n a k  h a tá s a ir a . A  to v á b b i 

a k b a n  e g y  k í s é r le t s o r o z a t u n k  p é ld á j á n  k e r e s z tü l  a  l e g 

g y a k r a b b a n  e l ő f o r d u l ó  t e c h n o ló g ia i  e l r e n d e z é s  e s e t é 

r e  ( fo ly a m a to s  h ő k e z e l é s )  v o n a t k o z ó a n  a  l e g f o n t o 

s a b b n a k  í t é l t  p a r a m é t e r e k n e k  a  v é g h ő m é r s é k le t r e  

g y a k o r o lt  h a tá s á t  e le m e z z ü k .

Dr. Varga László a  m űszaki tudományok kandidátusa, c. egyete 
m i docens, 1959-ben szerzett gépészmérnöki, m ajd villamosmér
nöki oklevelet, a  kohóm ém öki karon doktorált magas olvadáspon
tú fémek kutatása területén. 16 éve oktat anyagtudományt a 
BME-n.

Dr. Hidasi Béla 1963-ban szerzett villamosmérnöki oklevelet. Je 
lenleg a BME Villam osipari Anyagtechnológia Tanszék adjunktu 
sa. Tématerülete: finomszerkezet-vizsgálatok, vezető- és mágne 
ses tulajdonságok és anyagok kutatása.

1. ábra.

A kísérletek leírása

K ö z v e t le n  á r a m á tb o c s á tá s s a l  fű tö t t  f o ly a m a t o s a n  fu tó  

w o lf r a m h u z a lo k o n  g y o r s h ő k e z e lé s i  k í s é r le t e k e t  vé 

g e z t ü n k .  C él: k é p lé k e n y  a la k ítá s i m ű v e l e t e k h e z  szük 

s é g e s  o p t im á lis  h u z a lh ő m é r s é k le t  b e á l l í t á s a .  A z  áram 

b e v e z e t é s t  e g y r é s z t  e g y ,  a  n é v le g e s  h u z a lá t m é r ő  m é r e 

t é v e l  ( 0  0 ,3 9  m m )  m e g e g y e z ő  ú n .  k o n ta k tu s k ő v e l,  

m á s r é s z t  a  t é n y le g e s  a la k v á lto z á s t  l é t r e h o z ó  h ú z ó k ő 

v e l  ( 0  0 ,3 7  m m )  o l d o t t u k  m e g .  A  f o ly a m a t o s a n  m é r t  

j e l l e m z ő k :  fű t ő á r a m , f ű t ő t e l j e s í t m é n y ,  a la k i t ó  é s  k o n 

t a k tu s k ő  h ő m é r s é k le t ,  a  h ú z ó d o b  k e r ü le t i  s e b e s s é g e ,  

s z á lfe s z íté s  é s  h u z a lá t m é r ő  v á lto z á s .

A  v á la sz to tt  k o n t a k t u s tá v o ls á g h o z  ( 7 6 5  m m )  tarto 

z ó ,  m é r t  á t la g o s  f ű t ő á r a m -s ű r í í s é g  i g é n y  v á lto z á sa  a 

v iz s g á lt  s e b e s s é g t a r t o m á n y b a n  g y a k o r la t i la g  lin e á r is 

n a k  t e k in t h e t ő .  (1. ábra). V iz s g á ltu k  a z  a la k ít o t t  m in 

tá k  m e c h a n ik a i  é s  g e o m e t r ia i  j e l l e m z ő i n e k  szórásá t, 

e z e k  o k a it ,  i l le tv e  e z e n  b e lü l  az á r a m , s e b e s s é g ,  g e o 

m e t r ia  é s  fa j la g o s  v i l l a m o s  e l le n á l lá s  v á lto z á s á n a k  k ö 

v e t k e z m é n y e it .  E z e n  p a r a m é t e r e k  i s m e r e t e  a  s ik er es  

a lk a lm a z á s  a la p v e tő  f e l t é t e l e .

A technológiai érzékenység  
m odellezése

T e g y ü k  fe l, h o g y  e s e t ü n k b e n  az a la k ít á s  u tá n i  tu laj 

d o n s á g o k a t  c sa k  a  h ú z ó k ő b e  b e l é p ő  h u z a lh ő m é r s é k 

l e t  h a tá r o z z a  m e g .  í g y  lé n y e g e s s é  v á l ik  a  k ü lö n b ö z ő
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t e c h n o l ó g i a i  p a r a m é te r e k  h a t á s á n a k  b e c s lé s e  a  v é g -  

h ő m é r s é k le t r e .  A  p r o b lé m á r a  c s a k  a  m e g f e le lő  

m e n n y i s é g ű  a d a t  b ir to k á b a n , s z á m í t ó g é p e s  s z im u lá c i 

ó v a l  a d h a t ó  k o r r e k t  v á lasz . S t a c i o n e r  á l la p o t  f e l t é t e le 

z é s é v e l  a  t e c h n o ló g ia i  v á lt o z á s o k  h a t á s a  h o z z á v e tő le 

g e s e n  a  2 . ábra s z e r in t  é r t é k e lh e t ő .

F e lh a s z n á lv a  a  k ö v e tk e z ő  j e l ö l é s e k e t :
L a fű tött huzalszakasz hossza
V huzalsebesség
c fajhő
m töm eg
I fűtőáram
R  a fűtött huzalszakasz ellenállása
p0 fajlagos ellenállás
D huzalátm érő
A huzalkeresztmetszet
a w villamos ellenállás hőm érsékleti tényezője 
у fajsúly
О sugárzási együttható
S feketeségi fok
an, cn összevont állandónak tek in the tő  jellem zők 

А  у  s e b e s s é g g e l  m o z g ó  h u z a l  A dx  t é r fo g a t e le m é 

n e k  h ő m é r s é k le t e  le g y e n  Tx. K ic s in y  dx  e lm o z d u lá s  

u tá n i  h ő m é r s é k le t r e  Tx +  d T  ( 2 .  á b r a ) .  A  té r fo g a t 

e l e m  d Q  h ő m e n n y is é g -v á lto z á s a  f e l í r h a t ó  a b e v itt  h ő 

m e n n y i s é g  é s  a  le s u g á r z o t t  h ő m e n n y i s é g  k ü lö n b s é g e 

k é n t:

d Q  =  c  ■ d m  ■ d T  = I2 • d R  • d t  -  о  ■ S  ■ T 4 ■ D  ■ я  ■ d x  ■ d t

Z á r t  a la k ú  m e g o ld á s h o z  a z  e l e v e  f ig y e le m b e  s e m  

v e t t  h ő v e z e t é s i  v e s z t e s é g e k  m e l l e t t  h a n y a g o lju k  e l  a  

s u g á r z á s i  v e s z t e s é g e k e t  is. F e lh a s z n á lv a ,  h o g y  x h e ly e n  

a  v iz s g á l t  t é r fo g a t e le m  t a r t ó z k o d á s i  id e j e  dx/v, to v á b 

b á  l in e á r i s  h ő m é r s é k le t f ü g g é s t  f e l t é t e l e z v e  e z e n  sza 

k a sz  v i l l a m o s  e l le n á llá s a :

a ,  ■ ( 1 / a w) ■ In (1 +  a w ■ T )  = x  +  к

A z in te g r á lá s i  á l la n d ó  (k) m e g h a t á r o z á s á n á l  —  fi 

g y e l e m b e  v é v e ,  h o g y  a  h ő m é r s é k le t p r o f i l  a  h ú z ó k ő  

e l ő t t  é r d e k e s  —  h a s z n á lju k  k i, h o g y  a z  x = L, a z  ig é 

n y e l t  é s  b e á l l í t o t t  h u z a lh ő m é r s é k le t  T  =  6 5 0  ”C .

így

T = ( 1 / « w) e x p
• I' • P „ • (X +  k )  

c  ■ A 2 • v  ■ у
-1

M é r é s e k b ő l  a  v =  0 ,3 5  m / s e c - h o z  t a r t o z ó  1=  13 A . 

E b b ő l  a d ó d ó a n  a ; =  1 • 3 4  • 1 0 ‘3 1 / m ,  i l l e t v e  k = - 0 ,3 5 8  

( m ) .  Н а  X = L  (v a g y is  T  =  T1naQ  h e l y e n  v iz s g á lju k  a  vi

s z o n y o k a t  é s  a  t e c h n o ló g ia i  p a r a m é t e r e k  ir á n t i  é r z é 

k e n y s é g e t  ( a ) ,  é s  a z t  p l. a  l in e á r i s  h ő t á g u lá s h o z  h a 

s o n ló a n  é r t e lm e z z ü k ,  v a gy is

ot, = (1/1) - dl/dT

a la k b a n , a k k o r  a  p é ld á n k  sz e r in t i  m e g v á lt o z á s :

Al = 'o «lin • ДТ

T o v á b b i e g y s z e r ű s í t é s k é n t  f o g a d j u k  e l  a  f e n t i  k ife 

j e z é s  é r t é k v is z o n y a ir a ,  h o g y

exp  ( c ^ /B ) »  1

( a n n a k  e l l e n é r e ,  h o g y  r e á lis  e s e t e k b e n  e z  n e m  ér i e l  

a  n a g y s á g r e n d b e l i  k ü lö n b s é g e t ) .  F e n t i e k  a la p já n  az  

á l la n d ó n a k  t e r v e z e t t  p a r a m é t e r e k e t  ö s s z e v o n v a ,  a  h ő 

m é r s é k le t v á lt o z á s  e g y e s  p a r a m é t e r e k  in g a d o z á s á n a k  

h a tá sá r a  k ü lö n  é r t é k e lh e t ő .

a.) Az áramingadozás hatása;

T  =  ( 1 / a J  exp  (с, - 12)

dR = P l ^ = M 1 + (V T>dx 
A  A

!gy ;

c  ■ у  ■ A  • d x  • d T  |2 г ,  d x  d x
d Q = — !— g----------- = l  ■ P o O  + « w - T ) -  — • —

A la k ila g  e g y sz e r ű s ítv e :

S | =  2 V P l M I =  2 . c ,
' c  ■ A 2 ■ v  ■ у

T e h á t  á r a m f ü g g ő ,  íg y  a  f ű t ő á r a m - in g a d o z á s  k ö z é p 

é r t é k é n e k  m é r t é k é v e l  l in e á r is a n  n ö v e k v ő  h ő m é r s é k 

le t -v á lto z á s t  o k o z .

b.) A hossz és a fajlagos villamos ellenállás ingadozásá

nak hatása (A la k ila g  h a s o n ló a k )

a - d T - 
1 -  1 + a  • T '

d x

d i f f e r e n c iá le g y e n le t h e z  j u t u n k ,  m e ly n e k  in te g r á lá s  

u tá n i fü g g v é n y a la k ja :

n

2. ábra.

T  =  (1 / « J  e x p  [c 2 • ( L  -  k ) ]

«L =
« w - | 2 -Po

c  ■ A  • v  • у

il le tv e ;

T = O /« J  exp (c3 • p0)

« w - | 2 -Pq _ c 
c ■ A 2 ■ V ■ у 3

A  v á r a k o z á s n a k  m e g f e l e lő e n  m i n d k e t t ő  f ü g g e ü e n  

a  p a r a m é te r  a la p é r t é k é t ő l  é s  á l l a n d ó  n a g y s á g ú .

c.) A sebességingadozás hatása

T  =  ( 1 / a J  e x p  (c 4/ v )

a„ =
p - ( L - k )  1

c • A ■ у

2 1 0
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A z  e l ő j e l  a  h é t k ö z n a p i  t a p a s z ta la to k a t  tü k r ö z i.  A  

s e b e s s é g  n ö v e k e d t é v e l  e g y r e  k is e b b  m é r t é k ű  az in g a 

d o z á s  h a tá s a .

d.) A átmérőingadozás hatása

T = (1/«J  exp (c5 • A2) = (1/aJ exp (c6 ■ D4)

l e h e t  k a r a k te r is z t ik u s .  A  p a r a m é t e r e k  ta rtá sá ra  v o n a t 

k o z ó a n  e z  k ü l ö n b ö z ő  m é r té k ű  t e c h n o l ó g i a i  p r o b lé 

m á k a t  v e t  f e l ,  d e  a  h o z z á v e t ő le g e s  é r t é k e lé s r e  l e h e t ő 

s é g e t  t e r e m t .  S z e m b e s z ö k ő e n  s z i g o r ú  k ö v e te lm é n y e 

k e t  tá m a sz t a z  á r a m  s ta b iliz á lá s  é s  a  k e r e s z tm e ts z e t ta r 

tá sr a  v o n a t k o z ó a n .

4 2 • a w • I2 • P 0 ( L - k )

c • л± • v • у
D  =  —4  ■ c „  ■ D~

A  r e la t ív e  k is  m é r e t e k n é l  ig e n  e r ő s  á t m é r ő f ü g g é s t  

m u ta t ,  d e  a z  á t m é r ő  n ö v e k e d t é v e l  h a m a r  le c s e n g .

Eredm ények

A z  e l ő z ő e k  s z e r in t i  f ü g g v é n y k a p c s o la t o k a t  f ig y e le m b e  

v é v e  a  p a r a m é t e r e k  e g y e n k é n t i  ±  2 % -o s  v á lto z á s á t  f e l 

t é t e le z v e  (Ttnax =  6 5 0  ’С , V = 0 ,3 5  m / s e c ,  1= 1 3 A  e s e 

t é n )  a  s z á m  s z e r in t i  e r e d m é n y e k  a z  a lá b b ia k :

Érzékenység Ingadozás Várható
hőm érs- 
változás (%)

a , = 0,58 (1/A ) ±0,26 A ±10
0^ = 3 ,35 (1 /01) ± 0.015m  ±4,7
a po = 6,83 • 107 ( l / f ím )  ± 11 ■ 1 0 10 fim  ±5,3

= -  10,8 (sec /m ) ± 7 • 10's m /sec  ± 5,3
a D = -  3,83 • 104 (1 /m ) ± 7 , 8 ' # m  ±21

T e r m é s z e t e s e n  a z  ö n k é n y e s e n  v á la s z to t t  a z o n o s  

m é r t é k ű  v á l t o z á s o k  h a tá s á n a k  ö s s z e h a s o n l í t á s a  n e m

Összefoglalás

A  fo ly a m a to s a n  g y o r s h ő k e z e l t  m in t á k  h ő m é r s é k le t - in 

g a d o z á s a  b e c s ü l h e t ő ,  azza l a f e l t é t e l l e l ,  h o g y  a p a ra 

m é te r v á lto z á s  id ő t a r t a m a  m e g h a la d j a  a  h u z a l —  k o n 

ta k tu so k  k ö z ö t t i  —  fu tá s i id e jé t .  í g y  a  le g fo n to s a b b  

t e c h n o ló g ia i  j e l l e m z ő k  s ta b i l itá sá r a  v o n a tk o z ó  k ö v e 

t e lm é n y e k  —  a  f e n t i e k  s z e r in t  —  b e h a tá r o lh a t ó k .  A  

sz á m a d a to k  s e j t e t ik ,  h o g y  i ly e n  e l é g g é  .k ih e g y e z e t t ” 

h ő m é r s é k le t - e lo s z lá s  tartása  k o m o l y  s z a b á ly o z á s te c h 

n ik a i f e la d a to t  j e l e n t .  M in d e n  m e g o l d á s ,  m e ly  a  h ő -  

m é r s é k le t p r o f d  m e r e d e k s é g é t  c s ö k k e n t i  —  m in t  p é l 

d á u l  a  k e t tő s  k o n t a k t u s  a lk a lm a z á s a  is  —  m e g k ö n n y ít i  

a  s z a b á ly o z h a t ó s á g o t .

IRODALOM

[ 1 ] Prohászka J. —  Müller L:  A gyorshőkezelés néhány problé 
mája Műszaki Tudom ány, 55,1978

[2] Prohászka ].: Anyagminőség és term odinam ikai bizonyta
lanság Bányászati és Kohászati Lapok, 1984/4.

e d a s á g i  h í r e k

A z A d v a n c e d  R e frac to ry  T ech n o lo 
g ie s  (USA) lesz a H ughes Aircraft Со. 
program jának egyik résztvevője. A prog 
ram  az USA hadsereg számára teszteli a 
SiC-dal erősített társított alum ínium  
anyagok gazdaságos alkalmazását. - ok -

(Industrial Specialties News, 
1994.jan.8. p. N /A)

A  21. s zá zad  k ih ív ás ára  készíti fel az 
országot a nyugat-ausztráliai Perthben 
megnyíló Új Anyagok Technológiai Köz
pontja (New Materials Technology Cent
re). Az intézm ény az állam i kezelésben 
lévő, hazai forrásokat kiterm elő vállala
tok nyersanyagainak korszerű term ékek 
ké való továbbfeldolgozását kívánja segí
teni. Hazai anyagokon alapuló kopásálló 
fémötvözetek és kerám iák kifejlesztése 
lesz a fő cél —  nyilatkozta Hendy Cowan, 
Nyugat-Ausztrália kereskedelm i miniszte
re. (KW.)

(W estern Australian Review, 
1994. m árc /áp r. p. 3.

A  k ö n n y ű fé m e k  fiz ika i tu la jd o n ság a it
erősítő  különböző szintetizálási techni
kákról és előállítási eljárásokról tárgyal
tak az USA és Anglia fejlesztési intézetei. 
Vizsgálták többek  között az alum ínium 
nál és a titán-alum inidnél alkalm azott fej

le tt eljárásokat. Az így előállított ötvöze
tek kis súlyuk m iatt különösen alkalma
sak repülőgép-ipari felhasználásra. Az el
járásoknál a gyors szilárdítást, a mechani
kai ötvözést és a fém m átrix  kompozito- 
kat hangsúlyozták. - ok -

(JOM (J. o f  M etals), 1994.1. p. 28.)

A z  oroszország i te c h n o ló g ia i progra 

m o k  kulcsfontosságú irányai között je 
lenleg is megvan a  célnak megfelelő tu 
lajdonságokkal rendelkező  új anyagok 
tervezése és fejlesztése. A szakértők sze
rin t az új anyagokra szakosodott cégek si
keresen m űködnek a világpiacon és 
mintegy 20%-át kapják meg az erre terve
zett pénzalapoknak a külföldiekkel kö
tö tt szerződéseken keresztül. A szerződé
seket elsősorban az USA-val, Franciaor
szággal, Angliával, Kínával és Indiával kö
tötték. Szakmai vélemények szerint 
Oroszország m ég rendelkezik áttörési le 
hetőségekkel a fém ek esetében és amel
lett, hogy a kom pozitanyagok terén és a 
kerámiák vonalán hátrányban van je len 
leg, e területeken is tud  eredményeket 
felm utatni.

Az orosz vállalatok előnyben vannak 
viszont az alum ínium alapú ötvözetek és 
az intermetallikus anyagok terén. A veze
tő  cégek a következők: NPO VLAM

(Moszkva), NPO Satum  (Moszkva), 
VILSz (Moszkva). Az orosz cirkónium és 
szilícium kerám iabevonatoknak, vala
m int a kvarc és szén fém  hőálló anyagok
nak nincs a világon más helyen megfele
lőjük. A legnagyobb fejlesztők között van 
a NPO VIAM, az N P O  Tehnologia és az 
N PO  Kompozit.

Megjegyzendő, hogy az orosz anya
gok 2,5— 10-szer olcsóbbak, mint a meg
felelő nyugati m árkák. - ok -

(Kom m erszant, 1993.11. p. 8.)

A  m agn éziu m b ól, alumínium-mátrixú 
kompozitokból, titánbó l stb. gyártott al
katrészek eddig kevesebb mint 1%-át te
szik ki az Észak-Amerikában gyártott átla
gos gépkocsik súlyának. Az anyagokat és 
alkatrészeket előállító  cégek együttesen 
keresik az új anyagok alkalmazásának a 
bővítési lehetőségeit. így szerepel titán- 
nitrid motorszelep, am ely a fordulatszám 
lényeges növelését teszi lehetővé, és 3%- 
os üzemanyagfogyasztás-csökkenést ered 
ményez az acélszeleppel szemben. Másik 

javaslat a tárcsaféknél az alumínium- 
kompozit alkalm azása, amely 60%-os 
súlycsökkenést je le n t  a hagyományos 
anyaggal szemben és várható, hogy a ter
m ék élettartam a is növekedni fog. - ok - 

(Amer. Met. M arket, 1993 11. 4. p. 15.)
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A Los A la m o s  Nat 1. Laboratory új
technológiát k u ta t fém, félvezető, p o li 
mer és k erám ia felületek m egm unkálásá 
ra ionbom bázással. A megmunkáláshoz 
kereskedelm ileg kapható lézert használ
nak. Az új technológiával gyorsan m egol 
vasztható vagy elpárologtatható a felü lete  
a targetnek. Az erőteljes ionsugár anyaga 
beépül a ta rg e t anyagába, ill. annak fe lü 
letébe. Az eljárás előnye, hogy m aga az 
anyag csak gyengén melegszik fel, és vé
kony kristályos filmrétegek előállítására 
alkalmas. A technológiát polikristályos 
napelemek és más űrkutatási eszközök 
nél használják

JÓM  46. No. 2. p. 6. -ok-.

Nagy n y o m á s ú , atomizált gázzal m ű 
ködő porkohászati eljárást dolgoztak ki 
az Iowa State Universityn. Az új készülék 
kel és eljárással finomszerkezetű, egysé
ges fém- és fémötvözet porok gyárthatók. 
Olyan anyagok is előállíthatok, am elyek 
különleges elektrom os vezetéssel, szilárd 
sággal, hő- vagy korrózióállósággal r e n 
delkeznek. Az eljárást először nagytelje 
sítményű p erm anens mágnesek gyártásá 
nál használták.

JÓM 46. No. 2. p.6. -ok-

A magyar K+F tevékenység 170 in tézm é 
nyét képviselő MIK elnökségi ülésén m eg 
vitatva a magyar innováció helyzetét, le h e 
tőségeit, és összehasonlítva a különböző 
pártok programjával, megállapította, 
hogy a tudom ányos tevékenység és a  K+F 
munka a  pártprogramokban nem szere 
pel súlyának megfelelően, ezért állásfogla
lást dolgozott ki a  hazai kutatás-fejlesztés
ről.

Az állásfoglalás megállapítja, hogy az 
eredményes innováció a jól működő ver
senygazdaság alapja. Az innovációs folya
mat mozgatója pedig a piacorientált, m ű 
szaki-technológiai megújulásra kész vállal
kozások sora. Ez következetes, befektetést 
ösztönző, piacélénkítő és exportbővítő in 
tézkedésekkel érh e tő  el.

A kormány elfogadott egy tudomány- 
és innovációs politikát, amely m egfelelő 
keretet biztosít ennek a szférának. Azon 
ban a politikai koncepciót végre kell haj
tani, mivel az je len leg  elég lassan b o n ta 
kozik ki.

Meg kell terem teni a kutatás-fejlesztés- 
felsőoktatás egységes szervezeti és irányí
tási, valamint ellenőrzési rendszerét. E n 
nek érdekében a  hazai tudomány és K+F 
irányításának kérdését felül kell vizsgálni.

A privatizáció során külön gondot kell 
fordítani a szellemi vagyonra, ennek é r té 
kesítésére. Ezek sokszor jogi eszközökkel 
nem védhető, a  vállalati vagyonban sem

A  Los A lam os Natl L a b o ra to ry  szupra
vezető vékonyrétegű ittrium-bárium-réz- 
oxid (YBCO) filmek vizsgálatát végezte 
el. A kutatás rám utatott, hogy az eljárás
sal különböző, irányított tulajdonságok 
hozhatók létre a film ekben. A pásztázó 
elektronmikroszkópos felvételekkel meg
állapították, hogy a film et előállító cellá
ban levő nyomás és en e rg ia  milyen válto
zást okoz a filmek szemcsem éretében, 
annak alakjában, az orientációban stb., 
amelyek a film tu lajdonságait befolyásol
ják . JÓ M  46. No. 2. p 6. -oA-

O ptical Properties o f L o w  Dim ensio 
nal Silicon S tru c tu re  c ím m el doku
mentumgyűjtemény je le n t  meg a NATO 
alkalmazott kutatói csoportjánál. A kötet 
a  nemzetközi laboratórium ok legfonto
sabb eredményeit foglalja össze a poró 
zus szilícium lum ineszcens tulajdonságai
ra  nézve. JÓ M  46. No. 2. p 6. -ok

ik  színesfém ek, m in t b io an yag o k  té 
m ában V. A. Ravi rövid összeállítást kö
zöl azon korszerű ötvözetekről: Co-Cr- 
Mo, Ti-Al-V, A12O s  és Z r 0 2-t tartalmazó 
anyagokról, amelyek az em beri szervezet
be beépíthető protézisek számára szóba 
jöhetnek. Közöttük igen je len tős a ZrB2 
ötvözettel erősített kom pozit, amelynek

kimutatható értékek. E szellemi érték 
hasznosítása csak átgondolt, innovációba
rá t környezetben lehetséges. Célunk az 
kell hogy legyen, hogy a  hazai szellemi va
gyon jelentős része az innovatív kis- és kö
zépvállalkozásokba kerüljön és hasznosul

jon-.
Állatni feladatként je lö li meg az állás- 

foglalás az innovációbarát környezet kiala
kítását. A fejlettebb piacgazdaságokra is az 
aktív, innovatív állami magatartás a je l 
lemző. Az innováció felgyorsulása ugyanis 
egyik feltétele a gazdasági növekedésnek. 
A gazdaságnak viszont a  feltételeket kell 
biztosítani a K+F részére. Ilyen célokra, az 
alap- és célkutatásra m ár elkülönítettek 
pénzalapokat, de ezek m ellett fejleszteni 
kell a többcsatornás finanszírozást, fej
lesztve a versenyfeltételeket biztosító, füg
getlen pályázati rendszereket. Ugyanezen 
a  területen szükség van non-profit alapon 
m űködő tudományos parkokra, műszer-, 
ill. technológiai központokra, információ
hozzáférésre, jogi és iparjogi kérdésekben 
szervezett konzultációkra stb.

Meg kell oldani a kutatóhelyek finan
szírozását. Ennek keretében a legeredmé
nyesebb hazai kutatóbázisok megőrzésére 
szükség van. Összességében a  tudományra 
és K+F-re fordított állami források alsó ha
tárát a GDP 2%-ában kell meghatározni. 
A költségvetésiről finanszírozott kutatási 
és oktatási intézményeknél legalább nor

előnyös tulajdonságai a nagy flexibilitás
b an  és az igen finom ra csiszolásban mu
tatkoznak meg. A TÍ-6A1-4V ötvözet és 
an n ak  plazmával felvitt réteges változatai 
különösen sok hajlítást b írnak  ki.

JÓ M  46. No. 2. p 49 -ok

ik  c irkónium  a la p ú  k o m p o zito k  orto 
p éd ia i alkalmazásánál elsősorban a ZrB2 
(ZrC) Zr anyagok alkalm asak az im plan 
táció ra (térdkalács s tb .). Ezek a kompozi
tok , különösen nióbbal adalékolva térd 
ízületeknél alkalm azhatók előnyösen.

JÓ M  46. No. 2 p 50 -ok-

Z h o u , a  Kínai A k a d é m ia  m unkatársa
összefoglalót közölt a kom pozit anyagok 
biológiai vizsgálatáról. E bben fizikai vizs
gálatokkal kísérelte m eg a biológiai 
igénybevételek szimulálását, és ennek 
nyom án a szerkezetekben bekövetkezett 
változásokat elem ezte. Megállapította, 
hogy azok a kom pozitok kedvezőek, 
am elyek szerkezetükben a természetes 
anyagokhoz (pl. faféleségek) hasonlóak, 
flexibilisek, összenyomhatóak, tágulásuk 
n em  túl nagy. Az elm életi következtetése
k e t szálerősítésű, h en g ere lt acél minták
kal végzett kísérleteinél igazolta.

JÓ M  46. No. 2. p 57 -ok-

m atív támogatást kell biztosítani beruhá 
zási és felújítási célokra, mivel a meglévő 
intézm ények műszaki állapota gyorsan 
rom lik.

Ki kell alakítani egy, az innovációt tá 
m ogató adórendszert. Ezen belül a sze
mélyi jövedelemadó továbbfejlesztése so
rán  előnyben lehet részesíteni a szellemi 
tevékenységet és a  szellemi eredményt.

Adókedvezményben célszerű részesíte
n i —  a korábbiakhoz hasonlóan — az 
iparjogvédelemben részesülő szellemi 
alkotásokat, ill. azok elszámolási módoza
tait.

Támogatni kell a  hazai szellemi va
gyon hasznosulását, ezért előnyben kell 
részesíteni a hazai szellemi kapacitás fel- 
használását és a költséges, külföldi szakér
tő k e t csak indokolt esetben alkalmazni. 
Az állami m egrendeléseknél ugyancsak 
előnyben kell részesíteni a  hazai kapacitás 
felhasználását, és m eghatározott feladatok 
elvégzésére a tendereken hazai cégek/vál- 
lalkozók részvételét előírni.

Végül a sikeres innovációt népszerűsí
ten i kell, a mainál erőteljesebb propagan
d á ra  van szükség m ind  m aga az innová
ció, m ind pedig annak eredményeit ille
tően  a  hazai gazdaság átalakulási folyama
tában. Erre mind a  nyom tatott, mind az 
elektronikus médiát igénybe kell venni.

A MIK elnöksége azon az állásponton 
van, hogy a K+F, ill. az innovációs politika 
pártsemleges és ideológiasemleges le
gyen . Az ország érdeke azt kívánja, hogy a 
tudom ány, a kutatás-fejlesztés és az inno 
váció a  magyar gazdaság alapvető forrásá
vá váljék.

(OK)

A M agyar Innovációs Kamara Elnökségének  

állásfog la lása

a kutatás-fejlesztésről és az innovációról
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R O VATVEZETŐ K: P R . BU ZÁN É P R . D ÉNES M ARGIT, P R . FA U SZT A N N A

_  EGYESÜLETI H ÍR M O N D Ó —
A „Jó szerencsét!” köszöntés 

elfogadásának 100. évfordulója
MOLNÁR LÁSZLÓ

A bányászköszöntés kialakulása Európában, 
különösen a ném et nyelvterületen. A magyar 
bányászköszöntés kezdetben a Glückauf! 
tükörfordítása volt, mai alakja először 
Péch Antal bányászati szótárában jelent meg. 
Ezt a köszönés formát fogadta e l 1894-ben 
a z  OMBKE választmányi ülése.

A
 k ö s z ö n é s i  f o r m á k  m in d e n  k u lt ú r k ö r b e n  a z  

e m b e r e k  k ö z ö t t i  k a p c s o la t o k  a la p v e t ő  j e lk é p e i  

k ö z é  t a r t o z n a k .  A  k ö s z ö n é s  o ly a n  m e g n y ilv á 

n u lá s ,  a m e ly  m i n t e g y  k in y ú lik  a z  e g y é n b ő l ,  é s  k a p c s o 

l a t o t  t e r e m t  a  m á s ik  e m b e r r e l .  K if e je z i  a z  e g y ü t té lé s ,  

a z  e g y ü t t  d o l g o z á s  tö r e k v é s é t .  E g y  e m b e r c s o p o r t ,  f o g 

la lk o z á s i  á g  s a j á t o s  k ö s z ö n é s e  j e l z i  a  c s o p o r t  ö s sz e ta r 

t o z á s á t ,  e g é s z e n  a d d ig  a  t e r j e d e le m ig ,  h o g y  s z in te  le 

h a tá r o l ta  a c s o p o r t o t  m á s  k ö z ö s s é g e k t ő l ,  a  tá r s a d a lo m  

e g é s z é t ő l .

M ié r t  v a n  a z ,  h o g y  v a la m e n n y i f o g la lk o z á s ,  m e s te r 

s é g ,  sz a k m a  k ö z ü l  a  b á n y á sz o k  k ö s z ö n t é s e  r e n d e lk e 

z ik  a  l e g n a g y o b b  e s z m e i  é r t é k k e l ,  h a t a lm a s  ö s s z e ta r tó  

e r ő v e l ,  k ü lö n ö s ,  é v s z á z a d o s  t r a d íc ió v a l?

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

f o r m á já b a n  is  a  r e m é n y  é s  a m e r é s z s é g  im p u lz u s a i ,  
r á h a tá sa i k ö z e p e t t e  fo ly t. A  r e m é n y  a z  é r c t e le p  g a z 

d a g s á g á h o z  f ű z ő d ö t t .  A  m e r é s z s é g  a  f ö ld  a la tti m u n 

k a : a z  o m lá s , v íz ,  tű z  é s  g á z  v e s z é ly e z t e t é s é n e k  e lv is e lé 

s é h e z  k e lle t t .  A  b á n y á b a n  a f e ltá r á s ,  a  k ite r m e lé s ,  a 

s z á ll ítá s  s ik e r é h e z ,  t o v á b b á  e g y  g a z d a g  le le t r e  b u k k a -  

n á s h o z  s z e r e n c s e  k e l le t t ,  é s  s z e r e n c s e  s z ü k s é g e l t e t e t t  
a  b á n y á b ó l  v a ló  v is s z a té r é s h e z  is. A k i  m é ly e b b r e  h a t o l  

a  b á n y á sz a t  t ö r t é n e l m i  ö s s z e f ü g g é s e i b e  é s  a n n a k  k u l 

tú r á já b a , m i n d e n ü t t  e r r e  a z  e l e m e n t á r i s  t é m a k ö r r e  

b u k k a n .

M á r  az ó k o r b a n ,  a  g ö r ö g o r s z á g i  L a u r io n  a r a n y —  

e z ü s t  b á n y á ib a n ,  a h o l  4 0  e z e r  r a b s z o lg a  d o lg o z o t t ,  

v o l t  e g y  k ö s z ö n é s s z e r ű  fe lk iá ltá s  a  v é d ő i s t e n s é g ü k h ö z

[ 1 ] .  É v s z á z a d o k  m ú ltá v a l ,  a k e r e s z t é n y s é g  e l t e r j e d é s é 

v e l ,  E u r ó p á b a n  —  e l s ő s o r b a n  S z á s z o r s z á g b a n  é s  T i 

zi ,,Jó szerencsét!" köszöntés elfogadásának 100. évfordulója a l
kalm ából Várpalotán a Művelődési Központban 1994. április 7-én 
rendezett em lékülésen elhangzott ünnepi megemlékezés irodalmi 
hivatkozásokkal kiegészített változata.

M olnár László oki. bányamérnök, múzeumigazgató, Központi 
Bányászati Múzeum, Sopron

r o lb a n  —  a  m á r  s z a b a d  b á n y á s z o k , b á n y a p o lg á r o k  

i ly e n  f e l j e g y z é s e k e t  r ö g z í t e t t e k  a  1 3 — 1 4 . szá za d b a n :  

„Isten  s z e r e n c s é j e  —  e r r e  s z ü k s é g ü n k  v a n ! ”, vagy  „Ma 

I s te n  s z e r e n c s é t  á d  n e k ü n k ,  az é r c e t  m e g l e l j ü k ” [2 ] .

A  k é r ő  f o h á s z  a la p je le n t é s e  s o k f é l e  k ö r ü lír á s b a n  

j e le n t k e z e t t .  A  n y o m a t é k o s ,  r ö v id  G lü c k a u f !  fo rm á 

b a n  v a ló s z ín ű le g  m á r  a  1 3 . s z á z a d b a n  h a s z n á ltá k , ok 

m á n y s z e r ű e n  e l ő s z ö r  1 5 7 5 -b e n  m u t a t h a t ó  ki a  

C s e h — S z á sz — É r c h e g y s é g b e n ,  e g y  s o k  r e m é n y r e  ala 

p o t  a d ó  v a s b á n y a  n e v e k é n t .  U g y a n c s a k  a z  É r c h e g y 

s é g b e n  e g y  p r é d ik á c ió  n y o m ta to t t  s z ö v e g é b e n ,  1615-  

b e n  j e l e n i k  m e g  a  G lü c k a u f!  f e lk iá ltá s ,  f e ls z ó l í tá s  egy  

Lutherre v o n a t k o z ó  p a r a fr á z isb a n  [ 3 ] .

A  G lü c h a u f !  k ö s z ö n t é s  k ö l t e m é n y b e n  e lő sz ö r  

1 6 6 9 -b e n  f o r d u l  e l ő  e g y  f e ls ő - H a r z - h e g y s é g i  ü n n e p i  
d a lla m b a n  [ 4 ] .

E z z e l k e z d ő d ö t t  a  n é m e t  n y e lv b e n  s z é p e n  c s e n g ő  

s z ó k é p z é s ,  a  G lü c k a u f!  k ite r je d t  h a s z n á la t a .  A  b a ro k k  

k o r  a lk o tó  k e d v e  k ü lö n  sz á rn y a k a t a d o t t  a  k ö s z ö n té s  
k i t e r j e d é s é n e k ,  a  b á n y á s z d a lo k  s z á m a  m á r  e lé r te  a  

szá za t. A  k ö s z ö n t é s i  f o r m a  b e é p ü l  a  b á n y á s z a t  k o ra b e 

li f ő v á r o s á b a n  —  F r e ib e r g b e n  —  1 6 7 4 - t ő l  m e g r e n d e 

z é s r e  k e r ü lő  G y ö r g y -n a p i ü n n e p e k  p r o g r a m j á b a .

A  b á n y á sz a t i k u lt ú r á b a n ,  a  n é m e t  n y e lv t e r ü le t e n  a  
G lü c k a u f!  b á n y á s z k ö s z ö n t é s n e k  1 6 8 0 - t ó l  k e z d v e  á lla n 

d ó ,  m á ig  ta r tó  s ta b i l  h e ly e  v a n . A  b á n y á s z o k  a  n a p i 

é l e t b e n  íg y  k ö s z ö n t ik  e g y m á s t , é s  a z  e g y s é g e s  k ö sz ö n 

té s  j e l e n t ő s é g e  i g e n  n a g y . A zt j e l e n t i ,  h o g y  a  bányá 

s z o k  k ö z ö t t  n i n c s  v ita  a  r a n g o k r ó l,  e g y m á s h o z  k ö tő d 

v e  é r z ik  m a g u k a t ,  k e r t e lé s  n é lk ü l  k im u t a t j á k  az ö ssze 

t a r to z á su k a t . A  k ö s z ö n t é s  m á r  n e m c s a k  a  b á n y á b a n , 

e g y e s  e s e t e k b e n  h a s z n á la to s ,  h a n e m  á lta lá b a n  is, é s  

m á r  n e m c s a k  a  b á n y á sz a tta l k a p c s o la t o s ,  h a n e m  m in 

d e n j ó n a k  a  k ív á n á s á t  j e l e n t i .

Á  b á n y á s z o k  e lv á r tá k , h a  id e g e n  —  le g y e n  b á n n i-  

ly e n  m a g a s  r a n g ú  —  is , a  b á n y a t e r ü le t e k e n  e z t  a k ö 

s z ö n t é s t  h a s z n á lja .  A  f ö ld  a la tti m u n k a h e l y e n  m in d ig  

e lő r e  k ö s z ö n  a  m u n k a h e ly r e  é r k e z ő  f e lü g y e l ő ,  e lö ljá 

r ó  vag y  b á n y a já r ó  i d e g e n .

A  k ö s z ö n t é s  n e m z e t k ö z i  e l t e r j e d é s e  ö s s z e f ü g g  a  b á 

n y á sz a t  sa já to s s á g á v a l.  A  b á n y á sz a t  j e l l e g z e t e s  k ite r m e 

lő  ip a r á g , t e r m é k e i  n e m  ú ju ln a k  m e g .  A z  é v szá z a d o k  

s o r á n  h á r o m - n é g y  b á n y á s z g e n e r á c ió  l e m ű v e l t e  a  szü 

lő f ö ld je  k ö r n y é k é n e k  —  a  k o r  a d o t t  m ű s z a k i  sz ín v o 

n a lá n  k i t e r m e l h e t ő  —  á sv á n y k in c s é t .  A z u t á n  m in d ig ,  

é p p e n  a  s z a k m á ju k h o z  le g jo b b a n  r a g a s z k o d ó  és  m e s 

t e r s é g ü k e t  m a g a s  f o k o n  m ű v e lő  b á n y á s z o k  k e lte k  út 

ra , e s e t le g  o r s z á g h a tá r o k o n  tú lr a , m u n k a h e l y e t  k eres 
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127. évfolyam  5. szám, 1994. m ájus hó EGYESÜLETI HÍRMONDÓ

v e . V i t t é k  m a g u k k a l m e s t e r s é g ü k  f o g á s a i t  (e z  v o lt  a  
t e c h n o ló g ia t r a n s z f e r  e l s ő  m e g n y i lv á n u lá s a ) . E z a  te r 

m é s z e t e s  k iv á la sz tó d á s  a  t itk a  a  m i n d i g  é s  m in d e n h o l  
i g e n  n e h é z  b á n y á s z fo g la lk o z á s  t o v á b b é lé s é n e k .

A  b á n y á s z a t  s z o r o s  n e m z e t k ö z i  k a p c s o la ta i  r é v é n  a  

b á n y á s z k ö s z ö n t é s  e l t e r j e d t  m á s  b á n y a t e r ü le t e k e n  is, 

é s  e g y e t l e n  m u n k a -  é s  sz a k m a i k ö s z ö n t é s k é n t  lé te z e t t .  

A  k ö z ö s  k ö s z ö n té s  h id a k a t  é p í t e t t ,  é s  m íg  sa jn o s  so k  

h a g y o m á n y  e lk o p o t t ,  a  k ö s z ö n t é s  m e g m a r a d t  s z á m o s  
o r s z á g b a n ,  s z á m o s  n y e lv e n .

A  n é m e t  G lü c k a u f!  k if e j e z ő  e r e j e  le fo r d íth a ta t la n .  

D e  a  f o r m u lá t  k i l e h e t  m u t a t n i  s z á m o s  n y e lv e n . A  

c s e h  “Z d a r  B o h ! ” ( I s te n  a d j o n  v ir á g z á s t ) ,  a  le n g y e l  

“S z c z ^ á é B o z e !  ( I s te n  a d jo n  s z e r e n c s é t ) ,  a  sz e r b h o r v á t  

“S r e t n o ! ” (S z e r e n c s é s  u ta t ) ,  a  r o m á n  “N o r o c  b u n ! ” 

(Jó  s z e r e n c s é t )  m e l le t t  H o l l a n d iá b a n ,  S k a n d in á v iá 

b a n  é s  T ö r ö k o r s z á g b a n  is  i s m e r e t e s  e z  a k ö s z ö n é s i  

f o r m u la  [ 5 ] .

A  m é l y  é r t e lm ű  é s  s z é p e n  c s e n g ő  k ö s z ö n té s ,  m in t  a  

b á n y á s z a t  j e l e n l é t é n e k  b iz o n y í t é k a ,  s z á m o s  h e ly e n  

m e g j e l e n t  j e lm o n d a t k é n t ,  m o t t ó k é n t :  é p ü le t e k e n ,  

z á s z ló k o n ,  é r m é k e n ,  é k s z e r e k e n  é s  ü n n e p e k  a lk a lm á 

b ó l  d a lo k b a n ,  v e r s e k b e n  stb .

A  G lü c k a u f !  é s  e n n e k  m e g f e l e l ő  m á s  n y e lv ű  k ö 

s z ö n t é s  a  sz a k m a i ö s s z e ta r to z á s  k if e j e z ő j é v é  vált, d e  

tá r s a d a lm i  m é r e t e k b e n  is, h a  a k c ió r ó l ,  t ilta k o z á sr ó l 

v o lt  s z ó .  A  G lü c k a u f!  j e l s z ó  a la t t  k e z d ő d ö t t  a  b á n y á sz 

s z a k s z e r v e z e t e k  m e g a la k u lá s a  is . N é m e t o r s z á g b a n  

1 8 7 3 - b a n  G lü c k a u f  c ím m e l  j ö t t  l é t r e  a  b á n y á sz  m u n 

k á s m o z g a lo m  ú jságja , é s  e z t  a  k ö s z ö n t é s t  v á la sz to ttá k  

la p ja ik  c í m é ü l  m á s  o r s z á g o k b a n  is  [ 6 ] .  A  k ö s z ö n té s  

sú ly a  e l t é r ő  a  k ü lö n b ö z ő  n e m z e t e k n é l  é s  h e ly z e te k 

b e n ,  d e  —  a k á r h o g y  is n é z z ü k  —  a  k ö s z ö n té s b e  m é g is  

m i n d e n k i  b e le  v a n  fo g la lv a , a k in e k  v a la m i k ö z e  v a n  a  

b á n y á s z a th o z .

A  b á n y á s z k ö s z ö n t é s  m e g ő r iz t e  s z e r e p é t  A  b á n y á sz 

k ö s z ö n t é s  p a r s  p r o  t o t o  ( m a g y a r u l:  r é s z  az e g é sz  h e 

ly e t t ) .  E g y  r ö v id  m o n d a t ,  J ö t t  a z  a k n á s z  é s  azt m o n d 

ta: J ó  s z e r e n c s é t ! ” e l e g e n d ő  a h h o z ,  h o g y  v illa n ó fé n y -  
s z é r ű é n  b e v ilá g í t s a  a  f ö ld  a la t t i  m u n k a h e ly  lé g k ö r é t

[7].
M i e l ő t t  a  1 0 0  é v e s  j u b i l e u m o t  h a n g s ú ly o z n á m , e g y  

é r d e k e s  k i t é r ő t  k e ll  t e n n e m .

Téglás Gábor r é g é s z , a z  M T A  ta g ja , a  B á n y á sza ti é s  

K o h á s z a t i  L a p o k b a n  a  s z á z a d  e l e j é n  k é t  c ik k b e n  is le -  

í i j a ,  h o g y  1 9 0 0  ta v a szá n , az e r d é ly i  Z a la tn á t  G y u la fe 

h é r v á r r a l  ö s s z e k ö tő  o r s z á g ú t  k ö z e l é b e n  eg y  r ó m a i  

k o r b ó l  v a ló  o ltá r k ö v e t  á s ta k  k i,  m e l y e t  V e r e c u n d u s ,  a  

d á c ia i  A p u lu m  (G y u la fe h é r v á r )  d e c u r i ó j a  (fő ü sz tv ise -  

lő j e ,  t a n á c s o s a )  á ll í to t t  f e l  K r. u .  1 9 2 - b e n .  A  te r ü le t  a  

r ó m a ia k  k o r á b a n  g a z d a g  a r a n y b á n y á k  v id é k e  v o lt . A  

V e r e c u n d u s  c s a lá d  e l ő s z e r e t e t t e l  m ű v e l t e  a  b á n y á sz a 

to t . A  N o r ic u m b ó l  (a  m a i S tá j e r o r s z á g b ó l ) ,  a h o l a  r ó 

m a ia k  id e j é b e n  h ír e s  v a sb á n y á k  v o l t a k ,  t ö b b  V e r e c u n 

d u s  n e v e  is m e r t  [ 8 ] .

A  T é g l á s  p r o fe s s z o r  á lta l t a lá lt  k ö v ö n ,  a  h é t s o r o s  f e 

l ir a tb a n  a  r ó m a i b á n y á sz o k  F O R T U N A  S A L U T A R IS -  

h o z  f o h á s z k o d ta k .  A  f o r t u n a  j e l e n t é s e  s z e r e n c se ;  a  sa- 

lu ta r is  =  ü d v ö s ,  h a s z n o s ,  j ó .  T é g l á s  s z ó e le m z é s e  s z e 

r in t  a  J ó  s z e r e n c s é t !  e r e d e t é t  n e m  a  n é m e t  G lü c k a u f] ,  

h a n e m  a  la t in  F o r tu n a  s a lu ta r is  k é p e z i .  E z t a la t in  k i 

f e j e z é s t  v it té k  á t  a  r ó m a i b i r o d a l o m  e r d é ly i  s z é t e s é s e  

u tá n ,  a  n é p v á n d o r lá s  f e r g e t e g e i  e l ő l  m e n e k ü lő k  a

R a jn a -v id é k r e , a  g e r m á n  t ö r z s e k  b á n y á s z a i k ö z é .  A  

F o r tu n a  sa lu ta r is  k ö s z ö n t é s  it t  a la k u lt  á t  G lü c k a u f-r a , 

h o g y  é v s z á z a d o k k a l k é s ő b b ,  a  R a jn a  v ö lg y é b ő l ,  M a in z  

k ö r n y é k é r ő l ,  a  ta tá r já r á s  u t á n  IV . B é la  k ir á ly  á lta l a  

fe lv id é k i b á n y a v á r o s o k b a  h ív o t t  n é m e t  b á n y á s z o k  

( h o s p e s e k )  a jk á n  G lü c k a u f  f o r m á b a n  v is s z a té r je n  a  

K á r p á to k  ö v e z t e  m e d e n c é b e  [ 9 ] .

T é g lá s  G á b o r  m e g á l la p í t á s á r ó l  l e h e t  v é l e m é n y t  al

k o tn i .  M in d e n e s e t r e  i g e n  r a n g o s  r é g é s z  v o lt ,  ak i a  r ó 

m a i  k o ri D a c iá t  v á la s z to t ta  k u ta tá sa  f ő  t é m á já n a k , ő  

tá r ta  fe l  a  s a r m iz e g e tu s a i  a m f i t e á t r u m o t  is .

A  fe lv id é k i (a  1 6 . s z á z a d b a n  A lsó -  é s  F e lső -M a g y a r -  

o r s z á g ) ,  to v á b b á  a z  e r d é ly i  b á n y a v á r o s o k  b á n y á sz a i, 

p o lg á r a i  k ö z ö t t  a  n é m e t  r é t e g  v o lt  t ú ls ú ly b a n  (N a g y 

b á n y a  k iv é te lé v e l ,  m e ly n e k  n e m  is  v o l t  n é m e t  n e v e ,  

m in t  a  tö b b i b á n y a v á r o s n a k ) . A  s e lm e c i  a k a d é m iá n  is  

a z  1 8 4 8 -a s  s z a b a d s á g h a r c ig ,  m a jd  a z  1 8 6 7 .  é v i  k ie g y e 

z é s ig  n é m e t  v o l t  a z  o k ta t á s  n y e lv e .

A  m ú lt  s z á z a d i r e f o r m k o r b a n ,  m a jd  a  k ie g y e z é s  

u tá n  s z á m o s  k ís é r le t  t ö r t é n t  a z  ir o d a lm i  é s  a  m ű sz a k i  

n y e lv  m e g m a g y a r o s í tá s á r a .  A  n y e lv h a s z n á la t  r é g e b 

b e n  is t ö r e k e d e t t  é s  m a  is  t ö r e k s z ik  a rra , h o g y  a  n y e l 

v ü n k b e  k e r ü lt  i d e g e n  s z a v a k a t  é s  k i f e j e z é s e k e t  m a 

g y a r  sza v a k k a l, k i f e j e z é s e k k e l  h e ly e t t e s í t s e .  A z  a la p já 

b a n  j ó  s z á n d é k ú ,  t u d a t o s  s z ó a lk o tá s  e r e d m é n y e i  szá 

m o s  k ö r ü lm é n y t ő l  f ü g g n e k .  H a  p é ld á u l  a  m a g y a r o s í 

t á s  ta lá ló , r ö v id  é s  a  p r o p a g a n d á j a  is j ó ,  a k k o r  e l é g  

n a g y  e s é ly e  v a n  r á , h o g y  a  k ö z n y e lv b e n  is  m e g h o n o 

s o d jo n .  H a  e l l e n b e n  a  m a g y a r  s z ó  v a la m ily e n  s z e m 

p o n t b ó l  m á r  e l e v e  n e m  a  le g s ik e r ü lt e b b ,  e r ő l t e t e t t ,  az  

id e g e n  s z ó n á l h o s s z a b b ,  a k k o r  a  m a g y a r o s ítá s  n e m  vá 

l ik  b e . A  m a g y a r o s ítá s  e r ő l t e t é s e  n é h a  n e v e t s é g e s s é  is  

v á lh a t .

A  m ú lt  s z á z a d b a n  s o k  j ó  é s  k e v é s b é  j ó  s z ó m a g y a r o 

s ítá s  tö r té n t . A z  u t ó b b ir a  (a  ro ssz r a )  b á n y á s z p é ld á t  

h o z o k  fe l  a  s z á z a d  l e g h í r e s e b b  ír ó já tó l .  Jókai Mór F e 

k e t e  g y é m á n to k  c í m ű  m ű v é t  a  H o n  k ö z l i  1 8 6 9 -b e n ,  

fo ly ta tá s o k b a n , a  m ű b e n  s z e r e p e l  a v ih e d e r ,  a m e ly  

„ ...c sa k  s u h a n v a  j ö n ,  m e g n é m í t j a  n y e lv ü n k e t ”, e z  a  

s z é n -m o n o x id ;  i l l e t v e  a  z u h a ta r ,  „ ...e z  r o h a n v a  j ö n ,  

lá n g o t  r o b b a n t ,  f ö l d e t  o m la s z t ,  e m b e r t  p o z d o r já v á  

t ö r ”, e z  a  m e t á n .  A  v i h e d e r  é s  a  z u h a ta r  n e m  h o n o s o 

d o t t  m e g  n y e lv ü n k b e n .  A  F e k e t e  g y é m á n t o k b a n  a  b á 

n y á s z k ö s z ö n té s  is  m e g j e l e n i k .  „ N e m  h a n g z ik  s e m m i  

m á s , csak  e g y h a n g ú  k o p á c s o lá s .  a  k ő s z é n b á n y á b a n  

n in c s  d a l, n in c s  e n y e l g é s ,  m é g  c sa k  a  b á n y á s z  ü d v  sz ó  

s e m  h a llsz ik : S z e r e n c s e  fö l!  I t t  c sa k  e g y  s z e r e n c s e  v a ii,  

a  b a ls z e r e n c s e ” [ 1 0 ] .

A z  1 8 7 0 -e s  é v e k b e n  a  b á n y á sz sz a k sz a v a k a t  n é m e t 

r ő l  m a g y a rr a  k e l l e t t  á t t e n n i .  Péch Antal k é t r é s z e s  s z ó 

tá r a  e l s ő  k ia d á s á b a n , 1 8 7 9 - b e n  m á r  le ír ta :

—  M a g y a r— n é m e t  r é s z b e n :  Jó s z e r e n c s é t  =  G lü c k  a u f

(1 3 7 .  o ld .) .

—  N é m e t — m a g y a r  r é s z b e n :  G lü c k  a u f  =  Á ld á st!  J ó

sz e r e n c s é t !  ( 1 5 2 .  o ld . )  [ 1 1 ] .

P é c h  A n ta l,  a  B á n y á s z a t i  é s  K o h á sz a t i  L a p o k  a la p í 

t ó ja  t e h á t  m á r  1 2 1  é v v e l  e z e l ő t t  le ír t a  a  J ó  s z e r e n 

c s é t !  " fo r m á t .

A  J ó  s z e r e n c s é t !  s z ü le t é s n a p j á n a k  m é g i s  1 8 9 4 .  á p r i 

l i s  7 -é t , az O r s z á g o s  K ia g y a r  B á n y á sz a ti é s  K o h á sz a t i  

E g y e s ü le t  S e lm e c b á n y á n  1 0 0  é v v e l e z e l ő t t  ta r to tt  vá 

la sz tm á n y i ü l é s é t  t e k in t h e t j ü k .

2 1 4
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A z  ü lé s  j e g y z ő k ö n y v e  s z e r in t  Arkosy Béla, a k k o r  4 0  

é v e s ,  K ö r m ö c b á n y á n  d o l g o z ó  b á n y a m é r n ö k  ,A  b á 

n y á sz  k ö s z ö n t é s r e  v o n a t k o z ó  a m a  k é r d é s é t  ter je sz ti a  

v á la s z tm á n y i g y ű lé s  e l é ,  h o g y  a  n é m e t  G lü c k a u f  k ö 

s z ö n t é s t  le g m a g y a r o s a b b a n  m i  m ó d o n  l e h e t n e  k ife 

j e z n i .  T ö b b e k  h o z z á s z ó lá s a  u tá n  P é c h  A n ta l t is z te le t i  

ta g  a  J ó  s z e r e n c s é t !  k ö s z ö n t é s f o r m á t  ta r tv á n  le g m a 

g y a r o s a b b a n  h a n g z ó n a k ,  e z t  a já n lja  e l fo g a d á s r a .  (Á l 

t a lá n o s a n  e l f o g a d t a t ik .)  ” [ 1 2 ] .

H o z z á s z ó l  a  t é m á h o z  a  L a p o k b a n  Mikó Béla, a k k o r  

3 3  é v e s  b á n y a m é r n ö k ,  v e g y e le m z ő  N a g y b á n y á r ó l .  S z e 

r in t e  a  G lü c k a u f !  ü d v ö z lé s t  s e m m ily e n  n y e lv e n  n e m  

l e h e t  t a lá ló a n  v is s z a a d n i.  S z ö r n y s z ü lö t t n e k  tartja  a  

S z e r e n c s e  fe l!  e g y s z e r ű  á t fo r d ítá s t ,  d e  h e ly t e l e n í t i  a z  

Á ld á s ,  s z e r e n c s e !  m o n d a t o t  is , a m e ly  a z  1 8 7 3 . év i b é 

c s i n e m z e t k ö z i  k iá ll ítá s  m a g y a r  b á n y á s z c s a m o k á t  d í 

s z í t e t t e .  A  J ó  s z e r e n c s é t !  m o n d á s t  s e m  fo g a d ja  e l ,  
m e r t  a z  a  r o m á n  N o r o c  b u n !  fo r d ítá s a .  A  to v á b b ia k 

b a n  a z t  f e j t e g e t i ,  h o g y  a  J ó  s z e r e n c s é t !  a z é r t  is  r o s sz ,  

m e r t  „a s z e r e n c s e  f o g a lm á b a n  m á r  b e n n e  v a u  a  j ó  i s ”. 
K i h a l lo t t  r o s s z  s z e r e n c s é r ő l?  —  k é r d e z i .  M a g y a r  b á 

n y á s z k ö s z ö n t é s n e k  ja v a s o lja  a  S o k  s z e r e n c s é t !  k ife je 

z é s t  [ 1 3 ] .

Á r k o sy  B é la  v á la s z o l  e r r e  k é t  s z á m m a l k é s ő b b .  

„ N in c s  ig a z a  M ik ó  B é lá n a k .  A  J ó  s z e r e n c s é t !  k ív á n á s  

n e m  p le o n a z m u s  ( s z ó s z a p o r í t á s ) . M e r t  ig a z , h o g y  a  

m a g y a r n a k  n i n c s  r o s s z  s z e r e n c s é j e ,  d e  v a n  b a ls z e r e n 

c s é j e ,  a m in t  a z t  V ö r ö s m a r ty  S z ó z a t á n a k  u t o l s ó  v e r ssz a 

k a  is b iz o n y ít ja :  É s a n n y i b a l s z e r e n c s e  k ö z t ,  o ly  so k  v i 
s z á ly  u t á n . . . ” [ 1 4 ] .

T a lá ló  a z o n b a n  V ö r ö s m a r t y n á l  r é g e b b i  ir o d a lm i-  

la g  h i t e l e s  b iz o n y í t é k  is. Zrínyi Miklós A d r ia i  t e n g e r 

n e k  S y r e n a ia  c ím ű ,  B é c s b e n ,  1 6 5 1 - b e n  m e g j e le n t  

g y ű j t e m é n y e s  m ű v é n e k  c ím la p j á n  o lv a s h a t ó  a  k ö l t ő  

é s  h a d v e z é r  i s m e r t  j e l m o n d a t a  la t in u l:  „S o rs b o n a ,  

n ih i l  a l i u d ”, d e  k é s ő b b  m a g y a r  n y e lv e n  is m e g j e le n ik  

a j e l s z ó :  „ K é v á n o m  a z  I s t e n iü l  a z  j ó  s z e r e n c s é t  é s  s e m 

m i m á s t ” [ 1 5 ] .  V a ló s z ín ű le g  e z  a  „jó s z e r e n c s é t ” e l s ő  

le ír á s a  m a g y a r  n y e lv e n .

B á n y a m é r n ö k  e l ő d e i n k  n y e lv é s z k e d é s é n e k  a z o n 

b a n  m é g  n i n c s  v é g e .  A  L a p o k  s z e r k e s z tő b iz o t t s á g a  e z 

e l ő t t  1 0 0  é v v e l  —  é p p e n  ú g y , m in t  m a  is  — h e ly t  a d o t t  

a  k ü l ö n b ö z ő  v é l e m é n y e k n e k .  A  1 4 . s z á m  e g y  N e w  

Y o r k b ó l k e l t e z e t t  ,A  b á n y á s z o s  ü d v ö z lé s  k é r d é s é h e z ” 

c ím ű ,  e g é s z  o ld a la s  l e v e l e t  k ö z ö l  Osgyáni Árpád, Ó z -  

d o n  s z ü le t e t t  é s  v a ló s z ín ű le g  k iv á n d o r o l t ,  2 3  é v e s  k o -  

h ó m é m ö k t ő l .  M e g le h e t ő s e n  g ú n y o s  h a n g ú  a  le v é l .  

„ B á r k in e k  m u t a t t a m  a  l e f o r d í t o t t  c ik k e t ,  v ic c n e k  ta lá l 

tá k , h o g y  v a la m i é l c la p b ó l  v a ló ?  M a g y a r o r s z á g  m é g is  
c s a k  e g y  á l d o t t  f ö ld  l e h e t ,  h o g y  h a  m á r  a n n y i id e j ö k  

v a n  o ly  o k o s  é s  e s z e s  e m b e r e k n e k  e g y  g y ű lé s e n  ta n a 

k o d n i ,  h o g y a n  k ö s z ö n j ö n  a  b á n y á s z .. .  Az a m e r ik a ia k  

i g e n  m u la t s á g o s n a k  ta lá ltá k  e z t  a  p r o b lé m á t .”

A  L a p o k  s z e r k e s z t ő b iz o t t s á g a  k ö z v e t le n ü l  a  le v é l  

u tá n  v á la s z o l .  „ T e lje s ít jü k  k ív á n s á g á t ,  d e  n e m  a z é r t ,  

h o g y  n e v e s s ü n k  a m e r ik a i  s z a k tá r sa in , k ik n e k  t e r m é 

s z e t e s e n  f o g a lm u k  s e m  l e h e t  a r r ó l,  a m i b e n n ü n k e t  a  

„ B á n y á sz  k ö s z ö n t é s ” tá r g y a lá sá r a  in d í t o t t . . .  A m ió t a  

Ö n  t ő lü n k  e l tá v o z o t t ,  m á r  e l f e le j t e t t e ,  m ily e n  k e g y e 

l e t t e l  v is e l t e t ik  m in d e n  m a g y a r  e m b e r  a m a g y a r  n y e lv  

t is z ta s á g a  ir á n t;  sa jn á lju k  Ö n t ,  h o g y  e  k e g y e le t  é r z e t é t  

m á r  e lv e s z t e t t e . . .  A m e r ik á b a n  s e  tá r g y a ln i,  s e m  e l d ö n 

t e n i  n e m  l e h e t  e z t  a  k é r d é s t .  D e  e n g e d j e  m e g  Ö n ,

h o g y  m i a r e á n k  n e h e z e d ő  n y o m o r ú s á g  k ö z ö t t  is fo g 

la lk o z z u n k  i ly e n  á lta lá n o s  m a g y a r  k é r d é s e k k e l ,  é s  

h o g y  sz á m ta la n  b a ja in k  k ö z ö t t  is  m i n d i g  é b r e n  le g y e n  

b e n n ü n k  az é r z e t ,  h o g y :  m a g y a r o k  v a g y u n k !  S z e r k e sz 

t ő  B izo ttsá g ” [ 1 6 ] .

A  J ó  s z e r e n c s é t !  b á n y á s z k ö s z ö n t é s  j e le n t ő s é g é t ,  

fo n to s sá g á t  b iz o n y ít j a ,  h o g y  Faller Jenő  b á n y a m é r n ö k  

1 9 4 4 -b c n , t e h á t  a  m a g y a r  t ö r t é n e le m  v é s z e k k e l  le g te r -  

h e s e b b  id ő s z a k á b a n  is m e g e m lé k e z e t t  a  L a p o k  h a sá b 

j a in  a  k ö s z ö n t é s  5 0 .  é v fo r d u ló já r ó l  [ 1 7 ] .  A  so p r o n i  

K ö z p o n ti B á n y á s z a t i  M ú z e u m  k é s ő b b i  m e g a la p ító ja  

h o ssz ú  é v e k e n  á t  d o lg o z o t t  V á r p a lo t á n ,  a  1 0 0  é v e s  

e m lé k ü n n e p s é g  v á r o s á b a n , a h o l  u tc a  é s  isk o la  is v ise li 

n e v é t .

E n n y ib e n  f o g l a l h a t ó  ö s s z e  a  m a g y a r  b á n y á sz k ö 

s z ö n té s  e r e d e t e .  A k i ism e r i a  b á n y á s z o k  n e h é z ,  so k 

s z o r  é le tv e s z é ly e s  m u n k a v is z o n y a it ,  a z  e g y m á ssa l v a ló  

s z ó é r té s t  é s  a z  e g y ü t t m ű k ö d é s  j e l e n t ő s é g é t ,  a z  tisztá 

b a n  le h e t  a  k ö s z ö n t é s  sz a k m a i s z e r e p é v e l  é s  ö ssz e ta r 

t ó  erejév e l.

G yors é le té i k o r u n k b a n ,  a m ik o r  a  n a p i  g o n d o k  és  

k ö v e te lm é n y e k  e l ő l  a  m é ly e b b  r é t e g e k b e  h ú z ó d ik  

v issza  az, a m i m a r a d a n d ó  é s  ta r tó s , a  b á n y á s z k ö s z ö n 

t é s  m e g ő r z i j e l k é p e s  k ife je z ő e r e jé t ,  é s  e n n e k  é r t e lm e  

m in d e n k i s z á m á r a  n y ilv á n v a ló .

A  b á n y á sz o k  s z á m á r a , a k ik  b á r h o l  ö s sz e ta lá lk o z 

n a k , az a z o n o s u lá s  j e l é t  k é p e z i ,  a m ir ő l  e z  a  m o n d á s  

ta n ú sk o d ik : „ Itt  a z t  m o n d já k :  J ó  s z e r e n c s é t ! ,  itt  o tt 

h o n  v a g y u n k . I t t  a z t  m o n d já k :  J ó  s z e r e n c s é t ! ,  it t  é n  is  

o t t h o n  v a g y o k .”
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F O H Á S Z A I
JL X  BÁNYÁSZATI f e  KOHÁSZATI LA P0K

П
1 2 7 .  é v f o l y a m  5 . s z á m , 1 9 9 4 .  m á j u s  h ó L EG Y ESÜ LETI H ÍR M O N D Ó

ELNÖKSÉGI H ÍR E K

Elnökségi ü lés*
Az О МВ К К 1994. február 24-én ü lé s t ta r to t t  a egyesület Szt. 
István k ö rú ti k lubjában.
Napirend:
1. A 82. tisztú jító  küldöttközgyűlésen átadásra kerülő ki

tüntetések  keretszámainak jóváhagyása
Előadó: L ohnn ann  Keresztély

2. Az egyetem i osztály tájékoztatója a  nagybányai em lékü 
lés szervezésérő l
Előadó: D r. K ároly Gyula

3. A történ eti bizottság beszám olója a  m úzeum ok anyagi 
helyzetéről
Előadó: C sa lh  Béla

4. A je le n  ciklu sban született k özgyű lési é s  elnökségi hatá
rozatok értékelésének  előkészítése
Előadó: D r. T ardy  Pál

5. T ájékoztató egyesületünk gazd á lk odásáró l, az 1994. évi 
egyesü leti költségvetés e lő te ijesz té se , a  gazdasági bizott
ság m egalakítása
Előadó: S ch m id t György

6. Egyebek.
Dr. Tóth István elnök az ü lést m e g n y ito tta , és felkérte 

Lohrmann Keresztély t az első n ap iren d i p o n t  m egtartására.
Az érem b izo ttság  elnöke az 1994. é v b e n  átadásra kerü lő  

k itün tetések  keretszántait terjesztette az e ln ö k ség  elé. Egye
sületi é rm e k b ő l —  az alapszabály s z e r in t —  15 db  adható  
ki. Az e ln ö k ség  az alábbi javaslatot eg y h a n g ú la g  elfogadta. 

Bányászati szakosztály 3 fő
Kőolaj-, földgáz- és víz szó. 1 fő
V askohászati szakosztály 2 fő
Fém kohászati szakosztály 1 fő
O ntészeti szakosztály 1 fő
Elnökségi k e re t  7 fő, am elyből az
Egyetem i osztály is részesül, h a  ja v a s la to t a d  be.
Az e ln ö k ség  egyhangúlag e lfo g ad ta  10 d b  „Egyesületi 

M unkáért” OM BK E plakett k iadását és 10 d b  „Egyesületi 
M unkáért” ok levél odaítélését fiatal és ak tív  m u n k á t végző 
tagjaink e lism erésére  az alábbiak szerin t.

Bányászati szakosztály

O M B K E-
p la k e tt

2

OMBKE-
oklevél

2
Kőolaj-, földgáz- és víz sz.o. 1 1
V askohászati szakosztály 2 2
F ém kohászati szakosztály 1 1
O ntészeti szakosztály 1 1
Egyetem i osztály 1 1
Elnökségi k e re t 2 2
A fen tiek en  kívül közel 40 fő fog 1994 -b en jubiláln i, akik

40, 50, ill. 60 éves egyesületi tag ság u k é rt Sóltz Vilmos em 
lék érm et k ap n ak .

Tiszteleti taglétszám unk a 81. k ö zg y ű lésen  k itüntetettek 
kel együtt 46  fő  hazai és 10 fő külfö ld i. Az eln ö k ség  egyhan 
gúlag e lfo g ad ta , hogy 1 bányász és 1 k o h ász  kollégát leh e t 
tiszteleti ta g n ak  javasolni 1994-ben. Az 1994 . évi MTESZ díj 
ra  —  az 1993-ban elfogadott so rren d  a la p já n  —  1 fő t javasol 
egyesületünk.

A m ásod ik  n ap iren d i pontban dr. Károly Gyula ism ertet 
te a „M iskolc-Nagybánya”-i em lékü lés szervezéséről szóló 
beszám olót.

A nem ze tk ö zi tudományos k o n fe re n c ia  és kiállítás címe: 
A K árpát-m edence bányászata é s  k o h ásza ta  a  20. században

Szervezők:
M iskolci Egyetem

* Az ülés jegyzőkönyvét szerkesztőségünk 1994 . május 4-én kapta 

kézhez.

U niversitatea B a ia  Mare
Országos M agyar Bányászati és K ohászati Egyesület 
Asociaţia G e n e ra lá  a Inginerilor d in  R o m an ia  
(Rom án O rszágos M érnöki Egyesület)

Időpon t: 1994. au g u sz tu s  25—26 (c sü tö rtö k —-péntek).
A rendezvény cé lja  é s  témája: A K árpát m e d e n c e  bányá

szata és kohászata az e lm ú lt  évszázadokban ig en  je len tős 
szerep e t já tszo tt az itt  é lő  nép ek  társadalm i és gazdasági éle 
téb en . N apjainkban m in d k é t ősi iparág a la p v e tő  nehézsé 
gekkel küzd M agyarországon, R om ániában , Szlovákiában, 
K árpát-U krajnában és a  térség más o rszá g a ib a n  egyaránt. 
Az e lm ú lt évszázad fejlődési tendenc iá inak  feltárásával a 
résztvevő országok bányász  és kohász szak em b ere i hozzá kí
v án n ak  já ru ln i a je le n  helyzet szakszerű e lem zéséh ez , é rté 
keléséhez és a reális jö v ő k é p  kialakításához. A  rendezvény 
egyúttal em lékeztet az eg y  évszázaddal e z e lő tt N agybányán
—  Baia M aren —  ta r to t t  OMBKE közgyűlésre, am elyen elő 
ször gyűltek össze a K á rp á t m edence bányász— kohász szak
em b ere i, hogy az a k k o r  is alapvető g o n d o k k a l küszködő 
iparágak fe llen d ítésén ek  lehetőségeit m egvitassák . A terve
z e tt rendezvény m á so d ik  alkalom mal a d n a  e r r e  lehetősé 
g e t  A rendezvény és a  kapcsolódó kiadvány az egyes ipará 
gak  és szakterületek tö r té n e té n ek  á ttek in tése  m e lle tt felada
tán ak  tekinti, hogy a v ez e tő  műszaki szak em b erek  vizsgálják 
és állapítsák m eg az egyes szakterületek fő b b  fejlődési ten 
d enc iá it, valam int a fe jlő d és t serkentő és g á tló  tén y ező k et

A kiállítások tem atik á ja : Miskolcon k é p e k b e n , korabeli 
d o k u m en tu m o k  a lap ján  érzékeltetni és b e m u ta tn i
—  a K árpát m ed en ce  19. századvégi bánya- é s  kohó ipará t 

(elsősorban to p o g rá f ia  és term elés), v a la m in t a bányá
szati és kohászati tu d o m án y , szak irodalom , felsőoktatás 
he ly ze té t színvonalát.

—  az OMBKE kezdeti törekvéseit a bánya- és k o h ó ip a r  fel
lendítése é rd e k é b e n , s en n ek  első je le n tő s  állom ását, a 
Nagybányán —  Baia M aren — 1894-ben m eg ren d eze tt 
első  közgyűlését.
Nagybányán —  B aia M aren — re n d e z e n d ő  kiállításon 
b em u tatn i a bányászat, a kohászat az ásv án y tan  és föld- 
tudom ányok b é ly eg ek en  való m egjelenését. 
Továbbiakban ism e r te tte  a kiadvány ta r ta lm á t, valam int 

az ülésszak p ro g ram já t, az ülésszakra első  n a p  M iskolcon, 
m ásodik  n ap  N agybányán  kerül sor p lenáris , bányász és ko 
hász szekciókban. A résztvevők tervezett lé tszám a: 300 fő.

Ezután elm o n d ta , h o g y  m indkét h e lyszínen  a költségve
tés 720 EFt kiadással szám ol, majd ism erte tte  a  m iskolci és 
nagybányai egyetem  fe ladata it. E lm ondta to v áb b á , hogy a 
k é t egyetem  rek to ra  lev é lb en  és te lefonon  is egyeztette a 
p ro g ram  m egvalósítását. A  részvételi díj 4 0 0 0  F t / f ő ,  vagy 40 
$ / f ő  illetve en n ek  m e g fe le lő  összegű Lei.

Dr. T ó th  István m egköszön te  az alapos e lő k ész ítő  m un 
kát, és vitára bocsáto tta  a  tém át. Várhelyi Rezső'a  részvételi díj 
átu talásáró l kérdezett, Csath Béla a tö r té n é sz e k  segítségét 
a ján lo tta  fel az e lő ad áso k h o z , Horváth Gyufa javaso lta , hogy 
hívjuk m eg a szlovén, h o rv á t és lengyel k o llég ák a t, MayerJár 
nos javasolta, hogy a fém kohászati szakosztály —  Horváth 
C saba —  részéről is han g o zzék  el előadás. Török Frigyes se
g ítségé t ajánlotta fel, h o g y  kedvezm ényesen az utazáshoz 
au tó b u sz t szerez. Schmidt György bejelen te tte , h o g y  a rendez 
vény esetleges tö b b le t kiadásaival az egyesü le t e b b e n  az év
b en  nem  szám olt a költségvetésében.

Dr. Károly Gyula válaszában elm ondta , h o g y  az előadá 
sok szám át b eha tá ro lja  a  rendelkezésre á lló  id ő , d e  az em lí
te tt  e lőadást a tem atik a  tartalmazza, a to v áb b i külföldiek 
m eghívása az OM BKE feladata , a rendezvény  nyito tt, m in 
d en k i részt vehet a részvételi díj e llen éb en . M egköszönte 
T ö rö k  Frigyesnek az au tó b u sz  felajánlását, é s  k é r te , hogy el
nökségünk  m in d en  tag ja  segítse a rendezvény  sikeres m eg 
valósítását A pénzügyi helyzettel k ap cso la tb an  elm ondta , 
hogy  a rendezvény a k é t  fél között cse rea lap o n  bonyolódik, 
m elynek központja az O M BK E lesz.
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H arm adik n a p ire n d i  p o n tk é n t C sa th  Béla, a tö r té n e ti 
bizottság vezető je az ip a ri m ú zeu m ain k  anyagi helyzetéről 
ta rto tt b e szá m o ló t

Ipari m ú z e u m a in k a t szakmai k ö zak ara t (m in isz tériu 
m ok, vállalatok) h o z ta  lé tre, és m i n t  vezető  kulturális va
gyon, nem p riv a tizá lh a to k  és nem  osz th a tó k  meg. A r e n d 
szerváltás u tán  e ln e h e z ü lt  gazdasági helyzetben a k o ráb b i 
állam i fen n ta rtó k  ( m in isztérium ok, vállalatok) so rra  sor 
sukra hagyták e z e k e t  a m úzeum okat, m in t pl. ese tü n k b en  
az Ipari M in isztérium  által alap íto tt és anyagilag is tám oga 
to tt országos g y ű jtő k ö rű  K özponti Bányászati M ú zeu m o t 
Egyesek, m in t az. Ö n tö d e i  M úzeum  és a K özponti K ohászati 
M úzeum vállalati kezelésben  v o lt d e  ez n em  je le n te tte  a 
vállalati tu la jd o n b a  adást.

Ma alap ítvánnyal m ű k ö d ő  m ú zeu m o k  a KBM, M O IM , 
Érc- és Á sványbányászati M úzeum , vállalati fen n tartásb an  
m űködik a MÁM, m íg  az Ö n tö d e i és a K özponti K ohászati 
M úzeum a DIM AG Rt. kezelésében áll illetve állt.

A beszám oló t é r in tő  m úzeum ok országos gyűjtőkörű  
m úzeum ok c s o p o rtjá b a  tartoznak. A 15 m úzeum nak  40% -a 
iparágunkhoz ta rto z ik ; ezek a KBM, Ö n tö d e i M úzeum , 
MOIM, K özponti K ohászati M úzeum , MÁM és az Érc- és 
Ásványbányászati M úzeum  (R udabánya).

A válságba ju t o t t  m úzeum ok  tám ogatására  az Ipari- és 
Kereskedelm i M in isz té rium  egy alkalom m al, 1992-ben 10 
M F to t, a M űvelődési és Közoktatási M inisztérium  p ed ig  5 
MFt-ot b o csáto tt tám o g atásk én t az é r in te t t  m úzeum ok re n 
delkezésére.

Az 1993. évi pótkö ltségvetésben  a végveszélybe k e rü lő  
m úzeum ok rész é re  60 MFt tám ogatást szavaztak m eg a h o n 
atyák. Ebben eg y esü le tü n k n ek  is nagy szerepe volt az ö t  m i 
niszterhez íro tt seg é ly k érő  levelével.

A Magyar K öztársaság  1994. évi költségvetése ugyancsak 
60 MFt-tal tám o g a tja  az ipari szakm úzeum ok fenn tartásá t, a 
magyar tu d o m án y  és te ch n ik a tö rtén e ti tárgyaink és d o k u 
m en tum aink  m eg ő rzésé t.

A h a t országos gyűjtőkörű  iparág i m úzeum unk  anyagi 
helyzete az a láb b iak  szerin t alakult;

1. Központi Bányászati M úzeum
A m úzeum  1992. szep tem ber 1. ó ta  önálló  alapítvány 

k én t m űködik, k u ra tó r iu m i irányítással. Az alapító tőke 21 
M Ftvolt, m elyhez 1992. évre a 15 M Ft-ból 3,4 MFt-ot k a p o tt 
a  m úzeum .

Az 1993. év re  b iz to s íto tt 60 M Ft-ból a KBM összesen 9,4 
MFt-ot kapott, m e ly n ek  átutalása u tá n  a m úzeum  m ű k ö d ési 
bizonytalansága m eg szű n t. A m úzeum  időközben az egye 
sületi bányászati tag o k  egyéni tám o g atásá t kérte, a kikül 
d ö ttc sek k ek en  v a ló  befizetéssel 1994. feb ru á r  15-ig 759 000  
F t folyt be, 159 eg y é n i (353 EFt) és 33  kis szövetkezettől 
(406 EFt).

A m úzeum  ez ek k e l a tám ogatásokkal „életre kelt”, és az 
1994. évre a pály áza tb ó l nyert 3,4 M Ft-ot a kuratórium  jó v á 
hagyásával m o d e rn izá lá s ra  tudja fo rd ítan i. A m úzeum  lá to 
gatottsága 1953-ban 13— 14 000 fő volt.

2. MOIM
A m úzeum , am e ly e t az OKGT tám o g ato tt, m egalakulá 

sától kezdve tö r e d e n ü l  fejlődött, és n em  kerü lt b izonytalan  
anyagi helyzetbe, m ivel az OKGT elsők  közö tt hozta lé tre  a 
m űködési fe lté te lek  b iztosítására a M O I M  Alapítványt 1991- 
b en  40 MFt-tal, m e ly e t az SZKFI 1, illetve a B udapest B ank  
6 MFt-tal to ld o tt m e g . A m úzeum  az 1992. évi 15 MFt-os tá 
m ogatásból n e m  igényelt, de az 1993. évi 60 MFt-ból a  ku 
ratórium  előbb  3 ,3  MFt-ot, m ajd pályázati kiírás alapján  to 
vábbi 0,7 M Ft-ot ju t t a to t t  a m úzeum  részére. A MÓL Rt. ve 
zetése 1993 áp rilisá tó l m eg k ü lö n b ö z te te tt figyelmet fo rd í 
to tt a MOIM-ra, m e ly b ő l az Rt. eg y érte lm ű  segítő szándéka 
nyilvánul m eg. 1994-ben  a m úzeum  25 éves évfordulójának 
m egünneplésével kapcso la tosan  a c sa rn o k  felújítását terve 
zik.

3. MÁM
1992. d ecem b er 1-jével a HUNGALU M agyar Alumíni

um ipari R t kezelésébe k erü lt, így az á tm e n e ti bizonytalan 
ság m egszűnt, s a m ú z e u m i tevékenységet folytatni tudják.
1993. évben a m ú z e u m i pályázaton és eg y éb  helyen nyert 
tám ogatás 5,1 MFt-ot, a fen n ta rtó  által f iz e te tt költség pedig 
2,7 MFt-ot te tt ki.

Szakmai szem p o n tb ó l igen je len tős e lő re lé p é s t je len te tt 
a HUNGALU Rt. á lta l lé treh o zo tt team , am ely  segítette a 
kiállítás tö rtén eti ré sz é n e k  átalakítását, felú jítását.

A kapo tt állam i tám o g atás és a f e n n ta r tó  áldásos tevé
kenysége. csak n e h e z e n  tu d ja  biztosítani a m úzeum  további 
fenntartását, o rszágos gyűjtőkörű  m u n k ájá t, valam in t a m ú 
zeum  két k iá llítóhelyének  (Tapolca, G án t)  fenntartását, a 
gyűjtem ény anyagának  megóvását.

A MÁM nincs k ö n n y ű  helyzetben, és az 1994. év sok 
m egpróbálta tást ró  a m ú zeu m i kollektívára.

4. Ö ntödei M úzeum
Léte illetve n em  lé te  1993-ban végig n a p ire n d e n  volt. A 

m ú zeu m o t fe n n ta rtó  DIM AG Rt. átszervezés m ia tt átadta a 
DNM (Diósgyőri N em esacé l Művek) K ft.-nek, m ely cég a 
m úzeum  do lg o zó in ak  b é ré t 1993. n o v em b eré tő l csak úgy 
folyósítja, h a  az O M M  az összeget já ru lék a iv a l együtt előre 
átutalja neki.

A m úzeum  az 1993. évi 60 MFt-ból 7 ,6  M Ft-ot (13%-ot) 
kapott, mely összeg a  m úzeu m  ép ü le té n ek  felújítására for- 
d ítta to tt, azonban  egyes m unkák  (a villanyvezeték teljes cse
réje és átépítése, a födém szerkezet m eg erő síté se  stb.) ez év
re  húzódik  át. A m ú z e u m  nyitása 1994. II. negyedévében 
várható. A javítási m u n k á k  m iatt 1993-ban a látogatók szá
m a 7500 fő körüli volt.

5. Központi K ohászati Múzeum
Helyzete b izony talan , mivel még n in c s  eldön tve, hogy a 

m úzeum  a jö v ő b en  k ih ez  fog tartozni. Pályázati kiírás dön t 
a jövőbeni tu la jd o n o sró l. A 60 MFt-os k e re tb ő l a múzeum 
6,2 MFt-ot kapott, m e ly  összeget a m ú zeu m  fejlesztésre for
d íto tt.

6. Érc- és Ásványbányászati Múzeum (R udabánya)
Az Országos Érc- és Ásványbányák (O EÁ ) 1991. jan u ár 

l-jével a m úzeum  üzem elte tésén ek  b iz tosítására  és támoga
tására alapítványt h o z o t t  lé tre . Az alapítvány rendelkezésre 
bocsáto tta a m ú zeu m  rudabányai és te lk ibányai épületének 
használati jo g á t, az é p ü le te k b en  lévő b e re n d ezé s i tárgyak 
tulajdonjogával együtt.

Ă 60 MFt-os k e re tb ő l a m úzeum  2,7  M Ft-ot k ap o tt Az 
alapítvány kam ataival (1,075 EFt) is szám olva a m úzeum
1993. éves m ű k ö d te té se  biztosítva vo lt

Az 1994. év n e h é z  lesz, mivel az O E A  ez év elején jog 
u tó d  nélkül m egszűn ik . A m úzeum  b íz ik  abban , hogy az
1994. évre m egszavazott állam i költségvetésből a múzeum a 
m űködésének  b iz to sításáh o z szükséges fed e z e te t megkapja.

A h a t országos g y ű jtő k ö rű  m úzeum on kívül a gyártörté 
neti üzem i m ú z eu m o k  közül ip a rág u n k b ó l 3 múzeum: 
Oroszlányi-, M ecseki- és az Ajka Gsingervölgyi Múzeum is 
kap o tt tám ogatást a pályázati részből 3,4 M Ft összegben. így 
m úzeum aink  részére  a  TM K 36,7 M Ft-ot szavazott meg, 
m ely a 60 MFt-nak 6 1 ,2% -a volt.

A hozzászólók k ö z ö tt Mayer János a r r a  h ív ta fel a figyel
m et, hogy a te lev ízióban  a po lgárm ester a  szakm ai m úzeu 
m ok tám ogatási le h e tő ség érő l beszélt Ezzel a lehetőséggel 
is é ln i kellene a m ú z e u m o k  érdekében . Fazekas János el
m o n d ta , hogy a tap o lca i m úzeum ot fel k ellene újítani, 
am ennyiben  e rre  n e m  lesz anyagi fed eze t, úgy az o tt lévő 
anyagot a sop ron i vagy székesfehérvári m ú zeu m n ak  adják 
át.

Az elnökség a b e szá m o ló t és az e lh a n g z o tt kiegészítése 
k e t egy tartózkodással, egyhangúlag e lfo g ad ta .

A negyedik n a p ire n d i  pontban  dr. Tardy Pál a je len  cik
lusban született közgyűlési és elnökségi h a tá ro za to k  értéke 
lésének előkészítésérő l szám olt be. S eh n ecz i Béla kolléga
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segítségével készült a tájékoztató anyag , am elyben a fő té 
m ák az 1990. évi tisztújító közgyűlés h atáro za ta ira  támasz
kodnak . Ism erte tte  a határozatok  csoportosítási szem pont
ja it, és közö lte, hogy a m unka fo ly am atb an  van. Term észe 
tesen a  szakosztályokkal egyezteUii fo g ják  az anyagot, és az 
elnökség  jóváhagyása u tán kerü l ism erte té sre . Az anyag ké 
szítése kapcsán  k é t kérdéses tém a v an , az egyik az alapsza
bály kérdése . Je len  p illanatban az ügyvezető  elnökségnek az 
az álláspontja , hogy az egyesület a lapszabá lyát csak a kam a
rai törvény elfogadása u tán célszerű  m ó d o sítan i. Másik vita
to tt tém a, a tisztújító közgyűlés 1994. évi m egtartásának idő 
pontja. 1990-ben az elnökség m eg b íza tása  5 éves időtartam 
ra szólt, azo n b an  ezt a ciklusidőt 1991-ben  a  közgyűlés 3 év
re red u k á lta , így a szűkített e ln ö k ség  állásfoglalása az volt, 
hogy a h a tároza tnak  m egfelelően  1994. szep tem berében 
tisztújító közgyűlést tartunk.

V alam ennyi hozzászólónk, (H o rv á th  Gyula, dr. T ó th  Ist
ván, V árhelyi Rezső, Pantó D énes, Fazekas János, Schm idt 
György, M o ln ár István) eg y e té rte tt az 1994. évi tisztújító 
közgyűlés m eghirdetésével. Ezt in d o k o lják  a politikai és 
gazdasági változások, a m ájusi o rszágos választások, a bá 
nyász és kohász vállalatoknál v é g b e m e n ő  szervezeti változá
sok, a helyi szervezetek ú jraszerveződései.

Az elnökség  az 1994. évi tisztújítás m eg h ird etését 1 el
lenszavazattal, 1 tartózkodással e lfo g ad ta .

E zután  T ardy  Pál javaslatot te tt  az e ln ö k ség i je lö lő  bizott
ságra és a választás m enetrend jére .

Az eln ö k ség  az alábbi je lö lő  b iz o ttsá g o t egyhangúlag el
fogadta:
Elnök: dr. Károly Gyula, eg y e tem i osztály
E lnökhelyettes: Kiss Csaba, bányászati szakosztály

Csaba József, kőolaj és földgáz szakosztály 
Molnár István, fém k o h ásza ti szakosztály 
Lengyel Károly, ö n té sze ti szakosztály 
ÁghJózsef, vaskohászati szakosztály 
Kreffli Gábor, tiszteleti tag

A választási m en etren d d el k ap cso la tb an  m egerősítette, 
hogy e b b e n  az évben tisztújító közgyűlés lesz:
1994. szep tem b er 23. (péntek)

Szakosztályvezetőségek m egválasztása D unaújvárosban v. 
m ás városban 
szep tem b er 24. (szombat)
T isztújító  Közgyűlés D unaújvárosban .

Az 1994. évi egyesületi választások ü tem te rv e :
—  A helyi szervezetek újjászerveződése, fuzionálása 

H atáridő : 1994. május 30.
—  Je lö lő  bizottságok kijelölése, új vezetőségek, küldöttek 

m egválasztása
H atáridő : 1994. jún ius 30.

—  Közgyűlési küldöttek listájának m eg k ü ld ése  az OMBKE 
T itkárságának. (Választási jegyzőkönyv  és szervezeti lét
szám adattal együtt).
H atáridő : 1994. jú lius 31.

— Szakosztályok tisztújító ülése: 1994. szep tem ber 23.
—  OM BKE Tisztújító Közgyűlés: 1994. szep tem ber 24., Du

naújváros
Az egyesületi választásokra v o n a tk o zó  ü tem tervet az el

nökség egyhangúlag  elfogadta.
Az 5. n ap ire n d i pontba S ch m id t G yörgy elm ondta, hogy 

a egyesü le tnek  a m érlegét m ájus 31-ig kell elkészíteni. Már
cius 31-ig készül egy nyers m érleg  a  társaság i adó miatt, am i 
h ason ló  e red m én y t tartalm az, m in t a m i a korábbi tájékozta 
tóban e lhangzo tt. Ezen kívül do lg o z ik  a  pénzügyi részleg a 
végleges m érleg en  ill. a szakosztályonkénti bontáson. Az 
1994. évi költségvetéssel kapcso la tban  e lm o n d ta , hogy több 
költség em elked ik , így a posta, a te le fo n  díjak. Bizonytalan 
a bevételi oldal az egyéni és jo g i tag o k  szám a m iatt, baj az 
is, hogy csak egy nem zetközi ren d ezv én y ü n k  vau, ezért a 
költségvetésnek több gyenge p o n tja  van .

M elléklet
Az O M BK E  1994. évi kö ltségvetés

eFt
Költség Működés Vállalkozás

(OMBKE) (Műsz. Int.)

Nyomda h?P. 2500 2500
Kiadv. 1000 2500

Beit. üt. 800 300
Helyiség bér 2500 —

Külf. út 1000. 800
Rendezvény ktg. 13.000 —

Posta 1500 700
Bér 2700 1850
Bér külső 2000 1750
ТВ 800 800
ТВ külső 500 300
Egyéb MTESZ taget. 3000 —

31.300 11.500
Ö sszesen: 42.800

BEVÉTEL
Egyéni 3500 —

Jogi 4000 —
Egyéb (pl. külföldi út) 3000 500
Rendezvény 15.000 —
Lapok (hirdetés) 3500 3000
Kiadvány, szerződéses munka 500 7000
Egyéb (alapítvány bev., kamat) 800 500
Központi tám., pályázat 1500 500

31.800 11.500
Ö sszesen: 43.300

Egyenleg: + 500

Hozzászólásában P an tó  Dénes felhívta a figyelm et, hogy 
a  vállalkozásokat csak  úgy szabad végezni, h a  az m in im um  
nullszaldós. T ó th  István e lnök  ezt m egerősíte tte , és k érte  az 
Inform ációs I ro d a  költségvetésének felülvizsgálatát, és az 
e n n e k  m egfelelő táb láza t m eg jelen te tését a lap o k b an . A be 
szám olót és k ö ltség v e tést a elnökség e n n e k  m egfe le lően  
egy  ellenszavazattal e lfogadta.

A szakosztályoktól b eérkeze tt javaslat alap ján  a  további
ak b an  az ügyvezető igazgató  a alábbi javasla to t te tte  a ko
ráb b an  e lh a tá ro zo tt gazdasági bizottság összetételére:

Dózsa Sarolta ön tészeti szakosztály
Gaál István bányászati szakosztály
Kovács János kőolaj szakosztály
Longa Elemér vaskohászati szakosztály
Schudick Anna fém kohászati szakosztály
Az elnökség eg y h an g ú lag  úgy d ö n tö tt, hogy  a bizottság 

az ügyvezető ig azg a tó  összehívása alapján alaku ló  ü lésen  vá
lassza meg a g azdaság i bizottság vezetőjét.

Egyebek k ö zö tt S ch m id t György b e je len te tte , hogy  ed 
d ig  az elnök ú rra l 23  vállalatot, kft.-t kerestek  fel, h o g y  meg
nyerjék jogi tag n ak . Ez edd ig  teljes sikerrel já r t ,  m e r t  m in 
d e n ü t t  erkölcsi és anyagi tám ogatást is ígértek . így közel 2 
m illió  forintról k ü ld tü n k  ki szám lát és fo lyam atosan érkez 
n e k  be a tám ogatási d íjak . Ebben a m u n k áb an  rész t vettek: 
a  főtitkár, a szakosztályok elnökei, valam in t az ille tékes helyi 
szervezetek titkárai. É lthez a m unkához kérte  az e ln ö k  ú r  a 
szakosztályelnökök, -titkárok  további segítségét.

A  továbbiakban S ch m id t György kérte , hogy a  egyesület 
gazdálkodásának jav ítá sa  érd ek éb en  a tagtársak  tudassák  az 
egyesülettel a k ü lö n fé le  pályázati lehetőségeke t, illetve azok 
kidolgozásában ny ú jtsan ak  segítséget. A pályázat kidolgozá 
sában  résztvevőnek a  pályázat m egnyerése e se tén  ju ta lé k o t 
a ján lo tt fel.

Tájékoztatást a d o t t  a továbbiakban arró l, hogy  többen 
érdek lőd tek  a L ónyai ú ti székház u tán , ill. n y ú jto ttunk-e  be 
kárpótlási igényt ez ügyben . Az ügyvezető igazgató  e lm o n d 
ta , hogy a tag társak  nyom ására ugyan ad tu n k  b e  kárpótlási 
igényt, de a k a p o tt yálasz é rte lm ében  —  te rm észetesen  — 
jo g i személy, így az egyesü le t sem k ap h a t kárpó tlást.

Több tém a n e m  lévén  az e lnök  az ü lést bezárta .
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HELYI SZERVEZETEINK ÉLETÉBŐL

É v a d n y itá s  D u n a ú jv á ro s b a n

A h ag y o m án y o k h o z  híven az id é n  is egyliegyűltek az 

OM BKE d u n a ú jv á ro s i szerv eze tén ek  tagjai és a  m e g h ív o tt 
v en d ég ek  év a d n y itó  k lu b d é lu tá n  a lk a lm áb ó l.

A helyi szerv eze t titkára, Ágh József üdvözölte az eg y b e 
gyűlteket.

Azzal a s z o m o rú  kö te lességgel fo ly ta tták  az összejöve 

te lt, hogy egy p e r c b e n  n é m a  felá llással tisztelegtek  az e l 
m ú lt évben  e lh u n y t  dr. Schummel Rezső, Bakonyi György és 

Romhányi Sándor tag tá rsak  e m lék é n ek .

Harminc előadás a klubnapokon

Ágh József b e s z á m o lt a  helyi szerv ezet 1993. évi egyesü le ti 

é letérő l.
—  F eb ru á r 4 -én  kezd tük  a k lu b n a p i rendezvénysoroza 

to t, aho l lK iszám oltam  az elő ző  évi tevékenységünkrő l és 

e lő te rje sz te ttem  az új m u n k a terv e t. A m ásodik ren d e zv é 
ny ü n k  fe b ru á r  11-én volt, k é t e lő ad ással. Az elsőn  dr. Zsí
ros Mária h u m án fe jle sz tés i igazg a tó  tá jékoz ta to tt a D u n a i 

V asm ű m u n k a e rő -sze rk ez e tén e k  áta lak ításáró l, a m áso d ik  
e lő ad ásb an  Kőhalmi Kálmán ism e r te t te  a D u n afe rr  p iaci 

helyzetét és p e rsp ek tív á it. M árc iu sb an  Rokonai Sándor a 
DV to p m e n e d z se r  gazd álk o d ásá ró l beszélt, m ásod ik  e lő a 

d ó k é n t dr. Krislon Pál szabadalm i ügyvivőt h a llg a th a ttu k  
m eg . Á p rilisb an  k é t  k lu b n a p u n k  volt. Az elsőn Hanucska 
Antal a k o h ó k o k sz  term elési k ö lts ég é n ek  op tim alizá lásá 
ró l, Tóth László p ed ig  a  S U M IT O M O  cég e n e rg ia ta k a ré 

kos g y ú jtó k e m e n cé jén é l szerze tt tapasztalata iró l szám o lt 

lie. Az áprilisi m á so d ik  k lu b n a p  e lő a d ó i Hegyi Zoltán és 

Horváth Ferenc v o ltak . Hegyi Z o ltá n  a  spirálcsőgyártás hely 
ze té rő l tá jék o z ta tta  a je len lév ő k e t, H orvá th  F e ren c  e lő a 
dásának  c ím e „K öltségszerkezet-vizsgálat, in tézk ed ések , 

várható  e re d m é n y e k  az A célm űvek  K ft-n é l”. M ájus h ó n a p  

folyam án h á r o m  ren d ezv én y t b o n y o líto ttu n k  le. Az e lsőn  
Bertich Rezső t a r t o t t  e lő ad ást ,A  D u n a fe r r  válla la tcsoport 

nál a lk a lm azo tt k o n tro llin g -ren d sz e r  (levezetése, tap asz ta 

la ta i” cím m el. M ájus 12-13-14-én B ala tonszép lakon  az V. 
Anyag- és en e rg ia ta k a rék o sság  a  vaskohászatban c ím ű  
k o n fe re n c iá n k a t nagy  szám ú k ü lfö ld i résztvevővel Ixinyo- 

líto ttuk  le. A h a rm a d ik  re n d e zv én y ü n k  e lő ad ását Máálné 
dr. Maár Ilona ta r to tta  ,A D u n a fe r r  oktatási re n d sz e ré n e k  
fejlesztése" c ím m e l.  A jú n iu s i k lu b n a p u n k o n  a salakllá- 

nyó-rekultiválás je le n le g i h e ly ze té rő l és távlatairól Hevesi 
Imre beszélt. Jú liu s  és augusztus h ó n a p r a  n em  p ro g ra m o z 

tu n k  ren d ezv én y t.
M ásodik félév i k lu b n ap i ren d e zv én y so ro z a tu n k a t szep 

tem b er 9-én in d íto ttu k . A h id e g  to v áb b h en g e rlé sre  re n 

d e lt a lap an y ag o k  g y á rtá s tech n o ló g iá ján ak  fejlesztéséről és 
edd ig i e re d m é n y e irő l ta rto tt v ita in d ító  e lő ad ást dr. Sza/x'i 
Zoltán és dr. Horváth Ákos. O k tó lie r lx m  alak ítástech n o ló g i 

ai tém ák k e r ü l te k  n ap ire n d re . Horváth Tamás e lő ad ásán ak  
cím e „H id eg en  h e n g e re lt  lem ezek k e l szem lxm  tám asz to tt 

piaci k ö v e te lm én y e k ”. Molnár József pedig  ,A m e le g h e n 
g erm ű i re k o n s tru k c ió  és e r e d m é n y e i” cím ű e lő ad á sá t is

m erte tte  a  h allg a tó ság g a l. A h ag y o m án y o k n ak  m eg fe le lő 
en  a  n o v em lie ri k lu b n a p u n k  eg y e tem i n ap  volt. A M iskol

ci Egyetem  v askohászati ta n sz é k é n e k  tanárai és az Acél
m űvek Kft.-t k ép v ise lő  ko llégák  k ö zö s kutatási e re d m é n y e 

ik rő l szám oltak lie. Dr. Szarka Gyula a d ju n k tu s  a  folyama

tos ö n té sű  lap o sb u g ák  gyártásánál a  kristályosítási para 

m é te re k  és a te rm ék m in ő ség  közötti összefüggéseket is

m e rte tte .  I)r. Farkas Ottó p rofesszor az o p tim ális  földgáz- 
m en n y iség  m eg h a tá ro zásá ra  irányu ló  nagyolvasztói vizsgá
la to k ró l ad o tt elő. A no v em b eri m á so d ik  k lu b n apunkon  a 

köv etk ező  p ro g ram  volt: „Az acé lg y ártás  39  éve a Dunai 
V a sm ű b e n ”, e lő ad ó  Magyar István. „G yártás- és gyártmány- 

fejlesztés a D u n a fe rr  T üzá llóanyag-gyártó  K ft.-ben”, előa 

d ó  Tamási István. D ec em b e rb e n  is k é t  k lu b n a p o t rendez 

tü n k . Az elsőn fő iskolai n ap o t ta r to ttu n k , k é t előadással. 
„M inőségügyi k ísé rle te k  a  D u n aú jv áro si M űszaki Főiskola 

K ohászati In té z e té b e n ”, e lő ad ó  Hevesiné Kővári Éva ad 
ju n k tu s ; „N éhány kiegészítés a szab á ly o zo tt hőm érséklet 

v eze tésű  h en g e r lé sh e z ”, e lő ad ó  dr. Farkas Péter intézetveze
tő . Az e lm ú lt év u to lsó  rendezvénye a  k u ta tó k  napja volt 

h a t  előadással a  k u ta tó  ko llégáktól, dr. Zsámbok Dénestől, 
Kazi Istvántól, Lőrinczi Józseftől, Sáfár Lászlótól, Varjas Pétertől 
é s  Kőhalmi Kálmántól.

Összegezve az e d d ig  e lm o n d o tta k a t, az 1993. évi klulv 

n a p i p ro g ra m u n k  k e re té b e n  30 e lő a d á s t  hallgathattunk  

m eg , v é lem én y ezh ettü k  tartalm ukat.
Az 1993. évi m u n k a te rv ü n k  v ég rehajtásával kapcsolat

b a n  a  következőkről tu d o k  beszám oln i:

—  K iem elt fe la d a tu n k  tagságunk  fia ta lítása . T öbb  új ta 
g u n k  van, aki u gyan  nem  k o h ász  végzettségű, m égis 

k ö z tü n k  akar d o lg o zn i.
—  Az egyesületi m u n k a  fe lté te le in ek  m egőrzése. Kevés 

le n n e  az ind iv iduális  igény az eg y ség es és tradicionális 
közösséglxm  v ég zen d ő  szakm ai-tudom ányos m unkára, 

h a  a vállalatunk  n e m  b iz tosítaná  az anyagi és eszmei tá 

m ogatást.
—  A m ájusl2-13-14-én m e g re n d e z e tt balatonszéplaki V. 

anyag- és ene rg ia tak arék o sság i k o n fe ren c ián k o n  150 
fő  vett részt, 48 e lő ad ás  h an g z o tt e l  87  szerzőtől, akik 

közül 9 fő k ü lfö ld i. A  résztvevő válla la to k , intézm ények 

szám a 30 volt.
—  S eg íte ttü n k  e lő k ész íten i —  a  G T E  k e re té b e n  —  a Du 

naú jvárosban  m e g re n d e z e tt h ő k e z e lő  konferenciát. 

V ezető  szerep e t v á lla ltu n k  az ó zd i h e n g e ré sz  konferen 

c ia  e lőkész ítésében  és leb o n y o lítá sáb an .
—  É vente visszatérő fe lad a t jav ítan i a  k lu b n ap o k  látoga 

to ttságát. Je llem ző a  40— 50 fős részvéte l, teh á t az előa 

d ó k  nem  h iá b a  k észü ln ek  fel.
—  Szorgalm azni kell a  d íszegyenruha-v iselés bővítését, 

szólt a feladat. E n n e k  a cé lk itű zé sn ek  a megvalósítását 

is e lhalaszto ttuk , m e r t  az id én  ez  p é n z h iá n y  m iatt n em  

aktuális.
—  A J ó  szerencsét!” köszönési fo rm a  ran g ján ak  visszaállí

tá sa  nem  sikerü lt. B árm i legyen is az oka, nem  elfogad 

ha tó .
—  Szakcikkírás, e lő ad ástartás. T a lá n  a  jöv ő b en  több  

id ő n k  és e n e rg iá n k  lesz azon tú l is, hogy  a D unaferr 

D unai Vasm ű M űszaki G azdasági K özlem énye cím ű 
szakfo lyó iratunk  részére  bőséges an y ag o t biztosítunk. 

A Bányászati és K ohászati L ap o k  irá n y á b a  viszont adós

ságaink  vannak.
—  T ovábbképző  tan fo lyam ok  szervezése. H áro m  m érnök 

továbbképző tan fo lyam  e löké szí té sé  1 x: n  és lebonyolítá- 

sában  m ű k ö d tü n k  közre. A nyersvasgyártás, acélgyártás 

és m e leg h e n g erlé s  vo lt az é r in te t t  h á r o m  szakterület.
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—  K ap cso la tren d sze rü n k rő l szólva a r r ó l  tu d o k  beszám ol

n i, h o g y  összességében fe jlődő , a n n a k  e llenére , hogy 

m á r  csak  a  D ecem ber 4. D ró tm ű v e k , a  Diósgyőri Vas- 
és A cé lö n tő d é , az Egyetem i o sz tá ly  é s  a  Salgótarjáni 
O M B K E cso p o rt m arad t a  k o rá b b i  k ite r jed t hálóza 

tu n k b ó l. V iszont újabbak jö t te k  lé tr e ,  k ü lfö ld i és hazai 
új vállalatokkal, intézetekkel.

—  S zerző d éses m unkák. 1992-ben eg y  fe la d a to t, 1993-ban 
n ég y e t o ld o ttu n k  m eg szerző d éses m u n k a  keretében. 

1994-re ez  idáig  egy szóbeli m e g b íz á s u n k  van.

—  A  te rv e ze tt külföldi k irán d u láso n  L in z ire  ju to t tu n k é i ,  s 
a  k ö lts ég e k e t a  májusi k o n fe re n c ia  h a szn á b ó l fedeztük. 

A h aza i k irán d u lást id ő h ián y  m ia t t  elhalaszto ttuk . Az 

e rd é ly i k o llégák  látogatása S zen teg y h á zá ró l jú n iu s  h ó 

n a p b a n  m e g tö rtén t. Székely-m agyar k o llég á in k  m egte 

k in te tté k  az 1848-as pákozdi e m lé k m ű v e t,  eljutottak a 
B a la to n h o z , városnézésen v e tte k  r é s z t  Székesfehérvá 

ro n , é s  n éh á n y  gond ta lan  ó r á t  tö l tö t te k  a  D unaferr 
A cé lm ű v ek  Kft. p ih en ő p ark jáb an .

—  F e la d a tu l tű z tü k  ki a  jó  e g y ü ttm ű k ö d é s t és aktivitásunk 

fe n n ta r tá s á t az egyesületen b e lü l. M eg íté lésem  szerint 
a  vaskohászati szakosztályon b e lü l  a  m i szervezetünk 
tagjai vo ltak  a  legak tívabbak  H á r o m  szakcsoportelnö 

k ü n k , egy  szakcsoporttitkárunk  a  le h e tő ség ek h e z  és az 
ig én y ek h ez  képest jó l irán y íto tták  a  m u n k á t. Szerveze

tü n k  vezetőségének  kapcsolata, h a  n e m  is m indig fel

h ő tle n , d e  kollegiális és j ó  az e g y e sü le t kü lö n b ö ző  szin 
tű  vezetőivel.

A  fő isk o lán  dolgozó k o llég á in k  ö n á l ló a n  szervezett 

ren d e zv én y e k e t is bonyolítanak. E vrő l-év re ism étlődő 
p ro g ra m  a  Főiskolai szakmai n a p , a m in  az e lm ú lt évben a 
gyári c so p o rtb ó l 8 előadást ta r to t ta k  T o v á b b á  közism ert 

ren d ezv én y ü k  a  balekavatás, balekv izsga, gyűrű- és kupaa 
vató szakestély. Elism erésre m é ltó a n  ren d e z té k  m eg 
S ch u m m e l ta n á r  ú r  végső tisz te le tadását.

K özös g o n d u n k  dr. Szegedi József h o s sz a n ta r tó  beteges 

kedése . О  a  dunaújvárosi szervezet tá rs e ln ö k e , de sajnála 

tos m ó d o n  n e m  tud  fo lyam atosan ré s z t v en n i a m unká 

b an  m e g ro m lo tt  egészségi á llap o ta  m ia t t  —  fejezte be 
Á gh Jó z s e f  az 1993-as év értékelésé t.

M egköszönve eddigi m u n k ájá t, é s  az elkövetkezendő 
id ő szak b an  továbbra is szám ítva ak tív  eg y esü le ti szerepé 

re , Sütő Zoltán szervezőtitkár n y u g á llo m á n y b a  vonulása al

k a lm áb ó l Fekete Mihálytól, az ö n té sze ti szakosztály nevében 
„Ö n tő ” c ím ű  b ronzszobro t vett át.

E zu tán  a  hely i szervezet titk á ra  is m e r te t te  az 1994. évi 
m u n k a te rv e t és a  m unkaterv  részé t k é p e z ő  k lubnap i p rog 
ram so ro za to t.

Ennek az iparágnak van jövője

A rész le tes  b eszám oló t követően Solt László, az Ipari és Ke

re sk ed e lm i M inisztérium  fő tan ácso sa  ,A  m agyar vaskohá

szat h ely ze te  és jö v ő je” cím m el ta r to t t  e lő ad ást. A hazai 
vaskohászat reorganizáció ja m ásfé l évvel eze lő tt indult, 

am ik o r n a p ire n d re  kerü lt a k o h ásza t h e ly ze tén e k  ren d e 
zése. H aza i és külföldi szakértők v é le m é n y é n e k  eredm é 

n y ek én t a  k o rm án y  arra  az á l lá s p o n tra  h e lyezkedett, hogy 

a  k o rsz e rű b b  technológ iának , v a la m in t a  hazai 1 millió 

to n n a  a c é lh u lla d ék  belföldi fe lh a sz n á lá sá n a k  kell p riori 

tást ad n i. A  foglalkoztatási p ro b lé m á k ra  is m egoldást kell 

javaso ln i, összeegyeztetve a m űszaki é s  g azd aság i érdekek 

k e l. A  korm ányzati állásfoglalás s z e r in t a  D u n a fe rr  vállala 

t a i t  a  „borsodi te rv tő l” fü g g etlen ü l k e ll reo rg an izá ln i, el 

le n té tb e n  azzal a  k o ráb b i változatta l, m isze rin t az egész 

m ag y ar vaskohászato t egy szerv eze tk én t kezelnék .

A  koncepció  m egfogalm azását k ö v e tő en  m e g p ró b á l 

tu k  a  piaci ig én y ek e t felm érn i, a m in e k  az le tt az e re d m é 

n y e , hogy azok je le n tő s e n  e lm a ra d ta k  az egyes vállalatok  

szak em b ere in ek  e lg o n d o lásátó l. K ivétel volt ez a ló l a  D u 

n a fe r r ,  am ely a  h aza i acéllem ez fe lh a szn á lá sá t 800 ezer 
to n n a  kö rü lire  tervezi.

A  korm ány ú n . k o m p ro m isszu m o s v á ltoza tban  tám o 

g a t ja  bizonyos rek o n stru k c ió k  e lvégzésé t az 1994. évben. 

Az ó zd i folyam atos ö n tő m ű  ko rsze rű sítésé t, a rú d - és d ró t 

h e n g e rm ű  fejlesztését. M űszakilag é r th e te t le n  o k o k b ó l 

1 Kivették a p ro g ra m b a  a  diósgyőri m á so d ik  fo lyam atos ö n 

tő m ű  létesítését. 1995-ben in ten z ifik á ln ák  a  D N M  elek tro - 

k em en cé jé t, k o rsze rű s íten é k  a n e m esa cé l-h en g e rm ű v e t és 

a  h u llad ék e lő k ész ítő t. M indez első  ü te m b e n , 4,6 m illiá rd , 

m áso d ik b an  2,5 m illiá rd , összesen 7,1 m illiá rd  fo r in t  len 
n e .

K orábban  m á r  m egszavaztak sz in té n  egy 7,1 m illiá rd o s 

összeget, k o rm án y za ti tám o g atásk én t, am ibő l 3 m illiá rd  

á llam i tám ogatás, 2,1 m illiárd  a  h ite lg a ra n c ia  összege —  

B o rso d n ak , S a lg ó ta rján n ak , C sep e ln ek , a D e c e m b e r 4. 

D ró tm ű n e k  eg y ü tte sen  — , és 2 m illiá rd  fo rin to t a  foglal

kozta tási k é rd ések  m ego ldására  irán y o z tak  elő. Id ő k ö z 

i ié n  az u tó b b it le c sö k k en te tték  500 m illió  fo rin tra , am ib ő l 

lá tn i  lehet, hogy a d iósgyőri k o h ó k  leá llítása  n em  lesz ec;v-
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szerű . A  szak értő k  ugyan is a k o h ó k  le á ll ítá sá t javasolták, 
h iszen  a  k o rsze rű  tech n o ló g iák n ak  k e ll te re t adni, így 
B o rso d iján  az e lek tro acé lg y ártásn ak . A  fő  feszültséget a b 
b a n  lá tjuk , h o g y  se m  a  k o h ó k  fe lú jítá sá ra , sem  a  leállításá 
r a  n e m  lesz p én z . A  leállítás 3000 e m b e r  elbocsátását j e 
le n te n é .

H á ro m  vállalat tu d o t t  ta lpon  m a ra d n i:  a  D unaferr, a  
S a lg ó ta rján i K o h ászati Ü zem ek  és a  C se p e li Csőgyár.

A  D u n a fe rr  v á lla la tc so p o rto t az A V  Rt. irányításában 

reo rg an izá lják , a m it a  fejlesztésekkel e g y ü t t  kell e lképzel 
n i é s  m eg v aló sítan i. N em  te lh e t el 2-3 é v  távlati fejleszté 

sek  n é lk ü l, m e r t  k ü lö n b e n  a D u n a fe rr  is n e h é z  helyzetbe 
k e rü l. A  tu la jd o n o s  részérő l te ljesen  e lfo g a d h a tó  a lé t 
szám -racionalizác ió  igénye.

S a lg ó ta rján n a l kap cso la tb an  is m e g h o z tá k  azokat a  
d ö n té se k e t, am ely ek  segítségével a  v á lla la t m űködn i tud . 

K ét év  a la tt r é s z e n k é n t eladják, a m a ra d é k  vállalat csak b i 
zo n y o s szo lg á lta tá so k a t fog nyújtani.

V alószínű leg  a  c sep e li reo rg an izác ió  is  kedvező fogad 
ta tá s ra  talál, d e  sen k i n e  g o n d o ljo n  c s e p e li acélgyártásra. 
A  M a rtin -k e m en c ék e t leállították, a  m e leg e n h en g e re lt-  
cső-gyártás is csak  n y o m o k b an  m a ra d  m e g . Jövője a  h e 

gesz te tt, a  p rec íz ió s  csövek g yártásának  lesz.
T e h á t  a  m ag y ar vaskohászat k iseb b  lé tszám m al és esz 

k ö zá llo m án n y a l fog  te rm eln i. E n n e k  az ip a rág n ak  van j ö 

vője. E gyeden  d o lg o t  k ellen e  tu d o m á su l venn i, azt, hogy  
a  n y u g ati o rszá g o k b an  recesszió id e jé n  fejlesztettek. N á 
lu n k  is ez t kell te n n i  —  volt a rö v id  összefoglalása S o lt 

László  e lő ad ásán ak .

Sütő Zoltán átveszi Fekete Mlhálytól az  önteszeti szakosztály 
ajándékát

Együtt kell é lnünk a gazdasági-politikai 
környezettel

A  D u n a fe r r  v á lla la tc so p o rt elnök-vezérigazgató já tó l, Hor
váth Istvántól —  ak i eg yú tta l a  hely i szerv eze t elnöke — , 
tö b b e k  k ö zö tt m e g tu d h a ttu k :

—  1994-ben eg y ü tt kell é ln ü n k  a  gazdasági-politikai 

k ö rn y eze tte l, a  jugo sz láv ia i h áb o rú v a l, azzal, hogy a vilá 
g o n  sem m iféle  lá tványos e lő re m e n e te l n e m  várható az 
acé lip a rb an . N em  szám íth a tu n k  a b e lfö ld i piac növekedé 
sé re , d e  igyekszünk  az elveszett p ia co k  eg y  részét visszasze
rezn i. A rra  sem  szám ítu n k , hogy 1994 . jú liu s  1-je u tá n  

m eg h o sszab b ítják  az érvényben  levő p iacv éd e lm i in tézke 
d ések e t. E dd ig i m eg á llap o d ása in k  a la p já n  alapanyag á r 

n ö v ek ed ésrő l sem  tu d u n k . V alószínű leg  a  jugoszláv h á b o 
r ú  1994-ben is ta r ta n i fog, ezért b iz o n y ta la n  a  d unai szállí

tás. M e g n ö v ek e d tek  a  szállítási k ö lts é g e k  is, ezért k e rü lő  
u ta k a t d o lg o z tu n k  ki.

Az e n e rg iak ö ltség e k n é l szám ottevő  á rem elk ed és  n e m  
v árh a tó . A v illam o s ip a r n em  sz án d é k o z ik  á ra t em elni. A 
fö ld g ázn á l és a  k ő o la jn á l lakossági, é s  n e m  közüled á r 
em e lé se k e t te rv ezn ek . Az biztos, h o g y  a  világpiaci árakkal 
e g y ü tt fog ják  m o z g a tn i ezek e t az á ra k a t.

24— 26% -os in flációval szám olunk , év es  ádagban 10—  
15% -os fo rin d e é rté k e lé sse l, am i az év  v ég é re  akár 20% -ot 

is k ite h e t. T e rm é k e in k  e lad h a tó k  a  p ia c o n  abban  a k a te 
g ó r iá b a n , am ely b en  e lőállítjuk  őket.

M ár 1992. év  v ég é n  je le n tő se n  v isszaszo ru ltunk  a K ö 
zös P iacró l, k é t  a lap v e tő  o k  m iatt. A z egyik  ok az volt, 
h o g y  az olasz p ia c u n k  összeom lott. A  m ásik  ok, hogy N é 
m e to rszág b ó l a  c s e h  és  lengyel á ru k  m ia t t  kezd tünk  k iszo 
ru ln i. A Közös P iac  v ezető  kohászati sz ak e m b ere i tu d o m á 

sul veszik, h o g y  a  D u n a fe rr  v á lla la tc so p o rt 250 ezer ton 

nás te rm ék n ag y ság ren d d e l je le n  van a  K özös Piacon.
S tra tég ián k  sz e r in t növeljük  te rm e lé s ü n k e t az acélgyár

tásban, h en g ere ltá ru -k ib o csá tásb an , a  továbbfeldo lgozott 

te rm ékek  e lő á llítá sáb an . Az idén  a te rv e k tő l e lté rő en  nem  

ép ítjü k  á t a k o h ó n k a t ,  h a n e m  ezt a m u n k á t  átto ljuk  a jövő 
esztendő  e le jé re .

1993-hoz k é p e s t 1994-re 1,5— 2 m il liá rd  fo rin t közötd 

eredm ény javu lást tervezünk . A v á lla la tc so p o rt pénzügyi 

helyzete k ed v e ző d e n , e z é r t a jö v ő b e n  a n n y it  tu d u n k  fej
leszteni, a m e n n y in e k  az anyagi b iz to s ítá sá t lá tju k  Nem  

szabad tú lk ö ltek e zn ü n k , m e rt k ü lö n b e n  te ljesen  eladóso- 
dunk . A köv etk ező  5— 7 évben 15— 20 m illiá rd  fo rin t kö 

zö td  fejlesztések szükségesek ah h o z , h o g y  a  világpiacon 
b e n t m a ra d h assu n k , és lem arad ásu n k  to v á b b  n e  növeked 
je n .  N em  ta r to m  szerencsés d o lo g n ak  te rm é k e in k  60%-át 

ex p ortá ln i, h isz en  a  belfö ld i p iacon  is v ilágp iaci áron  érté 

kesíthetünk .
Elkészült a  m ag y ar vaskohászat k o n c e p c ió ja , mely sze

r in t a D u n a fe rr  ö n á lló  m arad . E lk észü lt a  reorganizációs 
tervünk is, am ely  k ite lje d  a  v á lla la tc so p o rt te ljes m űködési 

m ech an izm u sára . L eg fo n to sab b n ak  a  p énzügy i helyze

tü n k  re n d e z é s é t ta rtju k .

S zükségünk v an  a rra , hogy p riv a tizá ljan ak  bennünket. 
M agyarországon n in c s  olyan tő k eerő s  cé g , am ely a kohá 
szatba fek te tn e . A  nyugat-európai k o h á s z a ü  vállalatoknak 

az az érd ek ü k , h o g y  E u ró p áb an  n e  jö j j ö n  lé tre  konkuren 

cia a saját te rm ék e ik re . Ezért E u ró p á b a n  n em  fogunk 
olyan n ag y b e fek te tő t találni, am elyik m eg v ásá ro ln á  a Du

nai Vasm űvet, a n n a k  74% -át. V iszont a  tá rsaság ain k  priva
tizációja h a lad . 16 vegyes vállalatunk  v an  m á r, s a  meglévő 
társaságainkat is to v áb b  kell osztani.
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Ú gy g o n d o lo m , hogy olyan tő k e e r ő ,  am ely é rd ek e lt 

a b b a n , hogy  az egész D u n aferrn é l tu la jd o n t  szerezzen, az 

vagy a  Távol-K eleten, vagy az E g y esü lt Á llam okban  talál 
h a tó .

A  leg tö b b szö r feltett kérdés, h o g y  lesz-e töm eges e lbo 
c sá tás a  vállalatcsoportnál. A m ú lt  év  s o rá n  az ö t leg n a 

g y o b b  tá rsaság u n k n ál lé tszám átv ilág ítást végeztünk. Kide

rü lt, h o g y  tö b b  száz em b ert le k e lle n e  é p í te n i .  Á tképzésre 
irá n y íta n á n k  azokat, akikre to v áb b ra  is szám ítunk . A Fog 

la lk o z ta tó  K özhasznú  T ársaság u n k n ál e l  tu d u n k  helyezni 

n é h á n y  száz em b e rt. Ezen felül m e g  k e ll v áln u n k  azoktól, 
ak ik  fegyelm ezetlenek , akik n e m  é r ik  e l  a  m egkövetelt tel

je s ítm én y sz in te t.
V égü l n é h á n y  gondo la t ere jé ig  az  eg y e sü le t helyi szer

v e z e té n e k  m ű k ö d ésé re  té rt ki H o rv á th  Is tv án  e ln ö k
—  L egyen  alkotóm űhelye a  d u n a ú jv á ro s i műszaki tu 

d o m á n y o s  é le tn e k  a mi szervezetünk . A ktivitásunkat to 

v á b b ra  is m eg  kell tartanunk , é s  h a tn i  k e ll m ás hasonló  

je l le g ű  tá rsaság o k ra  is. Javaslom , h o g y  az  OMBKE vasko
h ásza ti szakosztályának helyi szervezete  vá ljo n  fórum ává a 

fia ta l m űszak i szakem bereknek. T o v á b b ra  is kapcsolódjon 
b e  az o rszágos egyesületi és szakosztály i sz in tű  tevékeny 
ség k ö rb e . Im ag e -u n k  szem pon tjábó l lé n y eg e sn ek  tartom  
a  v á lla la t m ú ltjá t idéző ju b ileu m i ü n n e p s é g e k  színvonalas 
m e g re n d ez ésé t.

K öszönöm  az 1993. évben v ég ze tt m u n k á ju k a t.

Hozzászólások

E lső k é n t az OM BKE elnöke, Tóth István  k é r t  szót.
—  A  tu d o m án y o s  fórum ok irá n t to v á b b ra  is nagy az igény. 

Az egyesü le ti m u n k áb an  szakm ai e szm e cse ré k re  kínálko 

z ik  le h e tő ség  azok  között, akik k ü lö n b ö z ő  vállalatoknál 
d o lg o z n a k  D unaújvárosban aktív a  ta g ság , sokféle tém á 
val fog lalkoznak , sokféle szakm ai é rd e k lő d é s  találkozik 

egym ással.
A  D u n a fe rr  anyagi segítsége n é lk ü l  az  egyesület m ű 

k ö d te té se  sokkal n eh ezeb b en  m e n n e .
T ó th  István e ln ö k  a  D u n afe rrt az e g y e sü le t párto ló  tag 

j á n a k  m in ő s íte tte . Az egyesületért te t t  tevékenységéért el 
ism e rő  ok lev ele t és em lék p lak e tte t a d o t t  á t  Sütő Zoltán 

szervező titkárnak .
A  D unaú jvárosi Műszaki F ő isko la főigazgató-helyettese, 

dr. Ktis Endre m egköszönte m in d a z t a  seg ítséget, am it az 
e lm ú lt  esz ten d ő  során  az OM BKE h e ly i szervezete a főis 
k o lá n a k  ny ú jto tt. E lm ondta azt is, h o g y  u g yan  kevesebb a 
fő isko la i h a llg a tó  tag, de azok ré sz v é te lé n e k  színvonala, 

ak tiv itása m agasabb .
Az OM BKE főtitkárának, dr. Tardy Pálnak  a  hozzászólá 

sáb ó l m e g tu d h a ttu k , hogy a  v ask o h ásza ti szakosztály tagsá

g á n a k  a  fele D unaújvárosban  van. M in d  a  D unaferr, m ind  
a  hely i szervezet m egfelelt a n n a k  a  fe le lő sség n ek , am i rá  

h á ru lt .

A z egye tem i osztály elnöke, dr. Károly Gyula a  nehéz 
h e ly ze tb e  k e rü lt  vállalatokon b e lü li  szem élyeskedések, 

a c sa rk o d áso k  e llen  em elte fel a  szavát.
Topa László dunaújvárosi eg y esü le ti ta g  javaso lt egy h e 

lyi sz in tű  kezdem ényezést szlovák és  c s e h  ö n tő  kollégák 

felé .
Az évadnyitó  k lubdélután  u to lsó  p ro g ra m ja k é n t a  tag 

ság e lfo g ad ta  az 1994. évi m u n k a te rv e t.
Szente Tünde

NÉHÁNY SORBAN

Selm ecbánya kulturális napja  
Budapesten

Az UNESCO 1993 d ec e m b e ré b e n  S elm ecb án y át a világ- 
ö rö k ség  részévé nyilván íto tta . A városnak m in teg y  három 
száz m űem léke és ö tven  m űszaki m űem léke ő rz i Selmecbá
n y a  sok évszázados k ie m e lk ed ő  kultúráját. Ezek között fi
gyelem re m éltó h elyet fog lal el az 1735-ben a la p íto tt bányá
szati iskola, am elyet 1762-ben akadém ia ra n g já ra  em eltek és 
ezze l a világ első ilyen je lle g ű  műszaki fő isk o lá jak én t 1919- 
ig, kényszerű S o p ro n b a  költözéséig  m ű k ö d ö tt a  városban. A 
v árosnak  világörökségi b eso ro lása  adta az in d íté k o t  Selmec
b án y a  önkorm ányzatának , hogy a Szlovák K ulturális Inté 
z e tb e n  m egrendezze Selm ecbánya kulturális n a p já t  Buda
p es ten .

Az 1994. m ájus 31-i ünnepélyes a lk alo m ra Budapestre 
é rk e ze tt Marian Lichner, Selm ecbánya p o lg á rm este re  és a 
rendezvényen  részt v e tt Éva Mitrova, Szlovákia m eghatalm a 
z o t t  nagykövete.

Meghívás alapján  egy esü le tü n k  tagjai közü l tö b b e n  részt 
v e ttek  a rendezvényen. M egtekintették  „Selm ecbánya a vi
lágörökség  része” c ím ű  fotókiállítást, a se lm eci Bányászati 
és Erdészeti A kadém ia tö r té n e té t  és neves p ro fesszo ra it be
m u ta tó  kiállítást, v a lam in t Jozef Viktórián Pituk, Selmecbá
n y án  született, a B u d ap esti K épzőm űvészeti Főiskolán ta
n u l t  és itt élt festőm űvész rajzait és rézkarcait.

A  résztvevőket S elm ecbánya p o lgárm este re  köszöntötte. 
M egem lítette, hogy P e tő fi Sándor, m ajd k é ső b b  Mikszáth 
K álm án  is tan u lt az o tta n i líceum ban , továbbá az akadém iá
n a k  számos neves, m agyar szárm azású p ro fesszo ra  nyugszik 
a  selm eci tem etőben .

A nagykövetasszony ren d k ív ü l barátságos gondola tokat 
éb resztő , közvetlen h a n g ú  rövid  köszöntőt m o n d o t t

Laár Tibor

OMBKE— Bányászati Kam ara  
konzultáció

1994. április 21-én az OM BK E elnöke, dr. Tóth István, vala
m in t  alelnöke és főtitkár-helyettese, továbbá a M érnök Ka
m a ra  bányászati tago za tán ak  elnöke, Török Attila, valam int a 
tag o za t elnöksége helyzet- és tevékenységtisztázó vélemény- 
c s e ré t folytatott. M in d k é t társadalm i egyesü le t cé lja  a hazai 
bányászat és m űvelőik bo ldogu lásának  előseg ítése . E cél el
é ré se  é rdekében  egym ást segítve kívánnak d o lg o zn i.

Az OMBKE a hagyom ányos tevékenységét folytatja a 
m eg-m egújuló  szervezeti és társasági é le t k e re té b e n  a szak
m a i érdekvédelem  és érdekérvényesítés, a szakm ai tovább
k épzés (szakmai lap o k  és k onferenc iák ), v a la m in t a  szakmai 
trad íc ió k  és hagyom ányok te rü le tén . A M érn ö k  K am ara bá
nyászati tagozata p ed ig  a  m érn ö k i é rd ek v éd elem  és érdek 
érvényesítés, a szervezett oktatás (elsősorban  az európai 
m é rc é jű  egyetem i ok ta tás) színvonalának em elé se , az etikus 
m é rn ö k i m agatartás és m u n k a  kialakítása és elfogadtatása, 
v a lam in t a m érnök i beosztások  m inősítése és v éd e lm e terü 

le té n  dolgozik.
A vélem énycsere résztvevőinek szándéka, h o g y  az egy

m á s t segítő tevékenységet írásos m eg állapodásban  rögzítik, 
és rendszeres inform ációcserével teszik élővé.

Dr. Csaba József 
főtitkárhelyettes
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HAZAI RENDEZVÉNYEK

A Dörentrup Feuerfest és  a  Lüngen 
inform ációs ankétja és bem utatója

1994. m árcius 16-án a  C sepeli V asöntöde Rt. tanácsterm é 
b e n  a  F o u n d ex  Kft. szervezésében in fo rm ác ió s  előadást és 
b e m u ta tó t ta rto tt a D ö re n tru p  és a L ü n g en  cég  három  k ép 
viselője, A. Hatecke, O. Hoffmann és M. Stettin.

B evezetőjében dr. Lengyel Károly üdvözö lte  a m egjelente 
k e t, k ö szö n eté t m o n d o t t  dr. Takács Nándor ügyvezető igaz 
g a tó n ak  a v en d ég lá tásért. E lm ondta, hogy  közel egyéves pi
aci bevezető  m u n k a  u tá n  ju to tta k  el od a, h o g y  a D ö ren trup  
és a  L ü n g en  hazai képv iselő i lehetnek. E lé rkeze ttnek  látják 
az id ő t, hogy a cég ek  képviselői a p o ten c io n á lis  felhaszná 
lókkal közvetlenül is m eg ism erked jenek , ak ik  így első kéz 
bő l k ap h a tn ak  tá jék o z ta tás t új anyagokról, berendezések 
rő l, techno lóg iáró l. A  szem élyes találkozás nagyobb le h e tő 
ség e t nyú jt a szakm ai p ro b lém ák  m egbeszélésére is.

Ezt követően d r. L engyel Károly felolvasta a Bíró József ál
tal fo rd íto tt előadást.

,,A D ö ren tru p  F eu e rfe s t G m bH  és a  L üngen  G m bH  
m in teg y  80 főt fo g la lkozta tó , 40 M D E M /év  árbevételt reali 
zá ló , fő k én t tűzálló an y ag o k a t előállító cég ek . A zért jö ttü n k  
M agyarországra, hogy  bem utassuk  az in d u k c ió s  tégelyes ke 
m e n cé k n ek  a n y u g at-eu ró p a i országokban m á r évek ó ta  al
k a lm azo tt falazási tech n o ló g iá já t, a k ü lö n b ö z ő  döngölőa 
nyagokat, az azb esz tm en tes sz igetelő lapokat és a vibrációs 
falazógépet.

A  leg fon tosabb  te e n d ő  az ún. te k e rcsb e to n  állapo tának  
e llenőrzése , m e rt e ttő l nagym értékben  fü g g  a tűzálló k o p ó 
bélés é le ttartam a, s m in d e m e lle tt növeli az üzem biztonsá 
g o t is. A  kele t-eu rópa i o rszágokban m ég gyakori, hogy a ko 
p ó b é lé s t je len tő  d ö n g ö lő a n y ag o t 8— 10 m m  vastag azbeszt
la p ra  viszik fel, am ely  a  csupasz indukciós tekercshez illesz
kedik . Ez a m egoldás a h h o z  vezethet, hogy  a  kem ence b élé 
se viszonylag rövid id ő n  belü l erősen m egrepedezik , m ajd  
n em  ritk án  m ár 10— 15 olvasztási adag u tá n  tönkrem egy.

L eg több  új p a r tn e rü n k n é l hosszú m eggyőző m u n k a  
u tá n  sikerü lt e lérn i, h o g y  a  tekercs v éd e lm é re  sablon segít 
ségével felvitt jó  m in ő s é g ű  b e to n t vagy vakolókanállal felsi
m íth a tó  speciális b e to n t  használjanak. A  k é t  m egoldás k ö 
z ö tt a kü lönbség  n em  is an n y ira  az árb an , m in t  inkább a ke 
m e n ce  ren d e lk ezésre  á llásának  id ő ta rtam áb an  van. A szige
te lő b e to n  alkalm azására való átálláshoz, beleé rtv e  a szárítást 
is, kb. négy m u n k a n a p  szükséges. A n ag y o b b  biztonság és 
az így felvitt ré teg  2— 3 éves élettartam a ö n m a g á é rt beszél.

E rre  a b e to n ra  rag asz tju k  fel azu tán  az azbesztm entes 
szigetelőanyagot. V álaszthatjuk  a 0,4 m m  vastag glim m erfó- 
liá t vagy a 2,5 m m  vastag  kom bifóliát. E zek e t a szigetelő- 
anyagokat 1 m  széles tek ercsb en  szállítjuk. Leszabásuk u tá n  
a ragasztás vagy paszta  á llap o tú  szerelőragasztóval, vagy ra 
gasztószalaggal tö r té n ik . Ez a m unka 2 fő n e k  10— 15 perc 
n é l n em  ta rt tovább.

A száraz d ö n g ö lő an y ag  D ören trup  d ö n g ö lő g ép p el való 
bedolgozásához egy 5— 8 tonnás in d u k c ió s kem encénél 3 
fő n ek  m integy egy ó r á r a  van szüksége. F ele ttébb  fontos, 
hogy  a sablon vastagsága 3 t befogadóképességig  legalább 6 
m m , m íg  3— 12 to n n á s  kem encéknél 8 m m  legyen. Az ú n . 
légző- vagy gázelvezető fu ra to k ra  nincs szükség.

Egy további le h e tő sé g  a D örentrup-féle folyékony szinte- 
rezés három részes ta rtó s  sablonnal. Egy ilyen sablon, am ely 
a k em en cem ére ttő l fü g g ő e n  10— 12 m m  vastag, a tapaszta 
la tok  szerin t 70— 80 falazáshoz haszná lható  fel.

A Dorit tégely k ö ltség e  valamivel nagyobb , d e  egyre fon 
tosabb szerepet fog  k ap n i m ajd  a kele t-eu rópa i m unkahe 
lyek szükségszerű hum anizálásával kapcso la tban .

A szinterezési id ő  a  szinteranyag, a sablonvastagság, a ke
m encetípus (h áló zati vagy középfrekvenciás) stb. függvé
nyében 3— 6 ó ra , vagyis ennyi idő  a la tt é r i  el a bélés az 

1550— 1650 "C h ő m é rsé k le te t, am elyen m ég  további egy 
ó rán  keresztül h ő n  tartják . A szinterező b e té te t  m etallurgia- 
ilAg rendbe kell te n n i, s csak u tána le h e te tt ö n te n i. M inden 
kem ence —  nagyságátó l függetlenül, d e  teljesítm ényétől 
függően —  az ú jrafa lazáskor 10— 12 ó ra  m úlva áll rende l 
kezésre. Az id ő m eg tak arítá s  je len tős tényező  lehet. Tapasz 
talataink azt m u ta tjá k , hogy  a gyors ü zem b e helyezés a fala
zattartósságot n e m  befolyásolja. Új b eren d ezések n é l m in 
denesetre  kü lön  sz in te rezési p rogram  szükséges.

Meg kell m ég  e m líte n i, hogy en n é l a szinterezési m ód 
szernél a sa lakm ennyiség  is je len tő sen  csökken , különösen 
a középfrekvenciás k em encéknél. Egy 6 to n n ás kem encé 

b en  kb. 120 1 k ö n n y ű , szivacsos, n eh e ze n  eltávo lítható  és 
10 1 szilárd, k ö n n y en  eltávolítható  salak képződik . Ez is 
nagy előny, am it k ü lö n ö se n  a kezelőszem élyzet tu d  értékel
n i .”

Az előadás u tá n  a je len lev ő k  főként a  sa ját vállalatuknál 
üzem elő k em en cék re  vonatkozó  kérd ések e t te ttek  fel.

A cég szakem berei készek arra, hogy a helyszínen adja
nak  tanácsot és a já n la to t a szóba jö h e tő  anyagokról. Ennek 
érdekében  a k ö ze ljö v ő b en  a Foundex Kft. szervezésében 
szeretnék felkeresn i a  potenciális felhasználókat, ill. m in 
denkit, aki igényli seg ítségüket.

A résztvevők e z t k övetően  a Csepeli V asö n tö d e Rt. ol
vasztóm űvében ü ze m e lő  egyik 8 tonnás, h á lóza ti frekvenci
ás, Junker-gyártm ányú tégelyes m dukciós k em en cén é l foly

tatták a p ro g ram o t, am elyen  a D ö ren tru p  szakem berei be
m utatták az á lta luk  alk alm azo tt falazási tech n o ló g iá t.

A 25 kg-os zsák o k b an  szállított, L iiro d u r  571 nevű te
kercsbetont kevés vízzel elkeverve, paszta  állapo tban  kell 
felsimítani n éh án y  cm -es vastagságban a tekercsre . Száradá
sa u tán ragasztható  fel az 1 m széles tek ercsb en  szállított 
D orit-Iso lierkom bination  m árkanevű, azbesztm en tes szige
telőanyag. Ez e lő t t  a z o n b an  az e lő írt vastagságban el kell 
készíteni a fen ék d ö n g ö le te t.

A fen ék d ö n g ö le t elkészítése és a szigetelőanyag felra 
gasztása után be kell helyezni, és közp o n to sítan i kell a sab
lont, majd a sz igetelő fó lia  és a sablon közö tti te re t fel kell 
tölteni döngö lőanyaggal, am i az ad o tt ese tb en  D orit E 3 
m árkanevű, 0,8%  B2O s-o t tartalm azó, felhasználásra kész, 
savas őrlem ény volt. A döngö lőanyago t a cég  25 kg-os zsá
kokban, 1,2 to n n á s  té te lek b en  raklapra fóliázva szállítja.

A döngölőanyag  fe ltö lté sé t követi a v ib rá to ros töm örítés. 
A cég szakem berei kihangsúlyozták, hogy  a töm örítésre 
nagy gondot kell fo rd ítan i, különösen a k em en ce  alsó har 
m adában. N agyban segíti ez t a m u n k á t a  cég  által kifejlesz
te tt három ágú, p n eu m a tik u s  m űködtetésű  v ibrátor. A sab 
lonon  nem  szükséges gázelvezető lyukakat fúrni. Sajnos, a 
csúcsidő elérése m ia tt aznap  m ár nem  k e rü lh e te tt sor a 
szinterezésre, d e  az ezzel kapcsolatos tudn iva lóka t a cég 
szakemberei rész le tesen  ism ertették.

Az ankét vég én  d r . Lengyel Károly m é g  egyszer m egkö 
szönte a je len lév ő k  tü re lm é t, a v endég lá tók  segítségét, és 
felajánlotta a F o u n d e x  Kft. közrem űködését, tám ogatását 
m inden, az ö n tö d é k b e n  használatos tűzállóanyaggal kap
csolatos kérdés m egválaszolásában.

L .K
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K O H Á S Z A I
J .  X  BÁNYÁSZATI Ё  KOHÁSZATI LA POK

Г
12 7 . é v fo ly a m  5. szám , 1 9 9 4 . m á ju s  h ó L EG Y ESÜ LETI H ÍR M O N D Ó

VIDÁM KARCOLATOK

Beköszöntő
„...M ert valam in t a kihúzható fen ek ű  rekuperatív  izzítóke
m ence rosszul záró  ajtaja réséből k icsap ó d ó  lángnyelvek su 
gárzó m elegétől felhevült gyöngyöző h o m lo k ú  bőrsurcos ko 
vácsok m u n k á ra  feszült karjai által egy  lán co n  liim bálódzó 
döngölő  vasbáránnyal a diósgyőri 100 éves, d e  m ég délcegen 
pöfögő 15 to n n á s  gőzpöröly m edvéjének vájatába bevert ék 
odaköti az izzó acél deformálását végző szerszámbetétet, 
azonképpen fűzze össze és kösse szorosan egym áshoz e talál
kozó vezérfonala a rendezvényen m e g je len t m egannyi kuta 
tó, tervező, gyártó , forgalmazó és fe lhaszná ló  gondolatvitelét 
a fém ekkel kapcsolatos további gyüm ölcsöző alkotóm unká 
ban és tágabb érte lem ben  a kohászok nag y  családjában is”— 
fejezte be üdvözlő  pohárköszöntőjét P rof. Dr. dr. h.c. mult. 
Molib D énes E urópa-h ín l kohász, a szakm a nagy öregje, a 
magyar delegáció  doyenje azon az álló fogadáson , am elyet a 
düsseldorfi főpolgárm ester adott a k ö ze lm últban  m egtarto tt 
első „From  Pig Iro n  to Clean S teel” (vagy ahogy a ném etek 
egymás között m ondták  „Vom D reckeisen  bis zum ultrarei
nen S tahl”) c ím ű  nemzetközi kon feren c ián .

És a gasztronóm iai élvezetek irá n t sem  érzéketlen publi
kum  m egorron tva  a szférákból érkező  illa to k a t m ár csak arra 
a p illanatra várt, hogy a professzor a köszöntő je végét jelez 
vén levigye h an g já t, és emelje p o h ará t. E je lek e t konstatálva 
gyorsan k iü ríte tték  az eddig kézben m e len g e te tt poharaikat, 
m ajd a válaszfüggöny elgördülése u tán  zajos áradattal roham 
ra keltek a te re m  másik felében elhelyezett, válogatott cseme
gékből k án aán i bőséggel elhalm ozott svédasztalok bevételére.

Jóm agam  id e jében  asztalhoz érve, m á r  egy talpas pohár 
ban tálalt p o m p ás, friss zöldségekkel és ananásszal díszített 
jércem elle t csipegettem , amikor egy d ek o ra tív  hidegtál meg- 
dézsmálásából kifordulva mellém so d ró d o tt Salakhegyi Eön- 
tős Bugavég B éni. O , m int ko h ó m ém ö k , m ost egy, a precízi
ós óratengelyek alapanyagának gyártására szakosodott h en 
gerlő kft. ügyvezető igazgatója. És, b á r  a kezében  tarto tt ínyes-

1. ábra. (Iron and  Steel Engineer, 1951. nov. p. 135.)

2. ábra. —  Én voltam ennek a szobornak a m ode llje ... 
(Ludas Matyi, 1989. 31. sz. p. 2. —  Balázs-Piri Balázs)

m esterrem ekekre p illantva feldobottnak k e lle tt vo lna lennie, 
szerfölött leh an g o ltn ak  látszott, am it —  társa lgásunkat kezde
m ényezendő —  szóvá is tettem  neki. „H agyd, m itő l lennék 
derűs hangulatban —  válaszolt mély rezignációval Béni. — 
Hiszen a plenáris előadásokban  fennkölt hangvétellel ecse
telt, és az im én t e lh an g zo tt pohárköszöntőkben is érintett 
csúcstechnológiáktól a magyar kohászat oly távol áll, hogy 
hátránya rem ény telenü l behozhatatlannak tű n ik  számomra, 
úgyszólván a sárba tiporva vergődik. Számos k o h ó ja  és acél
gyártó kem encéje ü zem en  kívül várja, hogy m ik o r  mondják 
ki felettük a végítéletet; néhány ön tödében , kovácsüzem ben 
és hengerm űben  a  síri csend  honol, egykori le lkes dolgozói 
közül sokan szélnek eresztve m unkanélküliként morzsolgat- 
ják  tétlen napjaikat.

De itt van közelebbi példaként az én  cég em  kálváriája is, 
amely a profilváltás e lő tt évtizedekig u ra lta  a  különböző el
lensúlyok, nehezékek  és univerzális célú vastöm bök hazai és 
közel-keleti piacát. Fellegekbe szökő to ronydaruk  ellensúlyai, 
a legváltozatosabb vízi járm űvek tőkesúlyai, súlyzók, súlygo
lyók és egyéb m árkás, sportcélú  vasgyártm ányaink h íre a ten 
geren túlra is e lju to tt. K orong és hasáb alakú, ízléses levélne
hezékeink szinte u ra lták  a főváros exp o n á lt helyeinek újsá
gosstandjait... De az agyonszabályozással b eszű k íte tt fejlesztési 
forrásaink, a tú lzo tt m é rték ű  im portliberalizáció és az egyre 
élesedő nem zetközi konkurenc ia nyomására ezzel a termék- 
szerkezettel c ső d b e ju to ttu n k .”
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4. ábra. 1986. (14. sz. p. 5. —  Dunai Imre)

És a gyűrött arcvonásain egy világ fájdalm át hordozó Béni
bő l m egindult szóáradat hallatán  olyan plasztikus kép  táru lt 
elém  a porig sú jto tt magyar .kohászatról, hogy szinte átérez- 
tem  a velőtrázó dübörgéssel aláhu lló , halálra íté lt nagyolvasz
tók semmivé válását (1. ábra), lelki szem eim  e lő tt pedig elvo

n u lt és elfojtott panaszos hangon, m intha k é m e  valamit, rám 
köszönt az a m unkanélkülivé vált olvasztár, akiről egykoron 
az optim izm ust sugárzó  m artinászszobrot m in tázták  (2. ábra).

Hüm m ögéssel és ap ró  fejbólogatással n ém ik ép p  osztoz
tam  ugyan társalkodó p artn erem  vélekedésében, de hogy ki
vezessem ő t a valóban szánalmas csüggedtségéből, megpró 
báltam  más irányba te re ln i a beszélgetésünk m enetét.B ár jó 
ideje nem  találkoztunk m ár egymással, m égis okkal bízhat
tam  abban, hogy ered m én y re  jutok, hiszen Salakhegyit jó  20 
éve, m ég egyetemi hallg ató  korából ism erem . Szakmai és tár
sadalm i problém aérzékenysége tankörtársai között már ak
k o r is legendás h írű  volt, d e  könnyen ráh an g o ló d o tt a hum o 
ros helyzetek légkörére  is. Bel- és külföldi tanulm ányutakon 
m indig  ő volt a társasági é le t élénkítésének m ozgató  rugója.

Hogy rem ényt keltsek  benne , és egyben a  m agam  hitét is 
erősítsem  a m agyar kohászat fellendülési lehetősége iránt, 
kom olykodóan rám u ta ttam  arra a szakmai k u ltú rá ra  és a po
tenciálisan m eglévő szellem i tartalékokra, am elyek az elmúlt 
évtizedek során a kohászatban foglalkoztatott szakemberek, 
m éniökök  és szakm unkások tudásával, szakm ai tapasztalatá
val felhalm ozódtak, d e  am elyek társadalmi elism ertségéről — 
m in t a magyar kohászatró l általában is —  ham is kép alakult 
ki (elsősorban a szakm án kívüliek hatékony befolyása követ
keztében). Pedig ezek  ezernyi béklyóiktól megszabadulva és 
mozgásba lendülve garanciá i lehetnének nem csak  új, hanem  
a m ég meglévő, n em  a végletekig lepusztult berendezések és 
üzem ek eredm ényes m űködtetésének is.

Ezt követően m egpróbálkoztam  m ég D eák  Ferenc Kiegye
zés előtti bölcs gon d o la ta in ak  átvitt é rte lm ű  példálódzásával 
is, m iszerint „am it e r ő  és hatalom elvesz, az t idő  és kedvező 
szerencse ismét visszahozhatják”, de Bugavéget a mélységes 
apátiájából ezzel sem  tu d tam  kizökkenteni.

No, proszit! —  korty in to ttunk  egyet a figyelm es pincérek 
től időközben átvett pezsgős poharakból, és m ost m ár terápi
ás taktikát változtatva kíséreltem  meg le lo m bozódo tt baráto 
m at átsegíteni a „n ap o s o ldalra”. K ezdetben felelevenítettem  
elő tte  a magas szintű együttgondolkodásra igen  alkalmas régi 
diákszakestélyek em e lk e d e tt hangulatát. M ajd szemelvénye
k e t idéztem neki a  „Prehisztorikus, hisztérikus és sztoikus 
adalékok a tennoplasztikus defonnálás evolúciós monográfiá 
jáh o z , különös tek in te tte l a polikrisztallin kon tinuum ok pü- 
fö lésére” című kovácsolási témájú elbeszélő versezetből. Elő 
ad tam  számára a k é t színben és sok k ín rím b en  m egírt „Ko
hász katarzis” c ím ű  szakm ai szomorújáték egy  kisebb epizód
já t, amelyet a „B orkohászat” cím ű prózai írás néhány  hangu 
lati elemével egészítettem  ki. A buzdítási cé lú  példálódzásból 
nem  hagyhattam ki Vas Valentin életú tjának d ióhéjban való 
ism ertetését sem. V égül elszavaltam „A kohászok ehető, iha
tó, szívható és tap in th a tó  öröm eiről szóló elm élkedések” cí
m ű , halhatatlannak ígérkező  zsengéimből k iem elt költemény 
n éhány  strófáját.

Gazdag rep e rto á ro m b ó l merítve ugyan m ég  folytathattam 
volna a m egkezdett meggyőzési ostrom ot, d e  láttam , hogy 
m ár fölösleges, m e rt a hangvételváltoztatási taktikám  hatásos
nak bizonyult. Béni görcsei oldódtak, a rca  kisim ult, szemei 
csillogásából pedig  n é m i reménybe hajló optim izm ust véltem 
kiolvasni. Talán azt, hogy végre hisz b en n e : m égis lesz kibon
takozás, és újjá fog  é le d n i a magyar kohászat ( 3 4 .  ábra). De 
az is lehet, hogy b a rá to m  hangulatváltozását és az általam ab
ból levont „rózsaszínű” következtetéseket bizonyos mértékig 
az első, komolykodó teráp iám  keretében h an g o z ta to tt érvelés 
és az a néhány korty pezsgő is katalizálta, a m it a világmegvál
tó  eszm efuttatásaink közben  lehörp in tettünk .

❖
Ezzel a Beköszöntővel ajánlom  az olvasók figyelmébe a VI
DÁM KARCOLATOK cím m el most in d u ló  rovatot, abban a 
rem ényben, hogy m ajd  az érdeklődők táb o ráb an  is sok, a fen 
ti írásban szereplőhöz hasonló beszélgető és meggyőzhető 
társra találok.

225

J ó  szerencsét! 
Dr. Pintér Károly

3. ábra. —  Kibontakozás (Ludas Matyi, 1988. 38. sz. p. 4. —  Barát 
József)
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Örkényi Béla
(1 9 0 7 — 1 9 9 3 )

Ö rkényi Béla aranyokleveles bányamérnök
1993. december 10-én szívin farktus következ
tében elhunyt.

1907. március 8-án született Várboksán- 
ban, a z egykori K rassóSzörény megyében. 
N agyapja jogász volt, édesapja a seim en  
akadém ián szerzett diplom át. Elem i iskoláit 
Szászkabányán, a gim názium  h a t osztályát 
Tem esváron a piaristáknál, az utolsó két 
osztályt Oravicán, a rom án tannyelvű álla 
m i gim názium ban végezte el. A z érettségi 
vizsgát a  Budai K irályi Egyetem i Főgimná
zium ban tette le.

Érettségi után egy ügyvédi irodában dol
gozott, m ajd  beiratkozott Sopronban a M a 
gyar K irályi Bányam érnöki és Erdőm ém öki 
Főiskolára. Ott avatták okleveles bányamér
nökké 1 934ben.

1964-ben felsőfokú ném et nyelvvizsgát tett 
a budapesti tudományegyetemen.

1934-től 1971-ben történt nyugdíjazásáig  
az Ó zdi Kohászati Üzemek, illetve jogelődje, 
a R im am uránySalgótarjáni Vasmű Rész
vénytársaság alkalm azottja volt. M unkába 
lépésétől 1933 m ájusáig a somsályi szénbá
nyánál dolgozott, többek között a kutató  
m élyfúrásoknál, és a Sajó-parti mzmű előké
szítő  m unkálatainál.

1935  májusában áthelyezték az Ózdi Vas- 
és A célgyár Iparvasút üzem éhez. Évekig geo
déziai és vasútterv ezési m unkák képezték fe l 
ada tá t. Ennek során részletes térképet készí
tett az ózdi gyárról és kidolgozta az úgyneve
zett ú jrendezőpályaudvar és rakodótér m ű
szaki terveit.

R észt vett a gyári vasúti hálózat fejleszté
sének tervezésében és a tervezési munka geo
déziai előkészítésében. E z a fejlesztési terv 
m agában foglalta Ózd-Külsőn egy fogadó-in 
dító pályaudvar létesítését, és a nagyolvasz
tók anyaggal való ellá tását szolgáló vasúti 

forgalom  elkülönítését a gyár belső hálózatá 
tól.

1946. ja n u á r 1-jével a R im am uránySal- 
gótarjáni Vasmű Rt. kinevezte az iparvasút 
főm érnökévé.

Az állam osítás után m int gyárrészlegveze
tő  állt a Közlekedési Gyárrészleg élén.

1952 végén áthelyezték a B eruházási Fő

osztályra, 1954-ben a m űszaki osztály vezető

j e  lett.
1959ben m egalakult a M űszaki Fejleszté

si Főosztály, és kinevezték helyettes főosztály- 

vezetővé. E  m ellett m int tolmács részt vett a 

fejlesztésekkel kapcsolatos nem zetközi tárgya- 
lásokon.

1967ben  m űszaki gazdasági tanácsadóvá  

nevezték ki.

1971 ben  kérte nyugdíjazását, de szerződé
ses alapon továbbra is a M űszaki Fejlesztési 
Főosztályon dolgozott m int ném et, angol, 
olasz és fra n c ia  nyelvű m űszaki fo rd ító  és 

tolmács.

1983-tól m ár tolmácsolást nem  vállalt, 

csak m űszaki fordításokkal foglalkozott 

1990júniusáig .
Bám ulatra m éltó m unkabírásával, széles 

körű műveltségével, segítőkészségével kivívta  

kollégái becsülését és szeretetét.
Emlékét m egőrizzük.

(— )
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Bakonyi György
(1 9 2 9 — 1 9 9 2 )

Rózsahegyen, Csehszlovákiában született építész
mérnöki családból. Szüleivel, m int magyar nemze
tiségűek 1938-ban Budapestre kerültek. Élete első 

szakaszában sok nehézséggel, megpróbáltatással 
kellett megküzdenie. A középiskolát Budapesten 

kezdte, és Szegeden végezte el, m ajd egy évfolya
mot a Budapesti Műszaki Egyetem Építészmérnö
ki Karán végzett el. Ezután, mivel a gazdaság  

élettel kapcsolatban érzett nagyobb elhivatottsá
got, átiratkozott a Közgazdasági Egyetem ipari 
szakára, amelyet 1953-ban fejezett be. Az egyetem 

elvégzése utáni 1953 és 54. években fiatal, okleve
les közgazdászként az Országos Tervhivatalban 

dolgozott.
Életének ú j szakasza 1955-ben, a Dunai Vas

műhöz történő belépéssel kezdődött. Ez a döntése 

egész életére szólóan meghatározónak bizonyult. 
Kezdő éveiben az induló gyáregységekben szervezte 

a számviteli ügyvitelt, eközben a kohászati techno
lógiai ismeretei megalapozódtak. A  nagyolvasztó
nál 1955— 57-es években, a meleghengerműben, 
annak üzemindulása előtt szervezte és irányította 

a számviteli vezetői munkát.
Ezután következett életpályája fefelé ívelése, 

közgazdasági, szakmai tudása, pénzügyi, bank
szakmai ismeretekkel bővült. 1958ban pénzügyi 
osztályvezetői, 1 965ben pénzügyi főosztályvezetői 
megbízást kapott. A folyamatosan végzett eredmé
nyes munkája alapján 1973ban főkönyvelővé, 
1976ban gazdasági igazgatóvá nevezték ki. Eb
ben a beosztásban dolgozott az egészségi állapota 

miatt 1986-ban történt nyugállományban helyezé
séig.

Bakonyi György életútját a folyamatos tenni- 
akarás, a feladatok minél gondosabb elvégzése, 
sok esetben a z aprólékosságig menő pontosságra 

törekvés jellemezte. Életútja, m int gazdasági igaz
gatónak sem volt mentes a nehézségektől.

Ebben a időszakban következett be az állatni 
szabályozó rendszer szigorodása, a finanszírozás 

merevebbé válása, a Vasmű működése a 80-as 

évek elejének mélypontja után az évtized közepére 

ismét nyereségessé vált. Az eredmények elérésében 

a műszaki vezetés jó  munkája mellett, jelentős sze
repe volt a vállalati gazdálkodás előrelátó, a f i 
nanszírozás nehézségeit is figyelembe vevő irányí
tásának, Bakonyi György személyes munkájának.

Annak ellenére, hogy nyugállományba kerülése 

egészségi állapota m iatt következett be, kapcsola
ta a Dunai Vasművel, volt munkatársaival nem 

szakadt meg. Több jelentős, vállalati gazdaság  

elemző tanulmányt készített. Fő része volt a „40  

éves a Dunai Vasmű” c. kiadvány összeállításá
ban, tollából hosszabb cikk jelent meg a „Dunai 
Vasmű Műszaki Gazdasági Közleményei” szakfo
lyóiratban. A vállalatunkat érintő hamis előítéle
tekre vonatkozó bíráló levelét a Népszabadság  

„Védirat” címmel tette közzé.
Három évtizedes pontos és eredményes munká

já t  számos Kiváló Dolgozó, két alkalommal a Ko
hászat Kiváló Dolgozója, egy alkalommal Kiváló 

Munkáért és a Munka Érdemrend bronz fokozata  

kitüntetéssel ismerték el. Ezen kívül több társadal
mi kitüntetést is kapott.

Gazdasági vezetői életútja során aktívan vett 
részt egyesületütik munkájában is, az OMBKE he
lyi szervezetének 1976-ban lett tagja.

Ipargazdasági képzettsége, tudása alapján fe 
lettesei, munkatársai megbecsülését kiérdemelte. 
Ehhez hozzájárult nyugodt, csendes magatartása. 
Emlékként m aradt fenn egyenes jelleme, nagyfokú 

segítőkészsége.
Családja, barátai és munkatársai, akik életé

ben együtt voltak vele, 1993. december 18-án bú
csúztak tőle a dunaújvárosi temetőben.

Zs.E.
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Gyerekjáték?

Szakköuyvekben gyakran találkozunk olyan szavakkal, am e 
lyek etim ológiailag  k é t részre b o n th a tó k : egy, a m agyarban 
ö n á l l ó  s z ó k é n t  n e m  é l ő  i d e g e n  p r e f i x u m r a  és 
egy id egen  vagy m agyar szóra. Ilyen p é ld áu l: elektroacél, ferro
mágnesség, mikrohullám. A m in t a p é ld ák b ó l lá tható , a p refi 
xu m o k at az ő k e t követő szóval egybe kell írni. Hogy m iért? 
M ert ezek a m agyarban  m agukban  n em  használatosak, 
vagyis nem  szavak. Ebből ped ig  nagyon  fontos következte 
tést kell levonnunk: h a  ezek n em  ö n á lló  szavak, akkor az 
u tán u k  következő és velük  egybeírt m agyar vagy idegen  szó
val nem  alkotnak összetételt, te h á t a péld ak én t fe lh o zo tt 
elektmacélés társai n e m  összetett, h a n e m  egyszerű szavak.

Itt azonban  n em  szabad m egállnunk . Ebből a té te lbő l 
m eg in t következik valami: h a  ezek  az „egyszerű” szavak 
(m in t példáu l az elektródái) valam ely m ás szóval összetételt 
alkotnak, akkor az ilyen ö sszeté te leket n em  három , h an e m  
csak k é t szóból álló  összetételeknek kell felfognunk, és szó 
tagszám uktól függetlenü l kötőjel n é lk ü l egybe kell írn u n k  
ő k e t (pl. eUktroacélgyártás, fermmangánötvözet, mikmprogramtá- 
roló) ugyanúgy, m in t bárm ely  m ás k é t szóból álló összetételt 
(pl. alumíniumöntöde, folyamatszabályozás). Ugyanígy já ru n k  
el akkor is ( teh á t nem  kötő je lezünk), h a  a p refixum ok h al 
m ozódnak  (pl. magnetohidrosztatiká).

Mégis m ikor jö n  szóba a kötőjelezés? Csakis akkor, h a  az 
ilyen idegen  p reftxum os „egyszerű” szavak k ét újabb m ásik 
szóval alkotnak olyan összetételt, am elynek szótagszám a 
m eghalad ja a h a to t (pl. ferromangán-elóáUítás, mikroáramkör- 
techniká).

Jó l o d a  kell teh á t figyelnünk, h a  a m agyarban önálló  szó 
k én t nem  élő  id eg en  prefixum okkal k ezdődő  szakszót kell

használnunk. E zeknek  a p refix u m o k n ak  a szám a n em  is ke
vés. Felsorolunk közü lük  n éh á n y a t (olyanokat, am elyek a 
kohászati d o lg o za to k b an  gyakran e lő fo rd u ln ak ): anti-, at
me-, auto-, elektro-, ferro-, hetero-, hidro-, hiper-, magneto-, mikro-, 
poli-, radio-, spektro-, szuper-, transz-. A „M űszaki helyesírási 
szótár” a szabályzati részb en  (27. o lda lon ) 54 ilyen prefi 
xum ot em lít, d e  ez a lista sem  teljes. M agában a szótárban 
ezek a p refixum ok  is ö n á lló  szócikket alkotnak, d e  m ellet 
tük zárójelben ez áll: n em  ö n álló  szó.

Fentiekben a m agyarban  ö n á lló  szóként n em  élő  ide 
g en  prefixum okró l beszé ltünk , és fontos szabályként em lí 
tettük, hogy azo k at egybeírjuk  a rákövetkező szóval, d e  az 
így keletkezett a lak u la to t egyszerű (nem  összetett) szónak 
tekintjük. E hhez k iegészítésül m egjegyezzük, hogy az ö n á l 
l ó  é r t e l m ű  centi, deci, deka, extra, hektó, kilo, ultra szavakat 
és a milli szó elem et is egybeírjuk  az u tán u k  következő név
szóval, de az így k e le tk eze tt szavakat összetett szavaknak te
kintjük (pl. hektoliter, kilowatt, ultrahang). E nnek  m egfelelő 
en , ha ezek egy h a rm a d ik  vagy negyedik  szóval olyan újabb 
összetételt a lk o tn ak , am elyben  a szótagok szám a a  h a to t 
m eghaladja, ak k o r a m egfe le lő  helyen k ö tő je le t használunk  
(pl. ultrahang-berendezés, ultrahang-hegesztőgép).

Nem állítjuk, hogy  a m o st ism erte te tt szabályok könnyű 
ek, de azt igen , hogy  logikusak. N ekünk  pusz tán  azt kell 
m egvizsgálnunk, hogy  az id eg en  nyelvekből (gö rögbő l, la
tinból) szárm azó p refixum  ön álló  é rte lm ű  szókén t él-e 
nyelvünkben ( m i n t  a centi, deci stb.) vagy sem  (m in t elektro-, 
ferro- stb.). M in d k é t e se tb en  egybeírjuk  a rákövetkező szó
val, de az első e se tb e n  összeté te lt k apunk  (pl. ultrahang), a 
m ásodik esetb en  n em  (pl. elektroacél). S h a  ez t tu d ju k  —  m i
k én t m o n d an i szokás —  a tö b b i m ár gyerekjáték. De mi 
nem  m ondjuk. In k áb b  azt tanácsoljuk  olvasóinknak, hogy 
m inél többe t forgassák a „M űszaki helyesírási szó tár”-L

P. I.
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The editorial staff received questions from read
ers in Hungary and abroad concerning the Hun
garian energy .situation, partly after having pub
lished the energy politics conception of the Chris
tian Democratic People’s Party. The editorial 
staff asked now for an interview from the com
petent under-secretary of state: this interview is 
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I n d u s t r y ................................................................................ 1 9 7

The research worker of the Hungarian Museum 
of the Aluminium Industry try to make speak — 
on the occasion of the 50th anniversary of the 
manufacture of aluminium semi-products in Hun
gary — those people, who were present at the 
birth of different firms and production processes 
of the domestic aluminium industry. At first the 
remembrances of Mr. Gyula Ernőd are publish
ed. He granted the first in Hungary milled alumi
nium on the Museum: this is now exhibited there. 

K ey-w ords : Gyula Ernőd, anniversary of the semi
product manufacture, Hungarian Museum of the 
Aluminium Industry

Mrs. M orandini A. —  Harrach W.: F r o m  t h e  R a in  
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The aluminium beverage can occupied the 
world. Despite of its recyclability it has been

sharply attacked by environment protecting orga
nisations. The recovering rate of UBC’s lies 
between 50 and 90 percent. The aluminium re
cycling is an important task for Hungary’s alumi
nium industry as well.

K e y  words: UBC recycling, secundary aluminium, 
aluminium electrolysis, aluminium consumption, 
melting energy

Hidasi E.— Varga L .:  T h e  E f fe c t  o f  t h e  C h a n g e s  

o f  T e c h n o lo g ic a l  C h a r a c t e r is t ic s  o n  R a p id  H e a t -  
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The succes of the use of rapid heat-treatment is 
to a high degree effected by the fluctuation of the 
adopted technological characteristics. In case of 
a given settlement the sensitivity of the characte
ristics can be estimated, the circumstances con
cerning their scattering can be determined. 
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The gowing up of the miner’s greeting in Europe, 
particularly in the German language area. The 
Hungarian miner’s greeting was originally the 
caique of the German „Glück auf!” , its today’s 
form appeared the first time in Antal Péch’s min
ing dictionary. This greeting was accepted by the 
board of the Hungarian Mining and Metallurgical 
Society.
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_  V A SK O H Á SZA T—
Az acél m eleghengerlésének  

három jellem ző hőm érséklete és  kísérleti úton
való m eghatározásuk

JONAS, J. J.

A meleghengerlés szúrástervének összeállítását 
nagymértékben megkönnyíti a Tnr, az Ar3 és az 
Ar1 hőmérsékletek ismerete. Tnr az ausztenit 
újrakristályosodásának határhőmérséklete.
A dolgozatban ennek a három hőmérsékletnek 
laboratóriumi körülmények között végzett 
csavaróvizsgálattal való meghatározásával 
foglalkozunk. Egyetlen vizsgálatsorozattal 
meghatározható mindhárom hőmérséklet.
A csavaró vizsgálat alapján megállapított 
értékek jó l egyeznek más módszerekkel kapott 
értékekkel. A z üzem i adatokkal is jó  egyezés 
mutatkozott. A csavaró vizsgálattal 
meghatározott jellem ző hőmérsékletek jó l 
használhatók szalagsorok szúrástervének 
meghatározásakor.

A
 m ik r o ö t v ö z ö t t  a c é lo k  m e l e g h e n g e r l é s é n e k  j e 

l e n l e g  a lk a lm a z o t t  t e c h n o ló g iá j a  a z o n  a  f e l is 

m e r é s e n  a la p s z ik ,  h o g y  é r t e lm e z n i  l e h e t e t t  az  

a c é l  m e l e g h e n g e r l é s e  s o r á n  h á r o m  ú n .  k r it ik u s  h ő 

m é r s é k le t e t  [ 1 ] .  E b b ő l  a  h á r o m  h ő m é r s é k le t b ő l  a z  e l 

s ő t  T nr-r e l j e l ö l j ü k ,  é s  a z  „ n r ” i n d e x  a z t  j e lö l i ,  h o g y  no- 
renystullization. E z  u g y a n is  a z  a h ő m é r s é k le t ,  a m e ly  fe 

le t t  a  s z ú r á s o k  k ö z ö t t  a z  a u s z t e n i t  s ta t ik u s a n  ú jra  k r is 

tá ly o s o d ik . E n n e k  a z  a  k ö v e t k e z m é n y e ,  h o g y  a  s z e m 

c s e m é r e t  c s ö k k e n ,  é s  a h e n g e r l é s  s o r á n  k ia la k u lt  a la 

k ítá s i k e m é n y e d é s  h a tá s a  m e g s z ű n ik .

A  m á s ik  k é t  j e l l e m z ő  h ő m é r s é k le t k é n t  az a u s z te n it -  

n e k  f e r r it té  é s  p e r l i t t é  v a ló  á ta la k u lá s á n a k  a  c s é v é lé s -  

k o r  é r v é n y e s ü lő  k e z d ő  é s  b e f e j e z ő  h ő m é r s é k le t é t  te 

k in tjü k , é s  l e h ű l é s  k ö z b e n i  á ta la k u lá s i  h ő m é r s é k le t e k 

r ő l  lé v é n  s z ó ,  A y g -m a l i l le tv e  A (.,- g y e l  j e lö l j ü k  e z e k e t  a 

h ő m é r s é k le t e k e t .

O ly a n  e s e t e k b e n ,  a m ik o r  a  s z ú r á s o k  k ö z ö t t i  id ő ta r 

t a m o k  v i s z o n y la g  h o s s z ú a k  (>  2 0 s ) ,  a  T nr é s  a z  A |3  h ő 

m é r s é k le t  k ö z ö t t i  h e n g e r l é s  e s e t é n  a z  a u s z t e n it  ú jra- 

k r is tá ly o s o d á s á t  a  k iv á lá so k  m e g g á t o l j á k .  íg y ,  a z  a la k í 

tás h a tá s a  s z ú r á s r ó l- s z ú r á s r a  ö s s z e g z ő d ik ,  ú n .  „pan
cake” ( l e p é n y  a la k ú )  a u s z t e n i t  s z e m c s é k b ő l  á l ló  s z ö v e t  

a la k u lt  k i [ 2 ] ,  a m e ly  a z  u t o l s ó  s z ú r á s t  k ö v e t ő  l e h ű lé s -

Előadásként elhangzott a XI. Országos hengerész konferencián, 
Ózdon, 1993 szeptemberében

k o r  f in o m  f e r r i t t é  a la k u l  át. H a  a  s z ú r á s o k  k ö z ö t t i  id ő  

k is e b b ,  m in t  1 s, k ö z v e t l e n ü l  az A r3 h ő m é r s é k l e t  f e le tt  

v é g z e t t  h e n g e r l é s  s o r á n  az a u s z te n it  d in a m ik u s  újra- 

k r is tá ly o so d á sa  e r e d m é n y e k é p p e n  a p r ó  a u sz ten it-  

k r is z ta l l ito k b ó l á l l ó  s z ö v e t  a lak u l k i. A z  i l y e n  a u sz ten it-  

b ő l  m é g  f in o m a b b  f e r r it  k é p z ő d h e t ,  m i n t  a  le p é n y  

a la k ú  a u s z t e n i t b ő l .  V é g ü l ,  h a  az a c é l t  a z  A r3 é s  A rl k ö 

z ö t t i ,  ú n . in t e r k r i t ik u s  ta r to m á n y b a n  a la k ít ju k ,  a ferrit  

k r isz ta l lito k b a n  a la k í t á s i  k e m é n y e d é s s e l  s z á m o lh a 

t u n k ,  e m e l le t t  a  m é g  m e g lé v ő  a u s z t e n i t  k r isz ta llito k  

m é g  in k á b b  l e p é n y s z e r ű e k  le s z n e k . M i n d k é t  e m líte t t  

f o ly a m a t  a m e l e g e n  h e n g e r e l t  t e r m é k e k r e  j e l l e m z ő  

s z ilá r d sá g i é r t é k e k e t  m e g h a la d ó  é r t é k e k h e z  v e z e t .

A  T nr h ő m é r s é k l e t  m e g h a tá r o z á s á r a  le g in k á b b  a 

z ö m ít ő v iz s g á la t o t  v a g y  a  la b o r f e l t é t e le k  k ö z ö t t  v é g z e tt  

m e le g h e n g e r lé s t  h a s z n á lj á k  [3 ] .  A z  A r3 é s  A rl h ő m é r 

s é k le t e k e t  r e n d s z e r i n t  a la k ító  fe j je l i s  e l l á t o t t  d ila to -  

m é t e r r e l  h a tá r o z z á k  m e g .  Ez u tó b b i  m ó d s z e r r e l  m e g 

h a tá r o z o t t  a d a t o k  a z o n b a n  n e m  h a s z n á lh a t ó k  fe l a 

tö b b s z ú r á s o s  t e c h n o l ó g i á k  t e r v e z é s é h e z ,  m iv e l  az új- 

r a k r is tá ly o so d á s  é s  a z  á ta la k u lá s k in e t ik á j a  e r ő s e n  

f ü g g  az a u s z t e n it  a la k ítá s  e lő tt i á l l a p o t á t ó l  [ 4 ] .  M ás 

sz ó v a l,  az a c é l  m e l e g h e n g e r l é s é n e k  h á r o m  k ritik us  

h ő m é r s é k le t e  a  s z ú r á s te r v  r é s z l e t e i t ő l  é r z é k e n y e n

fü g g -
A  d o lg o z a t  a  k r i t ik u s  h ő m é r s é k le t e k  la b o r a tó r iu m i  

k ö r ü lm é n y e k  k ö z ö t t  v é g z e t t  c sa v a r ó  v iz s g á la t ta l  va ló  

m e g h a tá r o z á s á v a l  f o g la lk o z ik .  M iv e l  e z  a  v izsgá lati 

m ó d s z e r  a m e l e g h e n g e r l é s  fiz ika i s z im u lá c ió j á n a k  t e 

k in t h e t ő ,  a m é r é s i  e r e d m é n y e k  k ö z v e t l e n ü l  fe lh a sz 

n á lh a t ó k  a s z ú r á s t e r v e k  ö s s z e á l l í t á s á h o z .  E n n e k  a  

m ó d s z e r n e k  t o v á b b i  e lő n y e  az, h o g y  e g y e t l e n  v izsgá 

la t ta l m e g h a t á r o z h a t ó  m in d h á r o m  j e l l e m z ő  h ő m é r 

s é k le t .  A  n a g y s z á m ú  a c é lm in ő s é g  v iz s g á la t a  so r á n  ka 

p o t t  a d a to k a t  ö s s z e h a s o n l í t o t t u k  a z  ir o d a lo m b a n  ta

lá lh a tó ,  é s  m á s  m ó d s z e r e k k e l  k a p o t t  a d a to k k a l .  A  csa 

v a r ó v iz sg á la tta l m e g h a t á r o z o t t  a d a t a in k a t  ö s s z e h a s o n 

l í t o t tu k  to v á b b á  a z  A lg o m a  S te e l C o r p o r a t io n  (M arie, 

K a n a d a )  d u r v a le m e z s o r á n  és  a  S t e l c o  L a k e  E rie  

W o r k s  m e le g s o r á n  m e g h a tá r o z o t t  a d a t o k k a l .  V é g ü l  

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

r o m  je lle m z ő  h ő m é r s é k le t é r e  a la p o z v a  h o g y a n  le h e 

t e t t  az Ip sc o  S t e c k e l  m e le g s o r á r a  ( R e g i n a ,  K an ad a)  

e g y  n a g y s z i lá r d s á g ú , m ik r o ö tv ö z ö t t  a c é l  szú r á ste rv é t  

k id o lg o z n i .
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A kísérleti m ó d szer

F ü g g e t l e n ü l  a ttó l, h o g y  m i ly e n  a c é lm in ő s é g r e  é s  m i 

ly e n  h e n g e r s o r r a  v o n a tk o z ó a n  k e l l  a  h á r o m  k r it ik u s  

h ő m é r s é k le t e t  m e g h a tá r o z n i ,  a z  a la k v á lto z á s  a  h ő 

m é r s é k le t  é s  a  szú rások  k ö z ö t t i  i d ő  j e l e n t ik  a h e n g e r 

lé s  m é r v a d ó  je l le m z ő it .

A z  a la k v á lto z á s i s e b e s s é g n e k  i s  v a n  b iz o n y o s  h a tá 

sa , d e  h a t á s a  f e lt e h e t ő e n  n e m  ö s s z e m é r h e t ő  az e lő b 

b ie k é v e l  [ 5 ,  6 ] .  íg y  m in d e g y ik  e r e d m é n y ü n k e t  -  2  s'1 

a la k v á lto z á s i  s e b e s s é g g e l  v é g z e t t  k í s é r le t e k  a la p já n  h a 

tá r o z tu k  m e g .

A  k r it ik u s  h ő m é r s é k le t e k e t  a  fo ly á s i  h a tá r  k ö z e p e s  

é r t é k é n e k  h ő m é r s é k le t f ü g g é s e  a la p já n  h a tá r o z tu k  

m e g .  A  v is z o n y o k  á t t e k i n t h e t ő b b é  t é t e le  é r d e k é b e n  

o ly a n  „ á t la g o s ” szú r á ste rv e t v e t t ü n k  a la p u l, a m e ly n e k  

m in d e n  j e l l e m z ő j é t  á l la n d ó n a k  t e k in t e t t ü k ,  a  h ő m é r 

s é k le t  k iv é te lé v e l .

P é ld á u l ,  a z  Ip sco  m e le g - S t e c k e l  s o r á r a  (a m e ly e n  a  

m o s t  b e m u t a t a n d ó  m ó d s z e r t  e l ő s z ö r  a lk a lm a z tu k ) j e l 

l e m z ő n e k  ta lá ltu k , h o g y  a z  e l ő n y ú j t á s t ó l  a  k é sz r e h e n -  

g e r lé s ig  á ü a g b a n  17 sz ú r á ssa l, é s  s z ú r á s o n k é n t  3 0 % -o s  

fo g y á s sa l l e h e t  sz á m o ln i, m í g  a z  e g y e s  sz ú r á so k  k ö z ö t t  

k b . 3 0  s t e l ik  e l.

A z  e g y e s  szú rások  h ő m é r s é k l e t é t  k ö z e l í t ő le g  ú g y  

h a tá r o z h a t j u k  m e g , h a  f e l t é t e l e z z ü k ,  h o g y  az a c é l e lő -  

m e le g í t é s i  h ő m é r s é k le tr ő l ,  k b .  1 2 6 0  °C -ró l -  6 0 0  ”C -ra  

1 ”C / s  s e b e s s é g g e l  h ű l le ,  v a g y is  a z  e g y e s  sz ú r á so k  

3 0 — 3 0  “C -k a l k iseb b  h ő m é r s é k l e t e n  k ö v e t ik  eg y m á st . 

M iv e l a  S te c k e l- s o r  a la p v e t ő e n  s z a la g o k  e lő á llítá sá r a  

s z o lg á ló  r e v e r z á ló  h e n g e r s o r ,  e z e k  a z  á t la g o k  v a ló já 

b a n  b á r m e ly  eg y á llv á n y o s r e v e r z á l ó  h e n g e r s o r r a  n é z 

v e  is  a lk a lm a z h a tó n a k  b iz o n y u l t a k .

E z é r t  a z  á lta lu n k  a lk a lm a z o t t  v iz sg á la t i p r o g r a m 

m a l m e g h a tá r o z o t t  a d a to k  a  h e n g e r s o r o k  t ö b b s é g e  

s z ú r á s te r v é n e k  te r v e z é se k o r  a l a p u l  v e h e t ő k ,  a  s z é le s 

s z a la g  h e n g e r l é s  e s e te  p e d i g  k ü l ö n  is  m e g e m lí t e n d ő .  

E b b e n  a  d o lg o z a tb a n  k ö z ö l t  e r e d m é n y e k  az e lő b b  

r ö g z í t e t t  f e l t é t e le k  e s e t é n  é r v é n y e s e k ,  a z  e t tő l  e l t é r ő  

e s e t e k r e  k ü lö n  u ta lu n k .

A  s z o k á s o s  m e c h a n ik a i v i z s g á la t o k  le g tö b b je  —  

p é ld á u l  a  n y o m ó  és  a  s z a k ít ó  v i z s g á la t  —  n e m  a lk a l 

m a s  ü z e m i  szú rá sterv ek  s z im u lá lá s á r a ,  m iv e l e z e k  s o 

rá n  a z  a la k v á lto z á s  m é r té k e  e r ő s e n  k o r lá to z o t t  a  p r ó 

b a te s t  a la k já n a k  a v iz sg á la t  k ö z b e n i  r a d ik á lis  m e g v á l 

to z á sa  m ia t t .  A  csavaró v iz s g á la t  s o r á n  f e l l é p ő  m é r e t 

b e li  v á l t o z á s o k  ez ze l e l l e n t é t b e n  v is z o n y la g  j e le n t é k t e 

l e n e k ,  é s  í g y  n a g y  a la k v á lto z á s o k  is  e lé r h e t ő k .

A  v iz s g á la to k a t  eg y  s z e r v o - h id r a u l ik u s ,  s z á m ító g é p 

p e l  v e z é r e l t  M T S -g y á rtm á n y ú  s z a k í t ó m ű v ö n  h a jto ttu k  

v é g r e . A  s z a k ító g é p r e  e g y  R e s e a r c h  I n c o r p o r a te d  c é g  

á lta l g y á r to t t ,  su g á r z ó c sö v e s  k e m e n c e  v o lt  fe ls z e r e lv e ,  

a m e ly n e k  s z a b á ly o z ó r e n d s z e r é t  a  L e e d s  é s  N o r th r u p  

c é g  s z á l l í t o t t a  [7 ] .  A  p r ó b a t e s t e k e t  k v a r c c ső b e n  h e 

ly e z tü k  e l .  A  n a g y tisz ta sá g ú  a r g o n  v é d ő g á z  a k a d á ly o z 

ta  m e g  a  p r ó b a te s te k  o x id á c ió j á t .

A  p r ó b a te s t e k  a k ís é r le t e k  s o r á n  d e f o r m á ló d ó  r é 

s z é n e k  h o s s z a  2 0  m m , á t m é r ő j e  6 , 4  m m  v o l t  A c é lm i 

n ő s é g e n k é n t  le g a lá b b  h á r o m  p á r h u z a m o s  m é r é s t  v é 

g e z t ü n k  a  m e g h a tá r o z a n d ó  k r i t ik u s  h ő m é r s é k le t i  é r 

t é k e k  m e g b íz h a tó s á g a  é r d e k é b e n .

1. ábra. Nióbiummal mikroötvözött acél je llem ző  fe s z ü lts é g -  
alakváltozás diagramjai. A  méréssorozattal egy reverzáló henger
so r szúrástervét szim ulálják. (17 szúrás, 30 s szúrások közötti 
időtartam)

2. ábra. A közepes a lakítás i szilárdság változása a hőmérséklet 
reciprokának függvényében, az 1. ábrán fe ltüntetett mérési ada 
tok alapján

A  n y o m a t é k /c s a v a r á s i  s z ö g  a d a t o k b ó l  a  s z o k á s o s  

m ó d o n  h a t á r o z t u k  m e g  az e g y e n é r t é k ű  d — e  d ia g r a 

m o t ,  a m e ly b ő l m i n d e n  e g y e s  s z ú r á s r a  v o n a tk o z ó a n  

n u m e r ik u s  in t e g r á l á s s a l  h a tá r o z tu k  m e g  a  fo ly á s i h a 

tá r  á d a g é r té k é t  [ 7 ] ,  v a g y is

CTeq de„ ( 1)

ahol CTeq a folyási ha tá r átlagértéke
oeq az egyenértékű  folyási határ
Ej, -  £a a kérdéses szúráskor érvényesülő egyenértékű 

alakváltozás
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A m eleghengerlés három jellemző 
hőm érsékletének meghatározása

A m i n t  a z t  az e l ő b b  m á r  e m l í t e t t ü k ,  a  j e l l e m z ő  h ő m é r 

s é k le t e k e t  a  fo ly á s i  h a tá r  á t la g é r t é k é n e k  ( k ö z e p e s  ala 

k ítá s i  s z i lá r d s á g )  a  s z ú r á s o k  s o r á n  v a ló  v á lto z á sá b ó l  

k a p h a t j u k  m e g .  A z  1. ábrán b e m u t a t o t t  f e s z ü lt s é g —  

a la k v á lto z á s  g ö r b e s e r e g  —  a m e ly  a  v iz s g á la t i  p r o g r a m  

s o r á n  f e lv e t t  ö s s z e s  g ö r b é t  m u ta tja  — j e l l e m z ő n e k  b i 

z o n y u l t  a  l e g t ö b b  m ik r o ö t v ö z ö t t  a c é l  e s e t é b e n .  A  fo 

ly á si h a tá r  a  f o ly a m a t  e lő r e h a la d á s a  k ö z b e n  fo k o z a to 

s a n  n ö v e k s z ik ,  a m i  e l s ő s o r b a n  az a la k ítá s i  h ő m é r s é k 

l e t  c s ö k k e n é s é n e k  t u d h a t ó  b e .  A k k o r  a z o n b a n ,  h a  a  

fo ly á s i  h a tá r t  a z  1 0 0 0 / T  f ü g g v é n y é b e n  á b r á z o lju k , 

a h o l  T  a z  a d o t t  s z ú r á s k o r  é r v é n y e s ü lő  h ő m é r s é k le t ,  

n é g y  j e l l e g z e t e s  t a r t o m á n y  i s m e r h e t ő  f e l ,  a m e ly e k e t  a  

T ni é s  a z  a u s z t e n i t n e k  f e r r i t t é  v a ló  á t a la k u lá s á n a k  kez 

d ő  é s  b e f e j e z ő  h ő m é r s é k l e t e i  j e l ö l n e k  k i.

A  le g m a g a s a b b  h ő m é r s é k le t e k  ta r t o m á n y á b a n  (I. 

r é g ió )  a  fo ly á s i h a tá r  n ö v e k e d é s é n e k  ü t e m e  m é g  ki

c s i, d e  m a g a  a  n ö v e k e d é s  k iz á r ó la g  a z  a la k ítá s i  h ő m é r 

s é k le t  c s ö k k e n é s é n e k  t u d h a t ó  b e .  E r r e  a z  a c é lr a  é s  az  

a d o t t  s z ú r á s te r v r e  n é z v e  -  9 3 0  ' G o n  k e z d  a  fo ly á s i h a 

tár e r ő t e l j e s e b b e n  n ö v e k e d n i ,  ( 1 0 0 0 / T  =  0 ,8 4 ) .  Ez a  

h ő m é r s é k le t  a z  a u s z t e n i t  ú jr a k r is tá ly o s o d á s i  h a jla m á 

n a k  m e g v á lto z á s á v a l  k a p c s o la t o s ,  e z  a la t t  a  h ő m é r s é k 

l e t  a la t t  a z  a u s z t e n i t  a la k ítá s i k e m é n y e d é s e  m ár  

ö s s z e g z ő d ik .  A III . t a r to m á n y r a  a  fo ly á s i h a tá r  c sö k k e 

n é s e  a  j e l l e m z ő ,  a m e ly  a z  a u s z t e n it b ő l  k e le tk e z e t t  

n a g y  m e n n y is é g i !  f e r r it  j e l e n l é t é v e l  v a n  k ö z v e ü e n  

ö s s z e f ü g g é s b e n .  A d o t t  h ő m é r s é k le t e n  a z  a u s z te n it  a  

n a g y o b b  fo ly á s h a tá r ú  fá z is . í g y  a z  a u s z t e n i t — fer r it  át

a la k u lá s  m á r  t e l j e s s é  v á lik  a  IV . r é g ió  h a tá r á n a k  m e g 

f e l e l ő  h ő m é r s é k le t e n ,  a  f e r r it  a la k ítá s i k e m é n y e d é s e  

é s  a  c s ö k k e n ő  h ő m é r s é k l e t  e g y ü t t e s e n  a  fo ly á s i  h a tár  

to v á b b i n ö v e k e d é s é t  o k o z z a .

A  T ni. - h ő m é r s é k le t  m e g h a t á r o z á s a k o r  b iz o n y o s  

ó v a t o s s á g g a l  k e l l  e l j á r n u n k .  A  3a. ábra e g y  C -M n -a c é l  

fo ly á s i  h a tá r á n a k  á t la g o s  é r t é k é t  m u ta t ja  a  sz ú r á s  h ő 

m é r s é k le t é n e k  r e c ip r o k a  f ü g g v é n y é b e n .  S z e m m e l  lát

h a t ó a n  8 6 0  "C k ö r ü l  m é g  a u s z t e n it e s  á l la p o t b a n  tö 

r é s p o n t  v a n  a  g ö r b é n ,  a  t ö r é s p o n t  u tá n  a  g ö r b e  m er e -  

d e k e b b .  M iv e l e b b e n  a z  e s e t b e n  n e m  m ik r o ö tv ö z ö t t  

a c é lr ó l  v a n  s z ó , e z  a  p o n t  n e m  f e l e l t e t h e t ő  m e g  a  kér 

d é s e s  a c é l  T ni. - h ő m é r s é k le t é n e k .  A  m e r e d e k s é g  sz em 

m e l  lá t h a t ó  v á lto z á s a  e b b e n  a z  e s e t b e n  a n n a k  a  tén y 

n e k  a  k ö v e t k e z m é n y e ,  h o g y  a fo ly á s i h a tá r n a k  a h ő 

m é r s é k le t  r e c ip r o k a  s z e r in t i  v á lto z á sa  n e m  ír h a tó  le  

l in e á r i s  f ü g g v é n n y e l ,  e z t  a  k a p c s o la t o t  v a la m ily e n  m á s  

j e l l e g ű  f ü g g v é n n y e l  l e h e t  k ö z e l í t e n i .  V a ló b a n ,  h a  a  fo 

lyási h a tá r  lo g a r i t m u s á t  tü n te t jü k  f e l  a  h ő m é r s é k le t  

r e c ip r o k á n a k  f ü g g v é n y é b e n  —  a m in t  a z  a  3 b . á b rán  

lá t h a t ó  is —  e g y e n e s t  k a p u n k .  A  fo ly á s i h a t á r  h ő m é r 

s é k le t f ü g g é s e  m i n d e n  o ly a n  e s e t b e n  e z t  a  tö r v é n y sz e 

r ű s é g e t  k ö v e t i ,  h a  a z  a u s z t e n it  ú jr a k r is tá ly o so d á sa  

n e m  g á t o l t  [ 9 ] .

A  l in e á r i s  m e g k ö z e l í t é s  c sa k  v is z o n y la g  sz ű k  h ő 

m é r s é k le t t a r t o m á n y b a n  l e h e t  j ó ,  s z é le s e b b  h ő m é r s é k 

le t - t a r t o m á n y b a n  i ly e n  t íp u s ú  k ö z e l í t é s  h a sz n á la ta  

m á r  k e v é s b é  l e h e t  m e g b íz h a t ó .

S z á m o s  m ó d j a  v a n  a n n a k , h o g y  ig a z o l j u k :  a  tap asz 

t a l t  tö r é s p o n t  v a ló b a n  T nr- h ő m é r s é k le t - e .  E lő s z ö r  is 

a z  a c é l  ö s s z e t é t e l é t  k e l l  m e g h a tá r o z n i  a n n a k  é r d e k é 

b e n ,  h o g y  m e g á l la p í t s u k ,  ta r ta lm a z -e  a z  a c é l  o ly a n  

e l e m e k e t ,  a m e ly e k  k iv á lá so k a t  k é p e z h e t n e k .  F é l- lo g  

d ia g r a m p a p ír  h a s z n á la t a  j e le n t i  a  m á s ik  l e h e t ő s é g e t .  

H a s o n ló a n  m e g b í z h a t ó  a  fo lyási h a t á r  lo g a r itm u s a  

1 / Т  sz er in ti v á l t o z á s á n a k  e le m z é s e ,  a m i n t  a r r a  m á r  a 

3 b .  á b ra  k a p c s á n  is  u ta ltu n k . A z  is l á t h a t ó  a z  e d d ig ie k 

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

j e l l e g z e t e s e b b ,  h a  a z  ú jr a k r is tá ly o so d á s  v a ló b a n  g á to lt  

a z  a d o t t  a c é l e s e t é b e n .  E z  a  2. és 3a. ábra ö s s z e h a s o n l í 

t á s á b ó l  is n y ilv á n v a ló .

3. ábra. (a) Egy C— M n-acél közepes alakítási szilárdságának 
változása az abszolút hőmérséklet reciprokának függvényében. 
Ebben az ábrázolásmódban a görbén „lá tszó lagos" töréspont fi
gye lhető  meg.
(b) A z  (a) diagram szerin ti adatok egyenest adnak, ha  a  feszültsé- 
g i adatok logaritmusát tüntetjük fel az abszolút hőm érséklet recip
rokának függvényében.
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V é g ü l ,  a z  a la k ítá si h ő m é r s é k l e t r ő l  e d z e t t  m in tá k  

m e ta l lo g r á f iá i  v iz sg á la ta  a d h a t  a z  a u s z t e n it  k risz ta lli-  

to k  a la k já r a  n é z v e  in fo r m á c ió t .  A b b a n  az e s e tb e n , h a  

le p é n y a la k ú  k r isz ta llito k  a lk o t j á k  a  s z ö v e te t ,  az a n n a k  

j e le ,  h o g y  s e m  sta tik u s, s e m  d i n a m i k u s  ú jr a k r is tá ly o  

s o d á s  n e m  z a j lo t t  le . E z u t ó b b i  m ó d s z e r t  a lk a lm a z tu k  

le g g y a k r a b b a n  a  c s a v a r ó v iz s g á la tb ó l  m e g h a tá r o z o t t  

é r té k e k  e l le n ő r z é s é r e .

H a  f e l t é t e le z z ü k ,  h o g y  a  f o ly á s i  h a tá r  á t la g é r té k e ,  

o ec] a  h ő m é r s é k le t  r e c ip r o k á n a k  ( 1 0 0 0 /T )  l in e á r is  

f ü g g v é n y e  a z  I, II é s  IV. r é g i ó b a n ,  a  k ritik u s h ő m é r 

s é k le t e k e t  sz á m ítá ssa l is m e g  l e h e t  h a tá r o z n i [1 0 ] ;  n e 

v e z e t e s e n

Öeq = (A + В • 1000/T), ha T > Tnr (2)

é s

ö = (А’ + B’ -1000/T)  ( 1 - V , ) +  (3)
+ (C + D • 1000/T) Vf, ha T < Tnr

ahol Vf a ferrit térfogathányada T  hőm érsékleten, és a követke
ző em pirikus összefüggéssel határozha tó  meg:
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m -

,  ЮОО-

£  л
^  350 i

-■I& 90C-

s sso-

800-
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4 Bacrofx é r m ások [  /3 7 ?-íp

cvV*
V е"

fi.
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4. ábra. A (8) egyenlet szerint szám íto tt és a mért Tnr hőmérsék
letek közötti kapcsolat

5. ábra. A Nb-, a Ti- és а V— ötvözés hatása egy 0,07% C— , 
1,4% Mn—  és 0,25% Si— tartalm ú a cé l Tnf-hőmérsékletére. A  
görbéket a (9) egyenlet alapján ra jzo ltuk meg. Valamennyi po n t 
kísérleti adatot je lent Cuddy [12 ] m unká ja  alapján. A V hatására 
vonatkozó egyetlen értéket Bacroix és tsa i [13] határozták meg.

1. táblázat

A T „r és a kém iai összetétel közötti ko rre lác ió  meg

állapítására használt acélok összetételének határai, %

Összetevő Ez a  tanulmány 
min. max.

Irodalom
min. max.

C 0,04 0,17 0,04 0,08
Si 0,15 0,5 0,15 0,29
AI 0,016 0,052 0,002 0,065
Mn 0,41 1.9 1,16 1,44
Nb 0 0,06 0 0,05
V 0 0,12 0 0,12
Ti 0 0,06 0 0,11
Mo 0 0,31 0 0,31
Cr 0 0,67 0 0
Ni 0 0,45 0 0

V,= E (1000/T) F / [1 + E (1000/T) F] (4)

ahol A a metszék, és D az egyenes m eredeksége az I. régióban. 
Hasonlóképpen, A’ és B ’, valamint C és D a m egfelelő állandók 
a II. és IV. tartom ányban, végül E és F a III rég ió  átmeneti gör
beszakaszán jellem ző állandók. Maguk a kritikus hőmérsékle
tek a fentiek figyelembevételével az alábbiak szerin t írhatók fel:

Tnr= 1000 ( B - B j / ( A ' ~  A) (5)

A r3 = 1000 (32.33E)1/f  (6)

AM = 1000 (E/32.33)1/f  (7)

E b b e n  az ö s s z e f ü g g é s b e n  az  A r3 h ő m é r s é k l e t  5 %- 

n y i, m íg  az A rl h ő m é r s é k l e t  9 5 % -n y i f e r r i t h e z  ta r to 

z ik .  A z  A , B , A ’, B ’, C , D , E  é s  F  k o n s t a n s o k a t  a le g k i 

s e b b  n é g y z e te k  m ó d s z e r e iv e l  h a t á r o z t u k  m e g .

A Tnr hőmérséklet 
vegyi összetételtől való függése

A  c sa v a r ó v iz sg á la t m ó d s z e r é t  h a s z n á lv a ,  1 7  k ü lö n b ö z ő  

ö s s z e té t e lű  a c é l  T nr h ő m é r s é k le t é t  h a t á r o z t u k  m e g . A  

v iz sg á lt  a c é lo k  k ö z ö t t  v o lta k  ü z e m i  é s  la b o r a tó r iu m i  

a d a g b ó l  s z á r m a z ó k  e g y a r á n t , a m e l y e k n e k  k a r b o n ta r 

t a lm a  0 ,0 4  é s  0 ,1 7  tö m e g s z á z a lé k  k ö z ö t t  v á lto z o t t , é s  a  

j e l l e m z ő  m ik r o ö t v ö z ő  e le m e k  v a la m e ly ik e  m in d ig  j e 

l e n  v o lt  (1. tá b lá za t). N é h á n y u k  C r - o t  é s /v a g y  N i-t  is  

ta r ta lm a z o tt. A z  a c é l o k  e g y  r é s z é t  ö n t ö t t  (b u g a )  á lla 

p o tb a n  k a p tu k  k é z h e z .  A  tö b b i m in t á t  a z  e lő le m e z  v é 

g e i b ő l  v á g tá k  l e  a  s z a la g s o r o n  t ö r t é n ő  k ih e n g e r lé s t  

m e g e lő z ő e n .

A  h a r m a d ik  c s o p o r t o t  o ly a n  k í s é r l e t i  a d a g o k b ó l  

sz á r m a z ó  m in t á k  k é p v is e l ik ,  a m e ly e k e t  la b o r k ö r ü lm é 

n y e k  k ö z ö t t  h e n g e r e l t e k  ki 15 m m  v a s ta g s á g ú  le m e z 

z é .  E z  u tó b b i e s e t b e n  a  csa v a ró  p r ó b á k a t  h o ssz irá n y 

b a n , vagyis a  h e n g e r l é s  irán yával p á r h u z a m o s a n  v e t 

tü k  k i. A z ö n t ö t t  á l la p o t ú  m in tá k  k é s z í t é s e k o r  ü g y e l 

tü n k  arra, h o g y  a  m in t á k  n e  az  e r ő s e n  d ű su lt  ta r to 

m á n y b ó l l e g y e n e k  k iv é v e .

A  saját k í s é r l e t e in k b ő l  s z á m lá z ó  T nr h ő m é r s é k le t e 

k e t  e g y ü tt  é r t é k e l t ü k  a z  ir o d a lo m b a n  m e g t a lá l t  to v á b 

b i  2 0  a c é lr a  v o n a t k o z ó  T nr h ő m é r s é k le t t e l .  Ez u tó b b i 

a k  m in d  k ís é r le t i  a d a g o k b ó l  s z á r m a z ó  a c é lo k  v o lta k , 

a m e ly e k n e k  ö s s z e t é t e l é t  tu d a to sa n  v á lto z ta t tá k  a n n a k  

é r d e k é b e n ,  h o g y  a  k é m ia i  ö s s z e t é t e l n e k  a z  ú jrakristá- 

ly o so d á s i k in e t ik á k r a  g y a k o r o lt  h a t á s á t  m e g á lla p ít h a s 

sá k . A z 1. t á b lá z a tb a n  e z e k n e k  a z  a c é lo k n a k  a  v e g y i  

ö s s z e té te l i  h a tá r a it  i s  f e ltü n te t tü k .
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A T nr és a kémiai összetétel között e két adatsor 
együttes figyelembevételével és regressziós analízis se
gítségével a következő összefüggést leh e te tt megálla
p ítan i [11]:

T nr = 887 + 464 C + (6445 Nb -  644 VNb) + (8)
+ (732 V -  230 W ) + 890 Ti + 363 AI -  357 Si

E rre az összefüggésre nézve a korrelációs koeffici
ens 0,98, amely jelzi, hogy a számított és a m ért ada
tok között szoros kapcsolat van. Ezt jelzi a 4. ábra di
agram ja is. Az egyes m ikroötvözőelem eknek a Tnr-hő- 
m érsékletre gyakorolt hatását az 5. ábra m utatja, ame
lyen a (8) összefüggésből számított T nr-hőmérséklete- 
ket együtt tüntettük fel Cuddy [12] kísérleti úton 
m eghatározott adataival. Cuddy egy 0,07 % C-, 1,4 % 
Mn- és 0,21 % Si-tartalmú kiinduló acél összetételét 
változtatta tudatosan a mikroötvöző elem ek hatásai
nak  tisztázása érdekében.

A m int az látható, a N b-nak van a legnagyobb hatá
sa, amelyet ebben a so rb an  a Ti és az A1 követ (Cud- 
dynak nincs Al-ra vonatkozó adata). 0,1 tömeg%-nál 
több  V-nak is van m ár egy gyenge, de jellegzetes Tnr- 
növelő hatása. Ezek az elem ek miiül képesek karbi- 
dot, n itridet vagy karbon itridet képezni, és az a tény, 
hogy a C-tartalom és a T nr között egyértelm ű kapcso
la t van, alátámasztja azt az általános megfigyelést, 
hogy a karbonitrid kiválások meggátolják az újrakris
tályosodást.

így ezek az eredm ények m esszemenően összhang
ban  vannak azokkal az irodalm i eredm ényekkel, ame
lyek a mikroötvözők által alkotott kiválások újrakristá- 
lyosodást gátló hatásával kapcsolatosak.

Meg kell azonban em líteni, hogy néhány  ötvöző 
elem m el kapcsolatban n em  várt hatást tapasztaltak. 
E nnek  lehetséges okaira a későbbiek során  még rövi
d en  visszatérünk.

A (8) egyenletben a Nb-ra és a V-ra vonatkozó tag
ban  m egjelenő gyökös rész arra utal, hogy ezeknek az 
ötvözőknek kis koncentrációknál kisebb a hatása, 
m in t nagyobb koncentrációknál. Más szóval, a gyökös 
rész nagyobb hatású kis koncentrációknál, Nb-ra néz
ve -  0,02%-ig, V-ra nézve pedig  0,1%-ig.

Valóban, 0,1% V-ig a korrelációs összefüggés Tnr 
csekély csökkenését jelzi, am in t az az 5. áb rán  is látha
tó. Ezeknek az elem eknek, különösen pedig a Nb- 
nak, kisebb az újrakristályosodást gátló hatásuk kis 
koncentrációk esetén.

A regressziós analízis szerint a Mn-nak nincs hatása 
T nr-re, ellentétben az irodalom ban gyakran található 
véleménnyel, m iszerint a Mn kétféle m ó d o n  is gátolja 
az újrakristályosodást. A szilárd oldatba beépülő  Mn- 
atom ok fékező hatása je le n ti az első és a legfontosabb 
hatást. Jellemző változás azonban csak < 1 %  Mn-tarta- 
lom ig tapasztalható [14J. Nagyobb koncentrációk 
esetén, a Mn-tartalom változása láthatóan nem  befo
lyásolja az újrakristályosodási kinetikát Másrészről, a 
M n megnöveli a Nb újrakristályosodást gátló hatását, 
mivel növekvő M n-tartalom m al növekszik a NbC old
hatósága [15]. Ezért, tö b b  Nb ju t a szilárd oldatba, és 
ezáltal erősödik az o ld o tt Nb-atomok gátló hatása. Ez 
azonban csak igen gyenge hatás lehet. H a  pl. a Mn-

в. ábra. A csavaróvizsgálattal meghatározott és O uch i és társai 
[17 ] összefüggése alapján számított Ar3 hőm érsékletek közötti 
kapcsolat.

tartalm at 1,25%-ról 1,9%-ra növeljük, a N bC oldódási 
hőmérséklete 996 ”C-ról 991 "C-ra csökken (azaz csak 
5 °C-kal) egy 0,05%C-, 0,035% Nb-tartalmú acélban 
[15]. Mindkét m echanizm usra nézve érvényes ezért, 
hogy a Mn-tartalom 1 % feletti tartom ányban való vál
tozásának csak csekély hatású lehet az újrakristályoso- 
dás meggátlásában. Mivel a vizsgált 37 acél közül csak 
négynek volt a M n-tartalm a 1% alatt, levonható  az a 
következtetés, hogy az adott esetben a M n-tartalom 
túl szűk tartom ányban változott ahhoz, hogy az újra- 
kristályosodás kinetikáját érzékelhetően m ódosítani 
tudná.

A Mo hatásának elem zésekor figyelembe kell ven
ni a többi ötvözőelemmel való kölcsönhatást is. Példá
ul, a Mo-nek igen jelen tős gátló hatása van akkor, ha 
az acélban nincs je len  más újrakristályosodást gátló 
elem  [7]. Ezzel ellentétben, a Mo hatása elenyésző, 
h a  az acél erős karbid- vagy nitridképző elemeket, 
Nb-ot vagy esetleg Ti-t és Al-ot tartalmaz. A vizsgált 
acélok közül 16 tartalm azott Mo-t. Ezek közül 14 acél 
tartalmazott erős karbid- vagy nitridképző elem et, így 
n em  csodálható, hogy a Mo hatására nézve ez a vizs
gálat nem szolgált információval.

Még általánosabb problém át je len t a M o hatásá
nak elemzésekor az acélok metallurgiailag különböző 
csoportjainak kijelölése a mikroötvözött acélokon be
lül. Úgy tűnik, a Mo-V és Mo-Nb-V acélokat például 
célszerű két csoportba sorolni a statisztikai elemzés
kor. A 0,98-as korrelációs együttható azonban azt mu
tatja, hogy a (8 ) összefüggés a m ikroötvözött acélok 
széles tartományában érvényes.

Eltekintve a V-nak a kis koncentrációkban tapasz
talható negatív hatásától, a Si az egyetlen elem  a kor
relációs összefüggésben, amely csökkenti a T nr hő 
m érsékletet A Si hatását jelző tényező viszonylag 
nagy értéke azt jelen ti, hogy ez tényleges hatás. Ezt az 
eredm ényt akkor értelm ezhetjük, ha  figyelembe 
vesszük, hogy a Si csökkenti a NbC ausztenitbeli old
hatóságát, és így csökken a Nb mennyisége a szilárd 
oldatban, és így a T nr-re gyakorolt hatása is [16]. Más
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szavakkal ez azt jelenti, hogy hasonlóan  a Mn-hoz, a 
Si is csak közvetve hat Tnr-re, m égpedig  a NbC oldha 
tóságának módosításán keresztül.

Az Ar3 hőmérséklet változása  
az acél összetételének függvényében
A 17 vizsgált acél torziós vizsgálattal meghatározott 
Ar3 hőm érséklete jól egyezik az Ouchi és társai [17] ál
tal publikált egyenletből számított értékekkel:

Ar3 = 910 -  310 C -  80 Mn -  20 Cu -  15 Cr -  (9)
- 8 0  Mo + 0,35 (t — 8)

Ezt az összefüggést a kísérleti hengersorokon vég
zett kísérletek alapján határozták meg. Itt t a lemez
vastagságot je len ti abban a pillanatban, amikor a le
mez hőm érséklete éppen Ar3 és így lehetővé válik a 
lehűlési sebesség szerinti korrekció. Ouchi és társá
nak adataival összhangban a csavaróvizsgálat során ér
vényesülő 1 "C s' 1 hűlési sebesség t = 8 mm-nek felelt 
meg. Amint a z a é .  ábrából látható, az előre jelzett és a 
m ért adatok megegyezése elég jó , az átlagos eltérés 
1 7 ‘C.

Az Arl hőm érséklet a kémai összetételtől teljesen 
függetlennek bizonyult. Ennek feltehetően az az oka, 
hogy nem állnak rendelkezésre megfelelő számban a 
megbízható statisztikai elemzéshez szükséges adatok. 
(Az irodalom ban alig találhatók A^-re vonatkozó 
adatok, így az elemzés arra a 17 acélra  korlátozódott, 
amelyeket ebben a vizsgálatsorozatban használtunk.)

A fentiekből látható, hogy a csavaróvizsgálattal 
m eghatározott adatok jól egyeznek az irodalomban 
közölt, és más módszerekkel m eghatározott adatok 
kal.

Ez alátámasztja a folyási határ hőmérsékletfüggésé 
vel kapcsolatos elemzésünk helyességét. A módszert 
elsődlegesen azonban üzemi technológiák tervezésé
hez és optimalizálásához fejlesztettük ki.

A következő fejezetekben teh á t ennek a módszer
nek ipari körülmények között való alkalmazhatóságá
val és az ado tt feladat m egoldására való alkalmasságá
val foglalkozunk.

A laboratóriumi é s  
a hengerművi adatok ö sszesítése

A csavaróvizsgálaton alapuló m ódszernek az ipari gya
korlatban való közvetlen alkalmazhatóságát jól bizo
nyítja a laboratórium i körülm ények között és az Algo- 
m a lem ezhengerm űben m eghatározott Tra. hőm ér 
sékletek összehasonlítása. Ez utóbbi hengerm űben 
reverzáló állvány működik, és a szúrástervek nagyon 
hasonlítanak az Ipsco-művekben alkalmazott szúrás- 
tervekhez. A laboratóriumi kísérletek során ezért a 
korábban ism ertetett feltételek m ellett határoztuk 
meg a T hőmérsékleteket.

Az Algoma-művek hengerm űvében a tényleges T nr 
adatokat a hengerlési erők alapján határozták meg. A 
hengerlési e rő t ebben az üzem ben valamennyi durva
lemez hengerlésekor m tinszerűen  rögzítik. Az egyes 
szúrásokra a durvalemez-hengersor körülményei kö-

7. ábra. Egy Nb-mal m ikroötvözött acél közepes alakítási szilárd
sága az abszolút hőm érséklet reciprokának függvényében, az 
Algoma Steel Corporation lemezsorának m eg fe le lő  viszonyok 
esetében. Négy acéladagból származó nyolc sza lag  adatai szere
pelnek a diagramon.

zött érvényes közepes alakítási szilárdságot a henger
lési erőből a Sims-féle módszerrel szám ítottuk ki, egy 
speciális Nb-ötvözésű mikroötvözött acélból származó 
lemezek esetében. A közepes alakítási szilárdságnak a 
hőm érséklet reciproka szerinti függését mutatja a
7. álma. Az a két tartomány, amelyben az újrakristályo- 
sodás lejátszódik, és az, amelyben en n e k  a folyamat
nak a lejátszódását a kiválások megakadályozzák, vilá
gosan elkülönül. Az is világosan látható , hogy a T lr 
hőm érséklet a készrehengerlés szakaszára esik. A
7. ábra adatainak elemzésével m eghatározott Tnr hő 
mérséklet jó l egyezik a csavaró vizsgálattal meghatáro 
zott 940 “C-os hőm érséklettel.

Annak ellenére, hogy az interkritikus tartomány
ban végzett alakítás kedvezően befolyásolja a szoba- 
hőm érsékleten érvényesülő mechanikai jellemzőket, 
ipari körülmények között a m eleghengerlést ritkán 
végzik Ar3-nál lényegesen kisebb hőm érsékleten. így a 
laborkörülm ények között m eghatározott Ar3 hőmér
sékletek helyességét az ipari gyakorlatból származó 
Ar3-hőmérsékletekkel történő összehasonlítás alapján 
nem  lehetett bizonyítani. Egy intersztíciós szennyező
ket nem tartalmazó, ún. IF-acél szimulációs hengerlé 
se az Ar3-hőm érsékletek összehasonlítására jó , de kis
sé szokatlan lehetőséget nyújtott [19]. E bben  az eset
ben az ausztenitnek ferritté való átalakulásának hő 
mérséklete közel megegyezik a tiszta vas Ag hő
mérsékletével, azaz 910 "C-kal. Ez a hőmérsékleti 
szint gyakran előfordul a szalagsori befejező szúrá
soknál.

A 8. álmán ism ét csak egy közepes alakítási szilárd
ság — 1 /T  diagram  láüiató, amelyet egy IF-acél egy-
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szeríísített hengerlési szimulációja alapján határoz 
tunk meg. A szimuláció a Stelco Lake Erie Művek 
hengersorának adataira vonatkozott. A folyási határ 
átlagértékének 900 °C-on tapasztalt hirtelen csökke
nése az átalakulási folyamat kezdetének felel meg, és 
ez a csökkenés nagyon nagy a más acélokon tapasztalt 
változáshoz képest (lásd pl. a 3. ábrát). Ennek min 
den bizonnyal az igen alacsony C-tartalom az oka. Ez 
utóbbi az oka a n n ak  is, hogy az átalakulás igen szűk 
hőm érsékelttartom ányban teljessé válik, Ar3 hőm ér 
séklet alatt néhány  fokkal már teljesen ferrites a szö
vet. Más szavakkal, ilyen esetben igen nagy az alakítási 
keményedés nélküli ferrit hányada, amely a folyási

Ю60

Hámerstkict, 'C 
980 903 890 780

8. ábra. Egy Ti-os IF-acél közepes alakítási szilárdságának válto 
zása az abszolút hőm érséklet reciprokának függvényében. Az  
egyes pontokat a S te lco Lake Erie Művek szalagsor szúrástervét 
szimuláló, egyszerűsített csavaróvizsgálattal határozták meg. Fi
gyelemre méltó a 900  "C közeli éles fo lyási határ csökkenés, 
am ely az austenitnek ferritté való átalakulásának kezdetével kap 
csolatos.

9. ábra. Az utolsó szúrásban fellépő hengerlési erő a hőmérséklet 
függvényében, a 8. áb ra  szerinti IF-acél esetére. Az adatok Lake 
Eire Művek szalagsoráról származnak. 900 'C  alatt a hengerlési 
erő  rohamosan csökken.

h atár éles csökkenésében ju t kifejezésre. A 9. ábra az 
üzem i hengerlési e rő  adatokat m utatja az utolsó áll
vány esetére a hőm érsékelt függvényében. Ez a diag
ram  is azt mutatja, hogy a hengerlési e rő  900 °C alatt 
e rősen  csökken, egyezésben a laborkörülm ények kö
zötti adatokból levonható  következtetéssel.

A m ódszer alkalmazása 
szúrástervek készítéséhez

A szúrásterv készítésekor elsősorban a h en g ere lt ter
m ék méreteit és alak ját tartjuk szem előtt, de figye
lem m el kell len n ü n k  a termék m elegen h engerelt ál
lapotában érvényesülő mechanikai tulajdonságaira is. 
Az első esetben a m eghatározó param éter a hengerlé 
si erő, és így a közepes alakítási szilárdság, mivel ez 
szabja meg a hengerrés-beállítást. A h á ro m  jellemző 
hőm érséklet ism erete is igen lényeges, mivel ezek a 
hőm érsékletek ad ják  m eg azokat a pon tokat, ame
lyeknél a folyási h a tá r  hőmérsékletfüggése jelentősen 
m ódosul. A szúrásterv készítésekor te h á t feltétlenül 
a rra  kell törekednünk, hogy a kritikus hőm érsékletek 
közvetlen közelében n e  történjen alakítás.

Még jobb m éretpontosság érhető el, h a  ismerjük a 
folyási határnak az alakváltozás m értékétől, az alakvál
tozás sebességétől és a szúrások közötti időtartam  
nagyságától való függését. Mivel a csavaróvizsgálat a 
közepes alakítási szilárdság hőmérséklet-függésének 
elemzésén alapul, az ilyen vizsgálatból szárm azó ada
tok közvetlenül felhasználhatók egy olyan összefüggés 
felírásához, amely a folyási határ értékét jelzi előre.

A késztennék m echanikai jellemzőit alapvetően az 
ausztenites állapotban lejátszódó folyamatok határoz 
zák meg. Ezekre a folyamatokra nézve —  am int azt 
m ár tárgyaltuk —  h áro m  elkülönülő je lleg ű  szakasz 
különböztethető m eg  [ 1 ]: (i) a Tm hőm érséklet felet
ti szakasz, ahol az ausztenit újrakristályosodik (ii) a 
T nr és az Ar3 közötti tartomány, ahol lepényalakú 
ausztenitkrisztallitok keletkeznek, és (iii) az interkriti- 
kus alakítás, hengerlés Al3—Лг| közötti szakasza.

A szúrásterv készítésének legegyszerűbb esetében 
azt tételezzük fel, hogy a  melegen hen g ere lt szalag tu
lajdonságai csak az egyes hőmérséklettartom ányok 
ban  végzett alakítások mértékétől függnek.

Ilyenfajta megközelítéssel éltünk az Ipsco Művek 
Steckel-sorának szúrásterve finomításakor is, amelyen 
főleg mikroötvözött szalagokat gyártanak. Először a 
kritikus hőm érsékleteket határoztuk m eg csavaróvizs
gálattal. A m echanikai jellemzőknek a hengerlés 
egyes jellemző tartom ányaiban végzett alakítások 
m értékétől való függését az Ipsco Művek hengerso 
rán m ár kihengerelt tekercsek adatainak regressziós 
analízisével határoztuk meg. Ebben az esetben  az Ar3 
hőm érséklet felett végzett alakításoknak semmiféle 
jellegzetes hatása n e m  volt. Ez feltehetően annak kö
vetkezménye, hogy a bugahengerlés és az előnyújtás 
szakaszában már igen  jelen tős mértékű alakítás törté 
nik. Az ausztenit mikroszerkezete az alakváltozás mér
tékétől csak a kis alakváltozások tartom ányában függ 
érzékelhetően. Nagy alakváltozások esetén  a szövet-
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szerkezetjellemzői alig változnak az alakváltozás m ér 
tékétől [21 ].

Ezzel szemben, a harm adik szakaszban igen jellem 
ző hatást m utatott a statisztikai elemzés. Ezen túlm e 
nően, a tulajdonságoknak a C-tartalomtól való erős 
függése is nyilvánvalóvá vált. így a folyáshatárra, a fo 
lyási határ/szakítószilárdság -arányra és a nyúlásra vo 
natkozó regressziós egyenletek az alábbi alakúak vol
tak:

tulajdonság = a0 + a, • £m + a2 • T, + a3 • t,M + a4 - C (9)

ahol £щ az Ar3 hőmérséklet alatt végzett alakítás összmérté- 
ke, %-ban

T f az utolsó szúráskor érvényesülő hőmérséklet 
tjjj az Ar3 hőmérséklet alatti készrehengerlés teljes idő- 

szükséglete, sec-okban 
C az acél karbontartalm a, tömeg%-ban.

Érdem es megjegyezni, hogy az a3 koefficiens nega 
tívnak adódott. Ennek oka részben a ferrit m egújulá 
sa másrészt a kiválások durvulása lehet. Megállapítot
tuk továbbá, hogy a folyamat hatékonyan és viszony
lag könnyen kézben tartható , ha a készrehengerlés 
kezdőhőmérsékletét pon tosan  kézben tartjuk. A 10. 
ábrán feltűntetett üzemi adatok  a készsori szúrási h ő 
m érsékleteket szemléltetik a beadási hőm érséklet 
függvényében. Ebből a diagram ból világosan látható, 
hogy a készsori beadási hőm érséklet változása m eg 
szabja m ind az Ar3 hőm érséklet alatt végzett alakítá 
sok m értékét, mind az utolsó szúrás hőm érsékletét. 
Ezek egyben a (8) egyenletben figyelembe vett jelleg 
zetes hengerlési változók.

Ezekre az elvekre támaszkodva, az Ipsco Művek
ben hengerelt tekercsek m indegyike megfelelt az e lő 
írt szilárdsági jellemzőkre nézve.

A m ódszer sikere je len  esetben  feltehetően két ok
ra  vezethető vissza. Az egyik m inden  bizonnyal az üze 
mi adatoknak a három  kritikus hőmérséklet szem 
pontjából végzett gondos elem zése volt. A másik okot 
pedig abban jelölhetjük m eg, hogy a változók szám át 
sikerült redukálni, és végül egyetlen param éterrel, a 
készsor beadási hőm érsékletével kellett csak foglal
kozni.

Ö sszefoglalás
A hengerlés három kritikus hőmérsékletét, azaz az 
ausztenit újrakristályosodásának kezdő, az ausztenit 
ferritté való átalakulásának kezdő és befejező h ő m ér 
sékletét, számítógéppel segített csavarógéppel kielégí
tő pontossággal lehet m eghatározni. A csavaróvizsgá
lattal meghatározott adatokból a kritikus hőm érsékle 
teket úgy kaphatjuk meg, hogy a közepes alakítási szi
lárdság —  1 /T  görbén m egállapíthatjuk a töréspon 
tok helyét. A töréspontot a legkisebb négyzetek elvé
nek alkalmazásával kellő pontossággal jelölhetjük ki.

A csavaróvizsgálattal k ap o tt eredmények jó l egyez
nek más laboratóriumi m ódszerekkel kapott e red m é 
nyekkel. Ha az üzemi alkalmazhatóságot tartjuk szem 
előtt, a többi laboratórium i módszerrel szem ben a 
csavaró vizsgálaton alapidó m ódszernek az alábbi e lő 
nyei vannak:

10. ábra. A készrehengerlés hőmérséklete a  beadási hőmérséklet 
függvényében, a z  Ipsco Stecket melegsoron. Jellemző, hogy a 
beadási hőm érséklet csökkenésével növekszik azoknak a szúrá 
soknak a száma, am e lye t Ar3 hőmérséklet a latt végeznek.

(1) a kritikus hőm érsékletek kim ondottan az adott 
hengersorra vonatkoznak

(2) viszonylag kevés vizsgálatra van szükség ahhoz, 
hogy a h á ro m  kritikus hőm érsékletet kellő pontos 
sággal m eghatározzuk.
Bemutattuk, hogy a laboratórium i csavaróvizsgálat 

eredményei közvetlenül alkalmazhatók üzemi körül
mények között is. A szúrásterv készítésekor, a m éretek 
és az alak kézben  tartása érdekében  feltéüenül szük
séges a három  kritikus hőm érséklet ismerete, mivel a 
folyási határnak  (a közepes alakítási szilárdságnak) a 
hőmérséklet függvényében ezeknél a pontoknál éles 
változás tapasztalható. A m echanikai jellem zők tekin 
tetében a h á ro m  kritikus hőm érséklet ism eretének je 
lentősége abban  van, hogy a szabályozott hőm érsékle 
tű hengerlés h á ro m  jellegzetes szakaszát ezek a hő 
mérsékletek je lö lik  ki. A szúrásterveket az egyes tarto 
mányokban végzett alakítások összfogyásának figye
lembevételével le h e t tervezni.
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A primer dendrittávolság  
m egh atározási leh e tő ség e i

RÉGER MIHÁLY —  TÓTH LÁSZLÓ

A szerkezeti a n y a g o k  döntő többsége  
a z  előállítási tech n o ló g ia  során o lvadék— szilárd  
átalakuláson m eg y  át, melynek so rán  kialakul 
a z  ún. prim er szerkeze t. A prim er szövet 
szerkezeti je llem ző je  dendrites szerkeze t 
esetén a prim er, s zeku n d er és a te rc ie r  
dendritágtávolság. A dolgozat a  p rim e r távolság 
m eghatározásának lehetőségeivel foglalkozik.

A
 prim er távolság akkor értelm ezhető, ha a 
dendritek fő növekedési iránya párhuzamos, 
vagy közel párhuzam os. Ez az eset akkor for

dul elő, ha a próba, az öntvény, vagy an n ak  egy része 
.arányított” m ódon kristályosodik, vagyis a hőelvonás 
iránya és nagysága sugaras dendrites szerkezetet hoz 
létre. Ilyen esetekben a prim er távolság a kristályoso
dás irányára m erőleges metszeten, ad o tt felületen át
ha ladó  prim er d en d ritág ak  darabszáma alapján szá
m ítható , feltételezve, hogy ismerjük metszeten a 
dendritek  eloszlásának jellegét. Ennek megfelelően a 
p rim er távolság m eghatározásához keresztirányt! csi-

Ftéger Mihály személyi ad a ta it lapunk '94/2. szám ában közöltük.

Tóth László 1985-ben sze rze tt kohómémöki dip lom át a Jászvári 
(Románia) Műszaki Egyetemen. 1987—89 közö tt a Szekelyke- 
resztúri Acélmű m echanika i laboratóriumának vezetője, 1990-től 
a jászberényi Aprító G épgyár anyagvizsgáló mérnöke. 1992 óta a 
B ánki Donát Műszaki Főisko lán tanársegédként dolgozik. Fő ér
deklődési területei: m etallográfia , roncsolásmentes anyagvizsgá
lat, hőkezelés

szolatok metallográfiái vizsgálata szükséges. Ez a vizs
gálat például az állandósult állapotban irányított mó
don kristályosított p róbák  esetében, ahol a prim er tá
volság a próba hossza m entén —  vagy legalább egy 
szakaszán — nem  változik, kényelmesen elvégezhető.

Az irányított kristályosítási technika m ásik változa
tánál, a nem  állandósult állapotú kristályosítás során 
az öntvények derm edéséhez hasonlóan a prim er tá
volság változik a folyamat során. A vizsgálandó anyag
ból ezért több keresztirányú csiszolat készítésére van 
szükség, s ezt gyors változások nyomon követése ese
tén nehézkes és hosszadalmas, sokszor el sem végez
hető. Hosszirányú csiszolaton viszont a dendritek  pri
m er távolsága közvetlenül nem  határozható  meg.

A dolgozat m ódszert ismertet, m elynek alapján 
hosszirányú csiszolaton egyszerűen elvégezhető méré 
sekből kiszámítható a prim er dendrittávolság kereszti
rányú csiszolaton értelm ezett értéke.

A dendrites szerkezet jellemzői
Egy irányítottan kristályosított, vagy irányítottan kris
tályosodott dendrites, vagy cellás szerkezet keresztirá
nyt!, tehát növekedésre merőleges m etszetén megfe
lelő technikákkal láthatóvá tehetők a p rim er szerke
zet határai. Keresztirányú csiszolaton az egy dendrit 
törzshöz, vagyis az egy prim er ághoz tartozó szekun
der, eseüeg tercier ágak által elfoglalt terü let, cellás 
kristályosodásnál pedig  a cella határa azonosítható. 
Ugyanezt a szerkezetet hosszirányban, a növekedési 
iránnyal párhuzam osan vizsgálva tanulm ányozható a 
szekunder dendritágak távolsága. Ha a p rim er ágat, a
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dendrittörzset a csiszolat síkja elmetszi, akkor az egész 
dendrit keresztmetszete látszik, de mivel az egész 
dendrit növekedésre m erőleges m érete általában 
többszöröse a dendrittörzs m éretének, így sokszor 
csak a szekunder karok m etszete figyelhető meg. A 
keresett távolság a keresztmetszeten történő mérésből 
vezethető le: m eg kell állapítani m inden egyes dend 
rittörzsnek a legközelebbi szomszédjától való távolsá
gát, majd ezen távolságokat átlagolva adódik a prim er 
dendri tág-távolság.

A mérés és számítás lényegesen egyszerűsödhet, ha 
a dendrittörzsek keresztmetszeten megfigyelhető el
oszlása ism ert

A tapasztalatok szerint az eloszlások közelítésére 
háromféle m odell alkalmas: a hexagonális, a négyze
tes és a véletlen eloszlás m odellje [1]. A szakiroda- 
lom ban zömm el a hexagonális és a négyzetes elosz
lást, illetve ezek keverékét feltételezik, s ez általában 
jó l közelíti a valóságot, mivel az irányított kristályosí
tás eseteiben a dennedési param éterek  állandó érté 
ken tartása körülbelül azonos „külső átm érőjű” dend 
ritek kialakulását eredményezi. A körülbelül azonos 
„külső átm érőjű” „hengerek”-kel a teret pedig a hexa 
gonális eloszlással lehet a legsűrűbben kitölteni.

Ha ismertnek tételezzük fel a dendrittörzsek ke
resztmetszeti eloszlását, akkor az 1. ábrán összefoglalt 
m ódon a prim er távolság könnyen adódik. Egy ke
resztmetszet vizsgálatakor teh á t csak az adott terüle 
ten áthaladó dendritek darabszám át kell meghatároz
ni méréssel.

Megjegyzendő, hogy a hexagonális és a négyzetes 
eloszlás feltételezésével adódó számítási eredmények 
közötti különbség a gyakorlati esetekben elhanyagol
ható  mértékű.

Véletlen eloszlás feltételezése irányított kristályosí
tás esetén a valóságot kevésbé jó l  fedi. Az 1. ábra szá
mítási képlete arra az esetre vonatkozik, ha az ado tt 
keresztmetszetben a pontokkal je lö lt dendrittörzsek 
tetszőleges helyzetbe kerülhetnek, vagyis két dendrit 
törzs közötti távolság tetszőlegesen lucsi is lehet, ez 
egyben azt is jelenti, hogy a d en d rit „külső átm érője” 
is tetszőlegesen kicsi lehet. A valóságban azonban a 
dendritek külső m érete egy átlagos érték körül ki- 
sebb-nagyobb szórással ingadozik. Véletlen eloszlás 
feltételezésekor tehát olyan számítási módszer kívána
tos, amely a dendritek külső m éretének  határértékeit 
is figyelembe veszi.

Modellválasztás é s  számítás
A számítások célja olyan összefüggés kidolgozása, 
amely az irányítottan kristályosított, vagy kristályoso
dott szerkezet prim er távolságának meghatározását 
hosszirányú csiszolaton is lehetővé teszi. Az előző feje
zet alapján nyilvánvaló, hogy az eredm ény értelmezé
séhez a dendrittörzsek keresztirányú eloszlásának jel 
legét is ismerni kell. Ennek m egfelelően külön számí
tássorozatot végeztünk hexagonális, négyzetes és vé
letlen eloszlási esetekre (ez u tóbb ira  a fenti m odell
hez képest m ódosított form ában). A modell elvi alap
ja  az, hogy h a  egy egyenessel a keresztirányú csiszola- 
tot elmetsszük, akkor ebből a hosszirányú csiszolaton 
m érhető jellem zők előállíthatok. A számításokat IBM 
XT/AT gépeken futtatható BASIC programokkal vé
geztük, a számítások időigényének rövidítése céljából

. . . .  ; . . . . .  
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Nexagonátts Négyzetes Vetetten
L i’ im /Ă / iT L ţ - f W  L^O -5/Ă W

1. ábra. Különböző típusú eloszlások. L 1 —  távolság, A  —  vizs
gá lt terület, N  —  darabszám

2. ábra. Vázlat a hossz- és keresztirányú távolságok értelmezé
séhez

numerikus koprocesszorral rendelkező 386-os számí
tógépen.

Tételezzük fel, hogy keresztmetszetben a dendrit
törzseket reprezentáló  hálópontok helyzete, egymás
tól való távolsága ismert, legyen ez Llfc Dobjunk vé
letlenszerűen egy L(J hosszúságú vizsgáló szakaszt a 
keresztmetszetre, és messük el vele hosszirányban a 
vizsgált darabot a 2. ábrának m egfelelően. A keletke
zett hosszirányú csiszolaton egy d e n d rit elmetszése 
csak akkor egyértelm ű, ha a dendrit törzsének met
szete is látszik. A következőkben tehát egy dendritet 
akkor tekintünk elmetszettnek, vagy „megtaláltnak” a 
hosszirányú csiszolaton, ha a törzsének metszete is lát
ható. Határozzuk m eg a hosszirányú csiszolaton a sza
kasszal elmetszett, „megtalált” den d ritek  darabszá
mát, és értelm ezzük az LIH hosszirányú csiszolaton 
m ért prim er távolságot a vizsgáló szakasz hosszának és 
a metszett dendritek  darabszámának hányadosaként. 
Kellően hosszú szakasz alkalmazásával, illetve kellő 
számú dobással az L1H átlagértéke és szórása megha
tározható.

Az L1H értéke ado tt eloszlás és L1K esetén  a dend 
ri ttörzsek átm érőjétől, vagyis a dendrittörzsek által el
foglalt terület és a keresztmetszet arányától függ. Ne
vezzük ezt a százalékos arányt a keresztm etszet fedett
ségének. E legendő hosszúságú vizsgáló szakaszt nagy
számban a felületre dobálva adott eloszlásnál és fe
dettségnél m eghatározható a prim er távolság tényle
ges értékétől független LIH/L1K hányados. E hánya
dos ism eretében pedig a hosszirányú csiszolaton m ért 
L1H távolságból számítható a keresztirányú csiszola
ton értelm ezett L1K p rim er távolsági érték.

Hexagonális vagy négyzetes eloszlásnál a dendrit
törzsek egymástól adott konstans L[K távolságban van
nak. A dendrittörzsek összeérnek, h a  az azonos mére
tű dendrittörzsek d átmérője megegyezik a dendrit D
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külső átmérőjével és az L IK távolsággal, ez megfelel a 
hexagonális vagy négyzetes eloszlású cellás kristályoso
dás esetének. H a  a prim er ágakra szekunder, esetíeg 
tercier karok is képződnek, akkor d  < D é s D  =  LIK.

Véleüen eloszlás feltételezésénél egy kicsit más a 
helyzet. Konstans m éretű dendrittörzsek esetén a kö
zéppontok nem  kerülhetnek tetszőleges közelségbe, 
így az 1. ábra képlete sem alkalmazható. Mivel érte 
lemszerűen d  < D  < L [K, fel kell tételeznünk, hogy a 
dendritek nem  egyfonna m éretűek, tehát a D még a 
m odellben is csak egy átlagos érték.

M indhárom  m odell alkalmazásához ismerni kell a 
fedettség százalékos értékét. Hosszirányú csiszolaton 
ez könnyen m eghatározható, hiszen a dendrittörzsek 
területaránya megegyezik a vizsgálati szakasz dendrit 
törzsekbe eső hosszarányával.

Eredmények
A hexagonális és a négyzetes eloszlás modelljének 
megfelelő számítások során m indig teljesült az 
L0 > 40 ■ D  feltétel, a dobások számát pedig próbaszá
mítások alapján 100-nak választottuk. Véleüen elosz
lás feltételezésekor az LQ > 25 • D  feltétel m iatt 500 do 
bás áüagát határoztuk meg. Az eredm ényt, az 
L j h /L j k  hányados alakulását a fedettség függvényé
ben a 3. ábra m utatja.

Mintegy 50%  fedettségtől fölfelé alig tér el egymás
tól a kereszt- és hosszirányú csiszolaton m ért prim er 
távolság, az eltérés a fedettség csökkenésével roham o 
san nő. Másik tapasztalata a számítási sorozatnak, 
hogy a hexagonális és a négyzetes eloszlás számérték
ben alig különböző eredm ényt produkál. Gyakorlati 
vizsgálati daraboknál amúgy sem lehet egyértelműen

3. ábra. Számítási eredmények különböző eloszlások esetén

4. ábra. A vizsgálati szakasz hosszának hatása a szórás alakulá
sára

definiálni az eloszlás hexagonális vagy négyzetes jelle 
gét, mivel a keresztm etszetben általában mindkettő 
felismerhető. E nnek  megfelelően állítható, hogy ha 
vegyesen fordid e lő  a hexagonális és a négyzetes el
oszlás, akkor az eloszlási jelleg m egállapítása a számí
tás pontosságát d ö n tő en  nem befolyásolja.

Véleüen eloszlás feltételezése esetén  a fedettség 
m egadott értékéig végeztük a számításokat, vagyis 
annyi dendrittörzset helyezett el a szám ítógép a meg
ad o tt feltételekkel, amennyi a m egcélzott fedettség el
éréséhez szükséges v o lt A fedettség azonban nem nö
velhető tetszés szerint, hiszen a dendrittörzsek közötti 
helyre új dendrittörzs csak akkor helyezhető el, ha az 
o d a  befér. Tapasztalataink szerint a véleüen eloszlás 
ilyen feltételek m elle tt „gazdaságtalanul” használja ki 
a  helyet, a fedettséget maximum 40%-ig sikerült nö
velni, szemben a hexagonális eloszlás 90%-ával. A szá
m ítási eredmények alapján véleüen eloszlás feltétele
zése ezekkel a módosításokkal sem tekinthető  indo- 
koltnak az irányított kristályosítás viszonyai között.

A számítási eredm ények megbízhatóságának ellen
őrzése céljából hexagonális eloszlás esetére próbaszá
m ításokat végeztünk különböző hosszúságú vizsgálati 
szakaszokkal. A 4. ábra vízszintes tengelyén az L0 vizs- 
gálaü szakasz és a dendrittörzsek L ,„  távolságának há
nyadosa, függőleges tengelyén pedig az LJH távolság 
és annak szórása szerepel (LIK je len  esetben 10 egy
ség hosszúságú volt). A vizsgalati szakasz hosszának 
növelésével a szórás rohamosan csökken, a 40-es 
aránynál 1 egység a la tt van.

Alkalmazási példa
A folyamatosan ö n tö tt  bugák szilárd kérge a felület 
a latt mintegy 60— 80 m m  vastagságban sugarasan 
kristályosodott irányított szerkezetű. A prim er távol
ság a felülettől vait» távolság függvényében folyamato
san változik. Feladat a  prim er távolság meghatározása 
a felülettől való távolság függvényében mm-enként, 
30 m m  mélységig.

Hagyományos metallográfiái m ódszerrel millimé
terenkén t kellene csiszolatot készíteni egyazon próbá
ból, összesen 30-szor, a módszer m éréstechnikai rész
le te it nem kell részletezni.

Egy hosszirányú csiszolatot e legendő  vizsgálni a 
dolgozatban ism ertetett módszer alkalmazásával. Té
telezzük fel, hogy a keresztm etszetben a dendritek el
oszlása hexagonális vagy négyzetes je llegű  (a szakiro
dalom  alapján e rre  m inden okunk m egvan). A pri
m er szerkezet vizsgálatához előkészített próbára a nö 
vekedési irányra m erőlegesen helyezzünk el millimé
terenkén t segédvonalakat, majd ezek m entén  hatá
rozzuk meg az alábbi jellemzőket:

fedettség = (m érővonalnak a dendrittörzsekbe eső 
hán y ad a/a  mérővonal hossza) • 100%

L ,H = mérővonal hossza/m etszett dendrittörzsek 
darabszáma

A fedettségi érték  a 3. ábra segítségével megadja az 
aktuális LIH/L,K arányt, melyben LIH ismeretében 
L 1Kmár számítható.

IR O D A L O M

[1] D. G. McCartney — Hunt J. D.: Acta Met. Voi. 29., 
pp. 1851— 1863, 1981.
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IPARPOLITIKA

Továbbra is a hazai acé l a magyar ipar alapja

A N em zetközi Vas- és Acélipari In téze t 
legutóbbi igazgatósági ülésének sz ínhe 
lye B udapest volt. A házigazda szerepé t 
Horváth István, a Dunaferr Rt. elnök-ve 
zérigazgatója, a Magyar Vas- és A célipari 
Egyesülés elnöke töltötte be. Az ü lés 
eredm ényességét abban látta, hogy sike 
rült a külfö ldről összesereglett szakem be 
rekkel, köztük a legnagyobb acélipari cé 
gek vezetőivel elfogadtatni a hazai acéli 
pari koncepciót, amely szerint a m agyar 
kohászat visszaeséséből egy m inőségre tö 
rekvő, exportképes, karcsúsított acélipar 
kiépítésével kívánunk kilépni. Azt is é r té 
kes ténykén t említette, hogy a m eghívás 
elfogadásával a résztvevők a magyar kez 
dem ényezések elismerését fejezték ki.

A m eghívottak méltányolták, hogy az 
iparág reorganizációját piaci eszközökkel 
hajtjuk végre, nem kapunk például ex 
portártám ogatást az államtól. E gyetértet 
tek azzal is, hogy megőrizzük acéliparun 
kat, h iszen enélkül 2 millió to n n a  acélt 
kellene im portálnunk, és ezzel 100 eze r 
em ber kenyerét vennénk el. Helyeselték, 
hogy koncepciónk szerint kb. 20— 25%- 
os exportta l számolunk, ami fedezetü l 
szolgálhat a  mindenképpen szükséges 
im porthoz. Az export-import kapcsola 

tok révén bent m aradhatunk  a világ ipari 
vérkeringésében. K oncepciónk lényege 
tehát az, hogy a hazai term elésű acél ké
pezze a magyar ipar alapját.

Fejlesztéseink célja, hogy a nálunk 
term elt anyag bárm ely felhasználónál el
fogadható legyen. E rre  lehetőséget ad az 
a körülmény, hogy a D unaferr termékei 
máris kielégítik az igen szigorú ISO 
9002-es minőségi szabvány követelmé
nyeit. A fejlesztéseket taglalva Horváth 
István kiemelte a szervezeti korszerűsíté
seket. Megalakult a  B orsodferr Rt., amely 
a térség reorganizációjával közös tulaj
donlást alakít ki az itten i különböző, de 
egymással összefüggő gazdasági társasá
goknál. A D unaferr konszern jellegű 
szerveződés már kialakította a szükséges 
struktúráját. Terve 1,2— 1,3 millió tonna 
acél gyártása nyersvasbázison. Ennek 
30%-át kívánjuk továbbfeldolgozni, hogy 
a hidegen hengerelt lemezeink 20— 
25%-a bevonatok lem ezként kerüljön a 
jövőben piacra. Nem csak acélszerkezete
ket készítünk, de új kom plex épületek 
emelésére is képesek vagyunk, van ka
mion-utánfutó gyárunk Hódmezővásár
helyen és elektrom echanikai üzemünk

MŰSZAKI-GAZDASAGI HÍREK

A Nippon Steel 
középtávú üzleti tervei

Az 1993-as költségvetési évben a  ja p á n  
gazdasági é le t szerkezeti változásainak 
hatására történelm e legkisebb term elési 
eredm ényét érte el a Nippon Steel C o r 
poration. Az kedvezőtlen e redm ény  a  
term elő vállalati ágak romló gazdaságos
ságával, a nemzetközi versenyképesség e l 
vesztésével, a külföldi termelési bázisok 
megszüntetésével, a termelés hazatelep í 
tésével és yen magas árfolyamszintjével 
függ össze. Ugyanakkor a gazdaság te lí 
tettsége következtében csökkentek J a 
pánban és világban a m agánberuházások 
és a személyi fogyasztás.

A NSC középtávú tervének főbb p o n t 
jai a következők:
1. Az acélterm elő műveletek gazdasá 

gosságának helyreállítása
a /  Az acélágazat termelési kiadásait 300 

m rd  yennel kell csökkenteni. E n n ek  
érd ek éb en  7.000 munkatársat bocsá 
tan ak  el (4.000 szellemi dolgozót és 
3.000 fizikait)

b /  Az eladások növelésére gondosabban  
kell kiértékelni és előre m egbecsülni 
az igényeket az ASEAN országok g ép 
gyártásában. Mindehhez teljesen új 
piaci stratégiát kell kidolgozni.

2. Meg kell reformálni a vállalat szerveze
té t és kereskedelmi folyamatait.

a /  Gyorsítani kell a  döntéshozás folya
matát, és le kell osztani a felelősséget 
a kereskedelmi részlegek, acélművek 
és marketing főosztályok „tűzvonal- 
ban” dolgozó igazgatóira, hogy alkal
massá tegyék a céget a piac gyors vál
tozásaihoz való alkalmazkodásra.

b /  „Karcsú” vezérigazgatóságot kell létre 
hozni, felére csökkentve a műszaki 
tervező és az adm inisztratív létszámot, 
egyidejűleg je len tő sen  egyszerűsítve 
az adminisztrációt (beleértve az acél
művek kutató laboratórium ainak ad 
minisztrációját is). Ez 30% létszám- 
csökkentést je le n t az említett munka- 
területeken.

с /  Az acélgyártás m űveleteit és üzemeit, 
a marketing valam int K+F részlegeket 
egy szervezetbe kell összevonni, ezzel 
lehetővé téve a vevőigényekre történő 
gyors reagálást.

3. Erősíteni kell az engineering- és az 
újabb tevékenységi területek nyeresé
gességét.

a /  A japán ipar szerkezetváltozása köve
telményként szabja meg, hogy a figye
lem középpontjába kerüljön a bevétel 
növelése a következő főbb területe 
ken: a gyár- és géptervezés, az építész
tervezés, a tengeri járm űvek tervezése

Tápiószelén (ez u tóbb i az Ansaldóval kö 
zösen) .

A fejlesztési tervek közül megemlítet
te  még Horvátit István a borsodi térség
b en , pontosabban Ó zd o n  felépítendő 80 
tonnás ívkemencét, valam int a folyama
tos öntőmű, és a rú d -d ró t hengerm ű kor
szerűsítését is. A m ásodik  ütem be sorolta 
a diósgyőri nem esacél-hengerm ű felújítá 
sát. Mindkét helyen hulladék-előkészítő 
is épül, mert itt az acélterm elést hulla 
d ék ra  alapozzák.

A szorosan é rte lm eze tt műszaki fej
lesztések közül a D u n aferr  ilyen irányú 
tevékenységei közé so ro lta  azt az újdon 
ságot, hogy ma m ár a  korábbi 2 mm-es 
lemezek helyett 1,6 mm-es lemezeket 
hengerelnek, m egoldották  a lágyabb acé
lok meleghengerlését, és jó  minőségű le
m ezt adnak a zom áncozáshoz, nem kü 
lönben a különleges nyomástartó edé 
nyekhez is. Kapacitásbővítés helyett tehát 
műszakilag, m inőségileg fejlesztettek.

„Ne legyünk a vas és acél országa, de 
azért a magyar kohászatnak legyen egy 
kis rangja" — így összegezte Horváth Ist
ván , a Magyar Vas- és Acélipari Egyesülés 
elnöke a Nemzetközi Vas- és Acélipari In 
tézet Budapesten ta rto tt igazgatósági ülé 
séhez fűzött gondolatait. —  Mit tehetünk 
m ég ehhez a rem ényüket még mindig 
nem  vesztett kohászok nevében? Sok si
kert kívánunk!

(-pH

és gyártása, valam int a korszerű épü 
letek tervezése és létesítése Japánban 
és külföldön egyaránt, 

b /  Fokozni kell az aktivitást és pénzügyi 
„önbizalmat” az új üzletágakban, így 
az elektronikában, az inform ációtech 
nikában, az új anyagok terén és az 
LSI területén

4. Fejleszteni kell a konszern tengeren 
túli részlegeit

a /  Aktívan kell tevékenykedni különö 
sen az acélgyártási szektorban a nö 
vekvő igényeinek, továbbá Kína és 
Délkelet-Azsia autarkiatörekvéseinek 
figyelembe vételével.

b /  Ki kell használni a  vezetésben meglé
vő, eddig m ég fel n em  tárt képessége
ket.

5. Át kell szervezni a  pénzügyi szerkeze
tet

a /  Csökkenteni kell a lekötött eszközál
lományt, és jav ítan i kell valamennyi 
szakág nyereségességét, 

b /  340 mrdyennel (vagy 40%-kal) csök
kenteni kell a gyár- és berendezésbe 
ruházásokat az 1991-1993 elszámolási 
időszakhoz képest.

с /  60 mrd yennel (vagy 15%-kal) csök
kenteni kell a forgóeszközállományt. 
Az előbbi —  kivonatosan közölt — 

tervelképzelésekből lá tható , hogy az is
m ét feléledő gazdasági élet ellenére van 
m ég tennivaló a  sokszor megcsodált ja 
pán iparvállalatoknál is. (H. W.)

(N ippon Steel News, 
No. 244 .1994 . máj.—jún . p. 1.)
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_  ONTESZET _
Az ö n tö ttv a s finom ítása  

té g e ly e s  in d u k ciós k em en céb en

SZŐCS KATALIN

A z  öntöttvas finom ítása  (a kísérőelem ek  

m ennyiségének csökkentése) vasérc  
adagolásával. A  folyam atok term odinam ikai 
és kinetikai je lle m ző i. A finom ítás hatásfoka  
függ a hőm érséklettő l, a k ísérőelem ek  

koncentráció játó l és a salak bázicitásától. 
Nagyobb hőm érsékle ten  és bázisos salak  
jelenlétében a  karb o n  oxidációja lép  előtérbe, 

a többi e lem  s ze le k tív  koncentrációcsökkentése  
nem  valósítható m eg.

A
z öntöttvas kísérőelemei nagyban m eghatároz 

zák a n n ak  fizikai és m echanikai tulajdonsá 
gait. A kísérőelem ek (karbon, szilícium, m an 

gán stb.) koncentrációja csökkenthető vasérc adago 
lásával. Bázisos bélés esetében a vasércet közvetlenül 
a kemencében lévő öntöttvasba adagoltuk, savas bélé 
sű kemence használatakor az üstbe.

Termodinamikai é s  kinetikai 
jellemzők

Bázisos bélésű, 6,3 tonnás tégelyes indukciós kem en 
cében kopásálló öntvények gyártására szánt öntöttva 
sat olvasztottunk hulladékból. Az 1440 "G hőm érsék 
letű fürdőbe to n n án k é n t 50 kg vasércet adagoltunk, 
majd 15 perc m úlva a salakot eltávolítottuk. A hem a- 
titérc vastartalma 70% , S i0 2-tartalm a 0,74% volt. A fi
nomítás eredm ényét az 1. táblázat mutatja, a salak 
összetételének változása a 2. táblázatban található. Kie
m elendő a kezelés utáni salak kis FeO-tartalma, ami a 
vasérc teljes felhasználódását m utatja. A vasérc hatásá 
ra  csökkent a fü rd ő  karbon-, szilícium- és króm tartal 
ma, de nem változott a nikkel-, m olibdén- és rézkon 
centráció.

A finomítás m echanizm usának vizsgálatára term o 
dinamikai szám ításokat végeztünk. A cél egy, a term e 
lésben használható adagolási elv kidolgozása volt.

Szőcs (leánykori nevén  Kovácsi Katalin Gyergyóújfaluban szü 
letett. A iaşi-i M űszak i Főiskolán 1969-ben szerzett vegyészmér
nöki oklevelet, ugyanott 1981-ben doktorált a fémelemzés tém a 
köréből. Jelenleg a  kolozsvári SC FORTUR-CUG SA technoló- 
gusmémöke. N egyven tudományos dolgozatot közölt szaklapok 
ban és adott elő szim póziumokon, 16 találmánya van a vasgyár
tás és a fémelemzés területén.

1. táblázat

A z  ö n tö t tv a s  v e g y i ö s s z e té te , %

Adag Ada C Sí Mn Cr NI Mo Cu V
szám
1

golás
előtt 2,00 1,36 3,3 11,8 0,1 0,2 0,2 0,10
után 1,90 0,03 1,94 10,8 0,1 0,2 0,2 0,05

2 előtt 2,60 0,80 1,48 14,0 0,23 0,68 0,1 0,15
után 2,50 0,36 0,85 13,2 0,23 0,60 0,1 0,15

2. táblázat

A  s a la k  v e g y i ö ssze té te le , %

Megnevezés Si02 a i2o 3 FeO MnO CaO MgO Cr2° 3

adagolás előtt 26,8 37,43 2,04 11,24 3,36 12,04 7,1
adagolás után 16,8 60,60 1,57 10,10 3,12 10,46 6,9

A z elem ek F eO -va l szem beni affin itása

A szakirodalomból ism ert redoxifolyamatok [1,7]:

C + FeO — СО + Fe (1)

Si + 2 FeO = S i02 + 2 Fe (2)

Mn + FeO = MnO + Fe (3)

2 Cr + 3 FeO = Cr20 3 + 3 Fe (4)

2 V + 3 FeO = V20 3 + 3 Fe (5)

A finomítás optim álása érdekében szükséges is
m ernünk a hőm érsékletnek a redoxifolyamatokra 
gyakorolt hatását A különböző hőm érsékleteknek 
megfelelő szabadentalpia kiszámításához az anyagok 
fajlagos hőkapacitásából [8 ] és term odinam ikai állan
dóiból indultunk ki. A  szabadentalpia alapján megál
lapítható, hogy a folyékony öntöttvas hőm érsékletén 
mindegyik reakció végbemegy. Az (1) reakció en d o  
tenn , a többi exo term . H a a fürdő karbontartalm át 
akarjuk csökkenteni, akkor célszerű m inél nagyobb 
hőm érsékleten adagoln i a vasércet, h a  viszont a szilí
cium- vagy m angántartalm at akarjuk csökkenteni, 
előnyösebb kisebb hőm érsékleten dolgozni.

Az 1. ábra a redoxifolyam atok szabadentalpiájá- 
nak változását m u ta tja  a  hőm érséklet függvényében. 
1440 °C-on az FeO-val szemben a szilícium  affinitása 
a legnagyobb, u tá n a  sorrendben következik a vaná- 
dium , króm, m an g án  és karbon. A k a rb o n  affinitása 
a hőm érséklet növekedésével rendkívülien nő, ezért 
a karbontartalom  csökkentése é rdekében  a nagy hő 
m érséklet előnyös. A  m angán reakciójának szabad- 
entalpiája közel á llandó , tehát a m angántartalom
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csökkenését a hőm érséklet kevéssé befolyásolja. A 
szilícium affinitása a hőm érséklettel nő, míg a króm  
és a vanádium  szabadentalpiája csökken.

Az (1)— (5) reakciók alapján végzett sztöchiomet- 
riai számítások a következő eredm ényeket adják. A 
vasérc 70% Fe-tartalma 90,07% FeO-nak felel meg. A 
karbontartalom  0 ,1%-os csökkentéséhez m inden ton 
na öntöttvashoz 6,54 kg vasérc szükséges, a szilícium- 
tartalom  ugyanilyen csökkentéséhez 5,66, a m angán 
hoz 2,87, a lo-ómhoz 2,3, a vanádium hoz 2,3 kg vasérc 
kell.

Az első kísérlethez (lásd az 1. táblázatot) sztöchio- 
m etriailag 107,91 k g /( t  vas) vasérc szükséges. A gya
korlatban 50 kg vasércet adagoltunk, ez az elméleti
nek 46%-a. Ebből az következik, hogy a finomítás me
chanizmusának az FeO-val való reakciók alapján tör 
ténő leírása nem  felel meg a valóságnak.

A z e lem ek Fe20 3-mal szem b en i affinitása

A finom ítás folyamatai Fe20 3-mal a következő reakci
ók szerint játszódhatnak le:

3 C + Fe20 3 = 3 СО + 2 Fe (6)

3 Si + 2 Fe20 3 = 3 S i02 + 4 Fe (7)

3 Mn + Fe20 3 = 3 MnO + 2 Fe (8)

2 Cr + Fe20 3 = Cr20 3 + 2 Fe 0 )

2 V + Fe20 3 = V20 3 + 2 Fe (10)

Fe + Fe20 3 = 3 FeO 0 1 )

A kiszámított szabadentalpia alapján ítélve, vala
mennyi reakció végbemegy 1000 °C felett. A karbont 
kivéve mindegyik reakció exoterm . 1400 "C-on az ele 
m ek Fe20 3-mal szembeni affinitása csökkenő sor
rendben  a következő: szilícium, vanádium, m angán, 
karbon, króm és vas. Az affinitás változását a hőm ér 
séklettel a 2. ábra szemlélteti. A szilícium, vanádium, 
m angán és króm szabadentalpiája a hőmérséklettel 
alig változik. A karbon oxidációja a hőmérséklet nö 
vekedésével intenzíven nő.

A 98% Fe20 3-at tartalmazó vasércből a (6)— (11) 
reakciók szerint sztöchiometriailag 52,14 kg szüksé
ges egy tonna öntöttvashoz. A fürdőnek vasérccel való 
többszöri kezelésekor a fajlagos vasércfogyasztás na 
gyon közel állott az Fe20 3-mal történő redoxifolya- 
m atok sztöchiometriai eredm ényeihez.

A szakirodalom csak az elem ek FeO-val történő  
oxidálásának term odinam ikáját és kinetikáját tárgyal
ja. A gyakorlat azt bizonyítja, hogy az öntöttvas fino 
m ításának folyamatai az Fe20 3-mal való reakciókon 
alapulnak.

A z elem ek Fe20 3-m al szem b en i aktivitása

Az elem  aktivitása és a reakció szabadentalpiája alap 
já n  kiszámíthatók az Fe20 3-mal szembeni aktivitási té 
nyezők [8 ].

AGT = RT In a (12)

a = yx (13)

lg a = AGT/ (2,303 RT), (14)

ahol AGj. a reakció szabadentalpiája,
R az egyetem es gázállandó,
T a term odinam ikai hőmérséklet, 
a az elem  aktivitása,
X az elem  molalitása, 
у az elem  aktivitási tényezője.

Az 1. kísérleti adag  adatai alapján szám ított aktivi
tásokat és aktivitási tényezőket a 3. táblázat foglalja

1. ábra. Az FeO -val való reakciók szabadentalpiájának változása 
a hőmérséklettel

2. ábra. Az FeJD3-m al való reakciók szabadentalpiájának változá
sa a hőmérséklettel
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3. táblázat

Elem
A z e le m e k  a k tiv itá s a  és  a k tiv itá s i té n y e z ő je

Hőmérséklet, К
293 1373 1473 1573 1673 1773

C a 1,142 0,977 0,9753 0,9730 0,9707 0,9689
Y 5,49 4,70 4,68 4,67 4,66 4,65

Si a 0,685 0,921 0,926 0,931 0,935 0,938
r 24,47 32,91 33,09 33,25 33,39 33,52

Mn a 0,868 0,965 0,967 0,969 0,9704 0,971
T 32,30 35,88 35,95 36,02 36,07 36,12

Cr a 0,875 0,972 0,974 0,975 0,977 0,978
T 3,97 4,40 4,408 4,11 4,42 4,42

V a 1,005 0,995 0,995 0,995 0,995 0,979
T 0,67 0,665 0,664 0,664 0,664 0,664

4. táblázat

A  fa j la g o s  v a s é rc s z ü k s é g le t k ü lö n b ö z ő

h ő m é rs é k le te k e n
Elem Fajlagos vasércszükséglet, kg/(t vas)

y-ból számított Ötvözött öntöttvas Gömbgrafitos öntöttvas
1400 'C 1480’C 1380'C 1480 'C

C 2—5 8—15 15—25 45—50 65—75
Si 42—58 40-45 30-40 30—35 10—15
Mn 38—45 18—25 10-15 15—18 7—10
Cr 5—6 16—20 20—25 *

3. ábra. Az ötvözött öntöttvas (a) és a gömbgrafitos öntöttvas (b) 
mangántartalmának csökkentéséhez szükséges vasérc mennyi
sége

össze. A folyékony öntöttvas hőm érsékletén  az ele
m ek aktivitása közö tt nincs lényeges eltérés; az ele
m ek az aktivitás csökkenésének so rrend jében : vaná- 
dium, króm, k arbon , mangán és szilícium . Az egyes 
elem ek aktivitási tényezői azonban nagyon  különböz
nek, a csökkenő sorrend: mangán, szilícium , karbon, 
króm  és vanádium . Sem az elemek aktivitása, sem ak
tiválási tényezője n e m  változik olyan m érték b en  a hő 
mérséklettel, m in t a szabadentalpia.

A gyakorlat azt m utatja, hogy a fü rd ő  vegyi összeté
tele a vasérc adagolása után nagym értékben változik a 
hőmérséklettel. Az elemenkénti vasércfogyasztás 
nemcsak a hőm érséklettől függ, h a n e m  az elemek 
koncentrációjától is. A gömbgrafitos öntöttvashoz 
használt vas karbon  tartalma nem 2%, h a n e m  4% kö
rül van, ekkor az aktivitási együttható 1400 "Gon 4,66 
helyett 2,77. Sztöchiometriailag 2—5%  a karbontarta 
lom ra számított fajlagos vasércfogyasztás, a gyakorlat
ban ez az érték a kis karbon tartalm ú öntöttvasnál 
10— 20%, a nagy karbontartalm únál 50— 70%  (4. tálr 
lázat).

A finomítás V sebessége függ a hőm érséklettő l és a 
vegyi összetételtől:

Cn) (1 6 )

,m
n (1 7 )

ahol T  a hőm érséklet,
c az elem koncentrációja, 
k, a, b stb. állandók.

A z  adagolandó vasérc  m ennyiségének  

m eghatározása

A 4. táblázat alapján felrajzolható egy áb ra , amelyből 
m eghatározható hozzávetőlegesen az adagolandó, 
98% Fe20 3-tartalm ú érc mennyisége (3. ábra). Példá
ul, ha  a göm bgrafitos öntöttvas előállítására szolgáló 
fürdő  m angántartalm át 0,3%-kal akarjuk  csökkente 
ni, akkor 1380 °C-on 24 kg vasércet kell adagolni egy 
tonna öntöttvashoz. Egyidejűleg a szilíciumtartalom 
0,2%-kal csökken. 1480 "Gon ugyanezen öntöttvas 
m angántartalm ának 0,3%-kal való csökkentéséhez 37 
kg vasérc szükséges, egyidejűleg a szilíciumtartalom  
0,1 %-kal és a karbontartalom  0,4%-kal csökken.

5. táblázat
A z  ö n tö ttv a s  v e g y i ö s s z e té te le  é s  a v a s é rc fo g y a s z tá s

Adag Adagoßs Vegyi összetétel Vasérc, Ikg/(t vas)
szám C Si Mn P S Cr Ni Cu Számított Tényleges
1 előtt 4,15 0,31 0,30 0,054 0,04 0,20 0,12 0,55

után 3,70 0,15 0,16 0,042 0,018 0,16 0,12 0,54 33,55 35 '
2 előtt 3,70 0,15 0,16 0,042 0,018 0,16 0,12 0,14

után 3,35 0,05 0,08 0,035 0,012 0,11 0,12 0,14 24,95 25 2
3 előtt 4,10 0,53 0,31 0,027 0,030 0,16 0,06 0,50

után 3,25 0,25 0,14 0,019 0,025 0,09 0,06 0,50 60,68

coОСО

4 előtt 4,02 0,34 1,04 0,035 0,038 0,18 0,18 0,08
után 3,85 0,26 0,83 0,035 0,038 0,10 0,18 0,08 16,41 18

5 előtt 4,25 0,17 0,41 0,03 0,03 0,25 0,12 0,05
után 3,90 0,01 0,04 0,03 0,03 0,11 0,12 0,05 32,62 35

6 előtt 4,25 0,42 0,67 0,026 0,030 0,25 0,14 0,18
után 3,80 0,10 0,19 0,025 0,029 0,13 0,14 0,16 46,67 50

1 Továbbá 10 kg égetett mész és 2 kg lolypát;2 Továbbá 8 kg égetett mész és 1 kg folypát;3 Továbbá 15 kg égeteti mész és 3 kg folypát
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A salak bázicitásának hatása
Az öntöttvasat 6,3 és 12 tonnás, savas bélésű tégelyes 
indukciós kemencében állíto ttuk elő. A savas bélés 
miatt a vasércet az üstbe adagoltuk, az 1420 °C hő 
m érsékletű vasba. A hem atit vastartalm a 60%, szem
csenagysága 3—50 mm volt. A vasérc, a mész és a foly- 
pát adagolása után 5 perc m úlva a  képződött salakot 
eltávolítottuk. Párhuzamosan m ész és folypát nélkül, 
csak vasérccel is végeztünk finom ítást.

A kísérletek célja a hatékony fmomítási technoló 
gia beállítása volt, kétféle göm bgrafitos öntöttvashoz: 
— a kopásálló alkatrészek gyártására használt öntött 

vas finomítása, amikor a  cél a mangán- és szilíci-

4. ábra. A z  ötvözött öntöttvas (a) és a gömbgrafitos öntöttvas (b) 
szilíciumtartalmának csökkenése az adagolt vasérc mennyiségé
től függően

5. ábra. A gömbgrafitos öntöttvas C-, Si-, Mn- és Cr-tartalmának 
csökkenése savas salak je len lé tében, 1400 'C-on, a vasérc 
mennyiségétől függően

umtartalom csökkentése, a króm tartalom  csökken
tése nélkül,

—  a dinamikus igénybevételnek kitett alkatrészek 
gyártására használt öntöttvas finomítása, amikor a 
cél a mangán-, szilícium- és króm tartalom  csökken
tése.
Az öntöttvas vegyi összetételének változását az 5. 

táblázat, a salakösszetételt a 6. táblázat mutatja. Az 1—
3. adaghoz vasércet, meszet és folypátot adtunk, a 4—  
6 . adaghoz csak vasércet. Egy tonna  öntöttvashoz 
15—20 kg vasércet adagoltunk. Szükség esetén —  a 
hőm érsékletcsökkenés miatt —  az öntöttvas felmele
gítése után a vasérc adagolását 2— 3-szor megismétel
tük.

A sztöchiometriailag kiszámított vasércszükséglet 
és a tényleges vasércadagolás közel azonos volt, az 
adagolt vasérc elhasználódott. A hem atit 60% vastar
talma 84% Fe20 3-nak felel meg. M inden 0,1% kar- 
bontartalom-csökkentéshez 5,27 k g / ( t  vas) érc szük
séges, a szilíciumtartalom ugyanilyen csökkentéséhez 
4,55, a m angánhoz 1,15, a króm hoz 1,76 k g /( t  vas) 
vasérc kell.

Az 1—3. adag finom ításakor (bázisos salak) a vas
érc 70,6—73,9%-a a karbontartalom , 18,1—21,6%-a a 
szilíciumtartalom, 3,2— 4,7%-a a m angántartalom , 
2—3,5%-a a króm tartalom  csökkentésére fogyott el. 
A salak bázicitása 0,70— 0,85 között változott.

A mészkő hozzáadása nélkül finom ított 4— 6 . 
adagnál a vasérc 50,8—56,5%-a a karbontartalom , 
22,0—33,3%-a a szilíciumtartalom, 11,3— 14,7%-a a 
mangántartalom és 4,5—8,5%-a a króm tartalom  
csökkentésére használódott el. A salak bázicitása ek
kor 0,26—0,35 volt.

Az 5. ábra a savas salak je len létében  adagolt vasérc 
elemenkénti h a tásá t szemlélteti. H a  például a m an 
gántartalmat 0,3% -kal kívánjuk csökkenteni, akkor a 
vasércszükséglet m inden tonna öntöttvasra 27 kg. 
Párhuzamosan a  karbontartalom  0,27%-kal, a szilíci
umtartalom 0,15%-kal és a króm tartalem  0,009%-kal 
csökken. Ha a cél a króm tartalom  0,015%-kal való 
csökkentése, ak k o r a vasércszükséglet tonnánként 45 
kg, és párhuzam osan a szilícium tartalom  0,27%-kal, a 
karbontartalom 0,47%-kal és a m angántartalom  
0,51%-kal csökken.

A fajlagos vasércszükséglet és az elem ek Fe20 3-mal 
szembeni affinitása közti kapcsolat vizsgálatához 
újabb számításokat végeztünk. A következő összetéte
lű öntöttvasból indultunk ki: 4,0% C, 0,3% Si, 0,5% 
Mn, 0,2% Cr. E lem enként kiszámítottuk az Fe20 3- 
mal képzett reakciók  szabadentalpiáját 1400 "C-on, s 
ennek és a koncentrációnak a segítségével az aktivitá
si tényezőket (7. táblázat). A fajlagos vasércfogyasztás 
középértékét savas salak jelen lé tében  állapítottuk 
meg.

Az elem enkénti vasércszükséglet nem  egyenesen 
arányos sem az elem  affinitásával, sem az aktivitási té 
nyezővel. Az m vasércfogyasztás az alábbi összefüggés
sel írható le:

m = kC, (18)

ahol к egy arányossági tényező,
C az elem m oláris koncentrációja.

244



127. évfo lyam  6. szám , 1994. jún ius hó ÖNTÉSZET

6. táblázat
A  s a la k  v e g y i ö s s z e té te le , %

Adagsz. Si02 a i2o 3 FeO MnO CaO MgO Bázicitás
1—3 40—55 8—15 0,5—3 10—20 15—30 1-2 0,70-0,85
4—6 50—58 7—15 0,5—3 5—15 2—3 0,5-1 0,26-0,35

7. táblázat
A z  ö n tö ttv a s b a n  le v ő  e le m e k  je lle m z ő i és  

a v a s é rc fo g y a s z tá s
Elem Affinitás 

1400 ‘C-on 
kJ/mol

Aktivitás Molalitás 
kmol/100 kg

Aktivitási
tényező

Vasérc, 
kg/(t vas)

C -413,41 0,9707 0,3333 2,92 54
Si -933,22 0,9351 0,0107 87,39 25
Mn -416,81 0,9704 0,0091 106,63 13
Cr -319,25 0,9773 0,0038 257,18 7

A salak bázicitásának megváltozásakor a karbonra, 
a m angánra és a króm ra vonatkozó k tényező jelentő 
sen megváltozik, a szilíciumra vonatkozó k tényező 
kevésbé.

Következtetések

Az öntöttvas kísérőelem einék mennyisége indukciós 
olvasztáskor vasérc adagolásával csökkenhető. A bázi- 
sos bélésű kem encében való olvasztáskor a vasérc a 
kem encébe adagolható, savas bélésű kem ence hasz
nálatakor az üstbe.

A szilícium és a m angán Fe20 3-mal vak') reakciójá
ból végzett sztöchiom etriai számítások megfelelnek a 
gyakorlati vasércfelhasználásnak, az FeO-val végzett 
számítások nem  egyeznek m eg a gyakorlati adatokkal. 
Ezért a folyamatok m echanizm usának leírásakor át 
kell térni az Fe90 3-mal való reakciókra.

Az Fe20 3 és a karbon  reakciójának szabadentalpiá- 
ja  a hőmérséklet növekedésével roham osan  csökken, 
a többi elem m el való reakció szabadentalpiája alig 
változik. Ezért nagyobb hőmérsékleten a vasérc jelen 
tős része a karbontartalom  csökkentésére használódik 
el. A többi elem  csökkentése érdekében a vasércet ki
sebb hőm érsékleten kell adagolni. A k arb o n  kivételé
vel a többi elem  szelektív koncentrációcsökkentése 
nem  valósítható m eg.

A finomítás hatásfoka függ a kísérőelem ek kon
centrációjától. Az aktiválási tényező kevésbé változik a 
hőmérséklettel, m in t a finomítás hatásfoka. Ez azt je 
lenti, hogy a finom ítás sebessége nem  annyira a kémi
ai reakciótól, in k áb b  a diffúziós folyamatok sebességé- 
től függ.

A szilícium-, a  m angán- és a k róm tartalom  csök
kentésének hatásfoka savas salak je len lé téb en  na
gyobb. A karbontartalom  csökkentésének hatásfoka 
bázisos salak je len lé tében  nagyobb.
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A CIATF HÍREI

A CIATF munkabizottságainak tevékenysége

1.6 A lkáli-szilikát-kötőanyagok

Elnök: R  Dtipp (D), titkár: II. Wolff (D)
A munkabizottság 1993. szeptem ber 24-i 
düsseldorfi és szeptem ber 2(>i hágai, a 
60. öntészeti világkongresszus alkalmá
ból tarto tt ülésén m egállapodott abban, 
hogy az alábbi tém ákkal foglalkozik a jö 
vőben:
—  Az alkáli-szilikátok m int öntödei 

mag- és form akötő anyagok minősé
gének és alkalmazásának vizsgálatára 
léteznek nem zeti előírások, de ezek 
között nincs kapcsolat. A m unkabi
zottság tagjainak szándékában áll ki
dolgozni egy olyan vizsgálati rend 
szert, amely a nemzeti vizsgálatok 
nem zetközileg elism ert megoldásait 
összegzi.

— Az alkáli-szilikát-kötőanyagok alkal
mazásának előfeltétele, csakúgy m int

más kötőanyagoké is, a használt ho 
mokkeverékek sikeres regenerálása és 
újrahasznosítása. Tekintettel a szerves 
kom ponensek kis mennyiségére, 
összehasonlítva m ás formázóanyagok
kal, a hulladék elhelyezése még ép 
pen nem esik szigorú szabályozás alá. 
Néhány sokat ígérő  alkalmazás és pél
da már van az alkáli-szili kát-kötőanya- 
gos használt hom okkeverékek rege
nerálására.

3.2  Robotok a lkalm azása  

és autom atizálás  

a z  öntőiparban

Elnök: Ch. E. Fnusel (USA), titkár: T. J. 
Trezek (USA)

A bizottság 1993. szeptem ber 26-án 
ülést tartott H ágában. A megbeszélés kö

zéppontjában az a tém a állt, mely szerint 
az öntödéknek e tárgykörben a legna
gyobb segítséget egy ö tévenkénti Techni
cal Forum  megszervezése je len tené.

Egyetértettek ebben, m ajd  később az 
elnökség is jóváhagyta, hogy  a munkabi
zottság szervezzen T echn ica l Fórumot 
1996-ben Philadelphiában, az öntészeti 
világkongresszus alkalm ából, amelynek 
tém ája: ,Az óntészet integrációjával a 21. 
századba”.

3 .3  Technológia és  fejlesztés

Elnök: M  Noel (F), titkár: J.-M. Schissler 
(F), másodtitkár: J. R  Guridi (E)

M. Noel, a 3.3 m unkabizottság elnö
ke, m int a CIATF képviselője, részt vett 
az UITA (Union of In tern atio n al Tech
nical Associations) valam ennyi ülésén.

A munkabizottság 1993. szeptember 
26-i hágai megbeszélésén ö t ország kül
d ö tte  vett részt. Ezen M. Noéi összegezte 
az UITA-n keresztül az UNESCO-hoz el
ju tta to tt interveniálását.
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A résztvevők szeretnék, ha a m unka- 
bizottság —  a  nemzetközi szervezet által 
összegyűjtöttön kívül — az alábbi k érd é 
sekkel foglalkozna:
1.1 Az ö n tésze t jövője a környezetvéde 

lem tük rében
1.2 Ö ntvények optimalizálása
1.3 A m űszaki és szervezeti változások 

következményei az öntödékben, az 
öntödék  és megrendelőik kapcsolata

1.4 Az ö n tő  felelőssége, amely több , 
m int egy szállítóé, aki alkalm azkodik 
a ren d e lő  kívánságaihoz

2. Energiamegtakarítás az ön tö d ék b en  
A következő kérdéseket szintén kie 

melten kell kezelni:
a) Hogyan tudják kezelni a nagyobb 

bért fizető  országok a keleti országok 
öntvényimportját?

b) Hogyan lehet a munkabizottsági te 
vékenység költségeit fedezni?

Az elnök  kérte a jelenlévőket és m in 
den érd ek lő d ő  tagszervezetet, hogy írják 
meg vélem ényüket a fent kifejtett k é rd é 
sekkel kapcsolatban.

A résztvevők és a tagegyesületek kép 
viselői ped ig  kértek egy listát a je len leg i 
és a jövőben bevezetendő és újnak szám í
tó technológiákról.

3.4 K épzés  és oktatás

Elnök: К  Gollnow (D)
A m unkabizottság 1993. szeptem ber 26- 
án H ágában tartott ülésének h a t résztve 
vője volt Dániából, Angliából, In d iáb ó l 
és Lengyelországból. Az ülést az je llem ez 
te, hogy nagyon általános dolgokkal fog 
lalkozott. A munkabizottság ezért a  jö v ő 
ben nem  szervez ülést.

Az 1993 februárjában a tagországok 
egyesületei között körözött kérdésekre ti
zenegy országból érkezett válasz. A vála
szok kiértékelése később történik m eg.

L étrejö tt egy megbeszélés a  CAEF 
szakképzési munkabizottságával. Az álta 
lános vélem ény a nemzetközi színvonal
ról eléggé szkeptikus volt.

A résztvevők megegyeztek abban , 
hogy egy ú jabb  találkozót javasolnak a 
GIFA ’94 alatt, ahol a résztvevők rem él 
hetőleg nagyobb számban lesznek je len  
a zárójelentés meghozatalához.

4. Környezetvédelem  

az öntőiparban

Elnök: H. P. Graf (CH)
A m unkabizottság 1993-ban kétszer talál
kozott, Z ürichben és a 60. öntészeti világ- 
kongresszus ideje alatt H ágában. A té
mák, összefüggésben a kongresszus napi 
programjaival, az alábbiak voltak:
— N éhány ország környezetvédelm i 

p roblém áinak áttekintése: szám os ö n 
tö d én ek  okoz nagy nehézséget hu lla 
déka inak  elhelyezése.

— Öntödei hulladékanyagok elhelyezé
se és hasznosítása, a  hasznosítás megí
télése kilúgozási vizsgálatokkal.

— PARCOM-előírások a jelenlegi önté 
szeti szabványokban. Megbeszélés 
egy, a svéd környezetvédelmi hatósá
gok által végzett vizsgálatról.

— Dioxinok az ö n tödékben , áttekintés a 
megszerzett adatokról.

— Nehézfém-szennyezők megsemmisíté
se kupolókem encébe történő befújás- 
sal.

— Salak és használt hom ok alkalmazása 
íeltöltésekhez és útépítéshez.
A m unkabizottságon belül alakult 4.9 

számú új csoport, am ely M. Noel vezeté
sével a m űgyantakötésű homokrendsze
rekkel foglalkozik, a  következő ülésen 
terjeszti elő m unkaprogram ját.

5.1 E lgázosodó m intával való 

öntés

Elnök: W. Standke (D)
A munkabizottság első  ülése 1994 tava
szán lesz.

6.1 Ö ntvények hőkezelése

Elnök: /. M. Schissler (F), titkár: /. P. Cho- 
baut (F)

A m unkabizottság 1994. szeptember 
23-án Hágában ü lésezett a 60. öntészeti 
világkongresszus alkalmával.

Az ülésen rám utattak  a 6.1 és a 6.2 
„Bénites göm bgrafitos öntöttvas” munka- 
bizottságban folyó m unka kölcsönösen 
kiegészítő je llegére.

Az elmúlt két év során az öntők hőke 
zelési ism ereteinek elmélyítésével teljesí
tették a legfontosabb célt, de ez elsőren 
dű feladat m arad  továbbra is a kiváló tu 
lajdonságokkal rendelkező  termékek ki- 
fejlesztéséhez. E n n ek  megvalósításához 
új megközelítésben kell figyelembe ven 
ni a következő szempontokat: előkészí
tés, öntvény, form atöltés, dermedés, hő 
kezelés és m egm unkálhatóság.

Az öntők továbbképzése során a leg
fontosabb pon tok  közé tartozik pl. a kör 
nyezetvédelem, a p iac elvárásainak meg
felelő új term ékek  kifejlesztése és az au 
tomatizált gyártás.

Szorosabb együttm űködést kell kiala
kítani a hőkezelő kem encék gyártóival is 
abból a célból, hogy  a technológiai fej
lesztés alkalm azkodjon az energiamegta 
karítási és környezetvédelm i követelmé
nyekhez és versenyképes költségeket biz 
tosítson.

6.2 Bénites göm bgrafitos  

öntöttvas

Elnök: J. M. Schissler (F), titkár: J. Tartera
( E )

A m unkabizottság a legutóbbi, az 59. 
öntészeti világkongresszus alkalmából 
Sáo Paulóban ta rto tt ülése után, 1993 jú 

niusában nemzetközi ADI-kongresszust 
szervezett a spanyolországi San Sebas- 
tianban. A rossz gazdasági helyzet és a 
pénzhiány miatt azonban  az összejövetelt 
el kellett halasztani.

A Hágában ta rto tt ülés során a bizott
ság tagjai arról beszélgettek, mi lehet az 
oka, hogy a bénites göm bgrafitos öntött 
vas felhasználása lassabban nő a remélt
nél.

Az nyilvánvalónak látszik, hogy az ön 
tő k e t ezzel az anyagm inőséggel meg kell 
ism ertetni, a gépészm érnököket, a vevő
k e t és különösen a tervezőket meg kell 
győzni a bénites göm bgrafitos öntöttvas 
kiválóságáról, hogy alkalm azása nagyobb 
legyen a gépalkatrészek előállításában.

Elhatározták, hogy 1996-ban, a 62. 
öntészeti világkongresszust megelőzően 
k é t nappal ADI-konferenciát szerveznek 
Philadelphiában. A konferencia címzett
j e i  inkább a bénites göm bgrafitos öntött 
vasjövőbeni alkalm azói lesznek, mint ön 
tő k  vagy m etallurgusok. Szükségesnek 
látszik bevonni a résztvevők körébe a 
konstruktőrök nem zetközi szövetségének 
tagjait és tájékoztatni őket a bénites 
gömbgrafitos öntvényekkel elérhető 
eredményekről és teljesítményekről.

A munkabizottság elnöke hangsúlyoz
ta , hogy mind a mai n ap ig  kevés az öntő 
szakemberek hőkezelési gyakorlata. Leg
alább ilyen fontos kutatn i a bénites 
gömbgrafitos öntöttvas megmunkálásá
nak  lehetőségeit. Szívesen fogadnak ész
revételeket és javaslatokat a fentiekkel 
kapcsolatban.

7.1 Lem ezgrafitos öntöttvas

Elnök: L.-E. Björkegren, (S), titkár: R. Dá
ké (D).

A svédországi Jönköpingben  1993. 
május 17-én m eg tarto tt munkabizottsági 
ülésnek hat országból nyolc résztvevője 
volt, akik az ülés u tán  meglátogatták a 
Svéd Öntészeti K utatóintézetet, a Jöre- 
ningeni Ö ntödét és a Volvo öntödéjét 
Skövdében.

Az alábbi új tém ákkal foglalkoztak:
—  Nagyszilárdságú öntöttvas.
—  Roncsolásmentes vizsgálati eljárások.

A kutatóintézet küldötteinek előadá 
sai alapján a következő témákról tárgyal
tak:
—  A grafitgömbök számának meghatá 

rozása termikus analízissel gömbgrafi
tos öntöttvasban.

—  A grafitgömbök hatása az öntöttvas 
kifáradási szilárdságára.

—  A belső szilárdság eredetének hatásai 
az öntöttvasban.
Dr. R. Deikét választották a munkabi

zottság új titkárának.
A következő ü lé s t Németországban 

tartják 1994. szeptem ber 7-9. között a 7.4 
„Gömbgrafitos ö n tö ttvas” munkabizott
ság tagjaival közösen.
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7.2 A z acé lö n tvén y  költségét 

befolyásoló

m inőségi fo ko zato k

Elnök: A. It Buberl (A), titkár: R  Schuster 
(A)

A legutóbbi ü lést követően a m unka- 
bizottság nagyon aktív volt.

A költséget befolyásoló minőségi kri 
tériumok jegyzékének kidolgozása után a 
költségektől független  tényezőket vették 
vizsgálat alá. É lthez m inden adatot o tt 
hon értékeltek a küldöttek. A végső kiér
tékelés 1993. április 21-én a bizottság b é 
csi ülése alkalm ából volt. E találkozón 
foglalkoztak pl. egy öntöde minőségi 
szintje és a költségek közötti összefüggést 
kifejező pontos m odell felállításával is.

Az 1993 szeptem berében Hágában 
tartott ülésen ezt a m odellt véglegesítet
ték, miután az eh h ez  nélkülözhetetlen 
„Költségnemek jegyzéke”-t összeállítot
ták.

A végső összegzést 1994-ben megje 
lentetik.

7.3 Könnyűfém  öntvények

Elnök: T.E. Pruchn (USA), titkár: J. L. Jor- 
stod (USA)

A m unkabizottság ülését az elnök tá 
vollétében a titkár vezette. Prucha elnök 
már korábban felkérte  a munkabizottság 
tagjait, hogy az előzetesen ism ertetett 
gondolatok álljanak a megbeszélések kö 
zéppontjában. A n ém e t küldött, L. W enk 
a VDG-től, javasolta a megfelelő egyete 
mes alumíniumöntvény-szabványok ki
dolgozását, m int az egyik legfontosabb

feladatot. Részletes javaslatát írásban fog 
ja  megküldeni P rucha elnöknek az év fo 
lyamán. Más küldöttek kérdéseket tettek 
fel és ötleteiket ism ertették a közöltekkel 
kapcsolatban, ill. más javaslataik voltak.

7.4 Göm bgrafitos öntöttvas

Elnök: А. Каттат (PL)
A munkabizottság legutóbbi, 1993. május 
17— 19. között Jönköpingben  tartott ü lé 
sén a gömbgrafitos öntöttvas hegesztésé
nek vizsgálatáról tárgyaltak. Volt más té 
ma is abban a tekin tetben, hogy melyek 
az üzemi körülm ényeknek leginkább 
megfelelő öntöttvasminőségek, ezen túl 
néhány tulajdonság annak meghatározá
sához, m int a m egengedett feszültség, 
mennyiségi összefüggés a tulajdonságok 
és a struktúra param éterei között és vé
gül a törési szívósság. Ezekkel a kérdések
kel a következő találkozókon foglalkoz
nak.

A legközelebbit megpróbálják 1994. 
szeptemberében Düsseldorfban megszer
vezni.

7.8 R itkaföldfém ek alkalmazása 

öntészeti ötvözetekhez

Elnök: Lin Baicheng (CN)
A munkabizottság tevékenységéről ké
szült végső összegzés tartalmazta annak a 
m unkának az első és második fázisát, 
amelyet a bizottság írt, vizsgált és publi
kált.

A munkabizottság elnöke részt vett a 
60. öntészeti világkongresszus ideje alatt 
tarto tt elnökségi ü lésen és szétosztotta a

MŰSZAKI-GAZDASÁGI HÍREK

A  hannoveri v á s á r  — amely az általá 
nos ipari vásárok közül a világ legna 
gyobbja — idei partnerországa Magyar- 
ország volt. A központi magyar pavilon a 
„Magyarország = ö tle tek  és szellem” m ot
tónak m egfelelően m utatta be április 20. 
és 28. között hazánk  innovációs eredm é 
nyeit, műszaki kultúráját.

A vásár idején —  ahogyan ezt Kohl 
kancellár ünnepi megnyitójában hangsú 
lyozta— már érzékelhető  volt a gazdaság 
megleitdülése: a politika és az ipar veze
tői egyetértenek abban, hogy napjaink 
parancsát a beruházás, a termelés és az 
exportálás hárm as követelménye jc lenü . 
A jövő piacai Észak-Amerika, Kelet-Euró- 
p a  és Délkelet-Azsia.

A vásáron 6850 kiállító (eddigi re 
kord) mutatta b e  term ékeit 350 ezer lá 
togató számára. M egjelentek a kis családi 
vállalkozások, am elyek különösen — a 
járm űiparban Lo/^ea-szindrómának neve
zett felhasználói felfogás miatt — a kiéle 
ze tt versenyhelyzetben m űködő beszállí

tók között tö rekednek  olcsó, minőségi 
term ékek előállítására.

Magyarország, amely 1993-ban 8,4 
Mrd DEM-es forgalm at bonyolított le Né
metországgal, számos vállalattal képvisel
tette magát. Köztük volt a Magyar Onté- 
szeti Szövetség is, amelynek standján kü
lön kiállítóként je le n t meg a Csepeli Vas
ön töde Rt., a székesfehérvári Nehézfém 
ön töde Kft., a Q ualitkar Kit., a Trade- 
Eng. Kit. és a VULKÁN Öntödei Kft. A 
standot sok érdek lődő  kereste fel, konk
ré t üzletkötésekről tudunk. Folyik az 
ajánlatok kidolgozása öntvények szállítá
sára. (B.K)

A utom atikus so rjá tlan ító szert fejlesz
te tt ki a DISA (Dansk Industri Syndikat 
A /S , Dánia) az öntvények beömlő- és 
táplálórendszerének levágására, a külső 
sorják leköszörúlésére és az egyszerűbb 
belső megmunkálásra. Az automatikus 
sorjátlanításra alkalm as öntvények külső 
m érete maximum 500x500x250 mm, tö-

beszámolót az elnökség  és  a közgyűlés 
tagjai között.

Az elnökség hatá ro za ta  szerint a mun
kabizottság tevékenységét folytatni kell, 
és azt javasolták, hogy a  „Ritkaföldfémek 
alkalmazása öntészeti ötvözetekben” cí
m ű tanulmányt a P ek in g b en  1995-ben 
rendezendő 61. ö n té sze ti világkong
resszus Technical F ó ru m á n  történő előa
dásra kell előkészíteni.

8.1 Öntött ko m p o zito k

Elnök: J. S. Suchy, titkár: A. Dytkowia. 
1993-ban a m unkabizottság az alábbi 
részletes m unkaprogram  szerint tevé
kenykedett:
—  Kidolgozták az „ Ö n tö tt kompozitok 

’95” nemzetközi k o n fe ren c ia  részletes 
programját és költségvetését.

—  Néhány kollégát m eg h ív tak  a konfe
rencia tudományos b izo ttsága munká
jában való részvételre. A  tudományos 
bizottság és a szervezőbizottság névso
rá t 1993 végén közzétették .

—  Kidolgozták a k o n fe ren c ia  meghirde
tésének felhívását.

—  Kiválasztották és elő ze tesen  lefoglal
ták a konferencia helyszínét.

—  Indítványozták az ö n té sse l előállított 
kompozitokról szóló előadások meg
jelentetését.

—  Beszéltek a szóba jö h e tő  szerzőkkel, 
hogy megnyerjék ő k e t  az ügynek.

—  Megszervezték a m unkabizottság  ülé
sét Hágában, 1993. szep tem ber 26-án 
a 60. öntészeti világkongresszus ideje 
alatt.

L К

1. ábra. A D ISAM ATautom atikus soqátla- 
nítórendszer hattengelyes robotta l

m ege 55 kg lehet. A re n d sz e r  zárt, zaj
to m pító  fülkében helyezkedik  el, amely a 
kezelőt védi a balesetveszélytől, a környe
ze te t pedig a zajtól, b ű z tő l és szennyező 
anyagoktól. A hattengelyes ro b o t a fülke 
felső  részén van rögzítve, ez viszi az önt
vényt a vágó-, illetve köszörűkoronghoz. 
A fülke fenekén található a  37  kW-os mo
to rra l hajtott vágógép, a  15 kW-os motor
ral hajtott köszörűgép, a  töltőberendezés 
és a két szállítószalag a  kész öntvények és
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a hulladék elszállítására (1. ábra). M in 
den öntvényfajtához egy töltő- és egy 
megfogókészülék szükséges. A tisztítási 
program nak a számítógépbe való b e tö l 
tése után az átállás egy új öntvénytípus 
tisztítására csak 4—5 percet vesz igénybe, 
így kis sorozatok automatikus tisztítása is 
igen gazdaságosan végezhető. (K L.)

DISA Press R elease

Teljesen autom atikus, fü g g ő p á ly á s  
szem c ses zó ró  berendezést helyezett 
üzembe a  hollandiai Tegelenben levő 
Giesen alum ínium öntöde, elsősorban 
szívócsőkönyökök és turbófeltöltőházak 
tisztítására. Ezeket az öntvényeket ed d ig  
kézzel utántisztítani kellett. A 120 m 
hosszú függőpálya 20 szállítóegységébe 
bajonettzárral lehet az egyes öntvényfaj
ták speciális függesztőelemeit bekapcso l 
ni a három  feladóhelyen, amelyek közül 
kettő a sorjázósajtóknál található. A 
szemcseszóró berendezés előtt levő puf- 
ferben tíz szállítóegység várhatja a  le h í 
vást, amely automatikusan tö rtén ik . A 
szemcseszóró előtt a függesztőelem fajtá 
já t szám ítógéppel támogatott le tap o g a tó  
azonosítja,' majd a függesztéket 1 m m  
pontossággal pozícionálja. A szó ró ro b o t 
öttengelyes, a 10 mm-és szórófúvókát 
precízen vezeti. A robotos tisztító u tá n  a 
függeszték az öntvények külső fe lü le té 
nek tisztítására a két szemcseszóró állo 
másra ju t, ezek mindegyikén két, 11 kW- 
os szórókerék dolgozik, s percen k én t 200 
kg nagy sebességű szemcsét szór az ön t- 
véhyekre, amelyek minden oldala egyen 
letesen megtisztul a függeszték fo rg ó  és 
oszcilláló mozgása révén. A tisztítósor vé
gén az öntvényeket kézzel szedik le, m ajd  
a függesztőelem  fajtáját ism ét azo n o sít 
ják, s ez alapján szállítják vissza a  m eg fe 
lelő helyre. A 180 végkapcsolót ta rta lm a 
zó berendezést Siemens rendszer vezér 
li, a? ü tem id ő  1,5—2 min. M axim ális te l 
jesítm énynél a berendezés hangnyom ás 
szintje legfeljebb 80 dB. Az au to m atik u s 
öntvénytisztító berendezést a h ag en i Vo
gel &  Schernmann AG tervezte és szállítot 
ta. (K L )

Giesserei, 1994. 3. sz.

A lum ín ium öntvények kö zv e tle n  ö n té 

se lehetséges kerámiaszűrők alkalm azá 
sával. Az eljárás a tápfejen át való ö n té s  
régóta ism ert elvének felel m eg (2. ábra). 
A beöm lő-tápfej formája hősz igete lő  
anyagból készül, amelybe kerám iaszűrő t 
ép ítenek be. A betétet ráállítják az ö n t 
vényre. A szűrő az öntéskor lem ináris  
áram lást biztosít, ami a hagyom ányos ö n 
téskor a beömlőrendszer feladata. A b e 
öm lőrendszer elmaradásával javu l a  k ih o 
zatal, csökken a tisztítási költség. A szűrő  
visszatartja az olvadék szennyezőit, zárvá 
nyait. A közvetlen öntés lehetővé teszi az 

.öntési hőm érséklet csökkentését. P éldáu l 
egy 14,5 kg-os járókerék ön tésekor a h a 
gyományos eljáráshoz képest 7,7 kg-mal 
kevesebb fém szükséges, a  k ihozata l

2. ábra. A kerámiaszűrövei végzett közvet
len öntés vázlata

50%-ról 70%-ra nő , az öntési hőmérsék
let 800 'C-ról 745 "C-ra csökkenthető. A 
közvetlen öntés irán y íto tt dermedést biz
tosít a formaüreg a ljá tó l felfelé, így csök
ken a porozitás veszélye. A közvetlen ön 
tést például az öA lSi6Cu4, öAISi5Cu3, 
öAlSi7Mg, öAlMg7, öA lZn7 alumínium
ötvözetekhez és egyes rézalapú ötvöze
tekhez lehet alkalm azni. Egy 50 mm át
mérőjű szűrővel 30 kg-ig terjedő tömegű 
alumíhiumöntvények önthetők. Na
gyobb öntvényekhez tö b b  szűrőt vagy na
gyobb (75 mm á tm érő jű ) szűrőt kell 
használni. A közvetlen  öntés nem min
den öntvény g yártására  alkalmas: a táp- 
fejbíol a fém nem  á ram o lh a t 50 mm-nél 
mélyebbre, m ert a k k o r  turbulencia lép 
föl. Ezen tú lm en ő en  az eljárás gazda
ságosságát is figyelem be kell venni 
(egyrészt a m inta átalakításának költsége, 
a szűrő ára, m ásrész t a tisztítás és az 
utánmunkálás k ö ltsége inek  csökkenése). 
'(K L)
■Foundry M an ag em en t and  Technology, 

1993. 6. sz.

Restaurálják a  lö b a u i öntöttvas tor 

nyot, amelyet egy  helybeli pékmester 
költségén ép íte ttek , 1854 szeptemberé
ben avattak fel, s a  szász királyról, II. Fri
gyed Ágostról n ev ezték  el. A 70 tonnás to 
rony a londoni Kristálypalota szerelési 
módszereivel, ö n tö ttv a s  elemekből épült. 
A lengyel és a cseh  h a tá r  közelében álló 
tornyot először 1965— 66-ban restaurál
ták, több m int 300 e lem e t újraöntöttek. 
Most ismét szükségessé vált a felújítás, 
mert szám osrepedést és törést találtak. A 
2,3 millió m árkába k erü lő  munkát — a 
költségeket részben  adományokból fede 
zik — a torony felavatásának 140. évfor
dulójára, 1994 szeptem berére kívánják 
befejezni. (K. L.)

Giesserei, 1994. 2. sz.

2 4 8

A z  ö n tö d ékn ek  kvarcüvegterm ékeket
aján l az Ametek, Haveg Division (USA). A 
kvarcüveg am orf szilícium-dioxid, sűrűsé
ge 2 ,2  g /c m 3, hőtágulása 1000 "C-ig gya
korlatilag  nulla. A Flexsil nevű termék 
kvarcüvegszálból készített, 1—2 mm2 
lyukbőségű rácsos szövet, amelyet a jobb 
kezelhetőség végett kartonkeretbe foglal
n ak , és az öntöttvas szűrésére használnak. 
A szűrőszövet a gyantabevonat, a  kvarcü
veg, a  vasolvadék és a  szilikátzárványok 
kölcsönhatása révén vegyileg aktív szűrővé 
válik, mivel a keletkezett viszkózus szűrő
le p én y  a  legfinomabb zárványokat is 
visszatartja. A Flexsil előnyösen használha
tó  a  kényszertörési helyek kialakításához 
is. A  12 és 25 mm vastag Siltemp bunda- 
szövet kitűnő hőszigetelő anyag 1000 ‘C- 
ig. A  Siltemp-Rooving gyékényt speciális 
hőkezeléssel zsugorítják, 6 és 12 mm vas
tagságban szállítják, és m ég strapabíróbb. 
( K L . )

Giesserei-Rundschau, 1994. 3— 4. sz.

F o ly a m a to s , h ern yó sza lag os  tisztító- 
b e re n d e z é s t hozott forgalom ba az 1994. 
m árc ius l-jétől a Wheelabrator-csoport- 
h o z  tartozó wiehl-marienhageni Brück 
Schleuderatrahl-Technik GmbH. Az újonnan 
kifejlesztett szemcseszóró tisztítóberende 
zés lehetővé teszi a  közepes öntödék szá
m á ra  is a sorozatban gyártott öntvények 
gazdaságos, folyamatos tisztítását. A 
konstrukció a bevált hernyószalagos be 
rendezések  elvén alapul. Az öntvényeket 
a  szállítóberendezés, pl. egy lengővályú, 
folyam atosan adagolja a  mozgó hernyó- 
szalagra. Az öntvények előrehaladását a 
vályús szalag dőlése, a  öntvények típusá
tó l függően elhelyezett bordák és a folya
m atosan szabályozható szalagsebesség 
biztosítja. A hernyószalagos elvből követ
kezően  az öntvények teljes forgást végez
n ek . A szalag végén a  megtisztított öntvé
nyek  egy lengővályúra vagy más továbbí
tó rendszerre kerülnek. A hernyószalag 
hosszát, átmérőjét és alakját, valamint a 
szórókerekek számát a tisztítandó öntvé
nyek fajtájától és a kívánt teljesítménytől 
függően  határozzák meg. (K L.)

Giesserei-Praxis, 1994. 7. sz.

S z á ra z  dugattyúkenő an ya g o t hozott 
forgalom ba a J  S Chemical Corporation 
(Twinsburg, Ohio, USA) Shotbeads név
vel. A szabadalmaztatott eljárás szerint a 
viaszt és nagynyomású kenőanyagokat tar
talm azó kis tablettákat egy speciális beren 
dezéssel vezetik a nyomásos öntőgép lövő
hengerébe. A tabletták a  henger falával 
érintkezve azonnal megolvadnak, a kenő
anyagfilmet a fém front a  megvágásba is 
benyom ja, ezáltal a  rátapadás és a kimosó- 
d ás  nagy biztonsággal elkerülhető. A ön 
téskor a kenőanyag teljesen elhasználó
d ik . További előny a  10— 20%-kal n a 
gyobb dugattyúsebesség, a  dugattyú élet
tartam ának növekedése, és hogy kisebb 
hőmérsékleten lehet önteni. Mivel a ke
nőanyag mennyisége lényegesen kisebb, 
csökken a porozitás, a  gázfelvétel veszélye, 
és jo b b  az öntvények felületi minősége. 
(K  L.) Giesserei-Praxis, 1994. 9. sz.
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AIMg4, AIMg5 é s  AIMg4.5Mn ötvözetek  
fázisátalakulásai 530 °C-os 

izoterm hőkezelések hatására
CSURBAKOVA TATJAN A —  MAÁRNÉ-KISHONTHY ÉVA —  CZIRÁKI Á G N E S  —  

GERŐCS IMRE —  FOGARASSY B Á L IN T

M in d h á ro m  ö tv ö z e t  s z e rk e z e té b e n  5 3 0  °C-on  

je le n tő s  p r im e r  é s  s z e k u n d e r  fá z is k iv á lá s  

tö r té n ik .  A z  ö n t ö t t  s z e rk e z e t e g y ik  fő  a lk o tó ja , a  

ß-fa'z/s g y o rs a n  e lb o m lik ,  h e ly e t te  k ö b ö s , s ta b il 

M g 5A I8 fá z is  k e le tk e z ik .  A la k í th a tó s á g  

s z e m p o n t já b ó l je le n tő s  a  s z e k u n d e r  fá z is o k  

k ia la k u lá s a  a  s z e m c s é k e n  b e lü l.

A
z Al-Mg ötvözetek jelentőségüket nagy szilárd

ságuknak, jó  hidegalakíthatóságuknak és kor
rózióállóságuknak köszönhetik. Ezek a kedvező 

tulajdonságok azonban csak akkor optimalizálhatok, 
ha az ötvözetben a kiválások m egfelelő összetételűek 
és eloszlásúak. Ezért a különböző gyártástechnológiai 
lépések során végbem enő fázisátalakulások ismerete, 
illetve kézbentarthatósága igen fontos. Irodalmi is
mereteink [1] szerint kétféle fázis keletkezhet ezekben 
az ötvözetekben, a metastabil ß-Al2Mg2, amely köbös 
kristályszerkezetű (rácsparamétere а = 28,16 Ä) és a 
stabil Mg5Al8 fázis, amely szintén köbös, de rácspara
m étere eltér az előbbitől («= 12,42 Ä).

Az Al-Mg ötvözetekhez történő  Si-adagolás nem  
rontja a fend előnyös tulajdonságokat, azaz a jó  ala- 
kíthatóságot és a korrózióállóságot ad, sőt megfelelő 
hőkezeléssel a szilárdság Si je len lé téb en  még tovább 
növelhető. Az iparban használt AlMg4, AlMg5 és 
AlMg4.5Mn jelzésű ötvözetek a Si-on kívül tartalmaz
nak még Fe-t, Mn-t és igen kis m ennyiségű Zn-et, Cu-t 
és Gr adalékot.

Bár a fenti, m eglehetősen összetett ötvözetek gyár
tástechnológiájának fejlesztéséhez és kézbentartásá 
hoz szükséges vizsgálatok [2 , 3] igen kiterjedtek, itt 
csupán az alakíthatóság szem pontjából legfontosabb, 
530 "G-on végzett izoterm hőkezelések eredményeiről 
szeretnénk beszámolni.

A kézirat 1994.ápriHs 25-én érkezett szerkesztőségünkbe.

Csurbakova Tatjána és Maárné-Kishonthy Éva az Alcoa- 
Köfém Kft. m unkatársai

Cziráki Ágnes, G erőcs Imre és Fogarassy Bálint az ELTE
TTK, Szilárdtest F izika i Tanszék kutatói.

1. táblázat

A  v iz s g á lt  m inták ö s s z e té te le

J e l z é s

Mg M n Si

Ö ssze té te l (térf.% ) 

Fe C u Ti Z n C r Be

AIMg4 4,1 0 ,3 7 0 .1 7 0,34 0 ,016  0 ,0 1 2 0 ,0 1 3 0 ,010 0,002

AIM g4.5Mn 4 .7 0 ,7 0 ,1 5 0,35 0 ,10  0 ,0 5 0 ,1 0 0 ,10 0,003

AIMg5 5 ,3 0 ,2 5 0 ,3 0 0,35 0 ,1 0  0 ,0 5 0 ,1 0 0 ,1 0 0,003

Kísérleti körülmények
Az AlMg4, AlMg5 és AlMg4.5Mn ötvözetek ipari tisz
taságú alum ínium ból félfolyamatos öntéssel készül
nek, összetételüket az 1. táblázatban tün te ttük  fel. A 
minták hőkezelését a Köfém központi laboratóriumá
ban végezték. Az izoterm hőkezelés 530 “C-on, 3, 6, 
12, ill. 24 órás h ő n  tartást jelentett.

Az ötvözetben a hőkezelések h a tására  kialakult 
mikroszerkezetet transzmissziós elektronm ikroszkó 
piával tanulm ányoztuk. A vizsgálatokhoz „scanning” 
feltéttel és O R TEC  gyártmányú EDAX (energy-dis
persive X-ray analyser) berendezéssel felszerelt JEOL- 
100 típusú készüléket használtunk. A  m intákat a vizs
gálatokhoz elektrolitikus úton vékonyítottuk -40 *C- 
on  perklórsav és metilalkohol 1:7 arányú keveréké
ben. A fázisokat kristályszerkezetük alapján azonosí
tottuk az irodalm i adatok felhasználásával [4]. A hatá
ro lt területű elektrondiffrakció alkalm azása lehetővé 
tette, hogy a kiválásokról „egyenként” készítsünk el
hajlási képet, a néhány század m m -es kiválásokat is 
beleértve. M int láuii fogjuk, abban az esetben, ha egy 
adott kristályszerkezeten belül az e lem ek  helyettesít
hetik egymást, ak k o r nem elég csak elektrondiffrak- 
cióval m eghatározni a kristályszerkezetet, m ert abból 
m ég nem d erü l ki az összetétel. Az ilyen esetekben 
nyújt nagy segítséget a transzmissziós üzemmódban 
elvégzett EDAX analízis, amely igen kis (jelen eset
ben 30 nm) kiválások elemanalízisét is lehetővé teszi.

Az elektrondiffrakciós metodika önm agában azon
ban nem igazán alkalmas arra, hogy az egyes fázisok 
mennyiségét m eghatározzuk, ezért m éréseinket min
den esetben kiegészítettük röntgendiffrakciós vizsgá
latokkal. A röntgendiffrakciós m éréseket DRON-3 tí
pusú diffraktom éterrel végeztük. E n n e k  a módszer
nek viszont az a  hátránya, hogy csak 0,1 mm feletti
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méretű kiválásokról ad inform ációt az adott ötvözet
család esetében . A kétféle m ódszer együttes alkalma
zása tehát indokolt volt.

A röntgendiffrakciós m érésekből m eghatároztuk a 
rácsparam éter értékek változásait is, ami lehetővé te
szi, hogy becslést adjunk a szilárd o ldatban  lévő Mg- 
atomok mennyiségéről, tekintettel a rra , hogy az ötvö
zetekben lévő elemek közül c supán  a Mg növeli az 
alumínium rácsparaméterét [2 ] (1. ábra).

Kísérleti eredm ények
A fenti ötvözetcsalád jellegzetes m ikroszerkezetét a 2. 
ábrán m utatjuk  be.

Mint lá tha tó , a szemcsehatárokon nagyméretű pri
mer fázisok helyezkednek el, m íg  a  szemcsék belsejé
ben egyenletes eloszlású, sűrű, szekunder kiválások 
találhatók. A  felvételen jól látható , hogy a nagymére
tű fázisokat 1— 2 mm széles, ún . k iü rü lt, precipitáció- 
mentes zóna  veszi körül. Az áttek in thetőség  kedvéért

1. ábra A z o ldo tt állapotú ötvözök hatása a z  alumínium rácspara
méter értékére

2. ábra A z 53 0  "C-on 3 órán át hőkeze lt AIMg4.5Mn minta je lleg 
zetes, kis nagyítású, elektronmikroszlópos képe

3. ábra Az 530 'C-on 24  ó rán  á t hőkezelt AIMg4 m intában detek
tá lt jellegzetes „kocka" a la kú  szekunder fázisok elektronmikrosz
kópos képe

4. ábra Az Az 530 ’C -on 6  órán át hőkezelt A IM g4 mintában de
tektált jellegzetes „hosszúkás" alakú szekunder fázisok elektron
mikroszkópos képe

az alábbiakban külön-külön ism ertetjük a szekunder 
és a primer fázisok alakulását a hőm érséklet hatására.

A  s z e k u n d e r f á z is o k  a la k u lá s a  a z  5 3 0  °C -os  

iz o te rm  h ő k e z e lé s e k  h a tá sá ra

Korábbi vizsgálataink [3] eredm ényei szerint 300 °C 
és 600 ”C között a hőm érsék le t függvényében kétféle 
kiválásos fázisátalakulás zajlik, am elyek 500 °C körül 
áüapolják egymást. Az egymást á tlapo ló  kiválási fo
lyamatok e red m én y ek én t az 530 °C-os hőkezelés ha 
tására a m intákban kétféle  szekunder fázist lehet de 
tektálni, amelyek a lak ra  is lényegesen különbözők 
(hl. 3. és 4. ábrákat). A  „kocka” form ájú (3. ábra) fázis 
az Al-on kívül fő k é n t Mg-ot, Cu-ot és/vagy Zn-et 
tartalmaz az EDAX mérések eredm ényei szerint 
Ezek a fázisok k ö b ö s  kristályszerkezetűek és rács
param éterük (a = 14,5 Á) megegyezik az irodalom 
b an  Mg32(Al,Cu,Zn) 49 fázisként ism ertével.

A másik jellegzetes fázis (4. ábra) hosszúkás alakú, 
és az EDAX vizsgálatok szerint főként M n-t és Fe-t tar
talmaz. Ezek a nagym éretűek m ár ö ná lló  kristályszer
kezettel rendelkeznek, és az ortorom bos Al6(Mn,Fe) 
fázissal azonosíthatók. Az EDAX vizsgálatok rámutat

2 5 0



127. évfo lyam  6. szám, 1994. jún ius hó FÉMKOHÁSZAT

tak arra, hogy ezek a kiválások is tartalmaznak igen 
kis mennyiségű Mg-t és/vagy Zn-et és/vagy Cu-t. 
Ezeknek a nyom elem eknek fontos szerepük van az 
Al6(Mn,Fe) fázis nukleációjában és stabilizálásában
[3].

Egy adott ötvözetcsaládon belül a fen t ism ertetett 
kétféle kiválás m ére te  jelentősen n ő  az idő függvényé
ben az 530 "C -os hőkezelés hatására. Szerkezetüket 
tekintve kezdetben koherensek m ajd inkoherensek.

Összehasonlítva a három  különböző ötvözetben a 
fenti fázisok fejlődését, a szekunder kiválások mennyi
sége a legnagyobb az AlMg4.5Mn ötvözetben. Ez kü
lönösen igaz a  hosszúkás alakú Al6(Mn,Fe) fázisok 
mennyiségére, ami jelzi, hogy ezeknek a fázisoknak 
az alakulásáért valóban az ötvözet együttes Mn+Fe tar
talma felelős. Az AlMg4 és AlMg5 ötvözetekben a 
„hosszúkás” Al6 (Mn,Fe) fázisok m ennyisége körülbe 
lül azonos, de a  „kocka” alakú Mg32(Al,Zn,Cu)49 fázi
sok mennyisége (azonos hőkezelések hatására) na 
gyobb, a nagyobb Mg koncentrációnak megfelelően.

A  p r im e r  fá z is o k  a la k u lá s a  

a z  530  °C -o s  h ő k e z e lé s  h a tá s á ra

Az öntött m intákban a következő prim er fázisokat 
azonosítottuk elektrondiffrakcióval: 
ß-Al3Mg2, Mg32(Al,Zn,Cu)49, Al6(M n,Fe), Mg2Si, Si, 
a-Al12(M n,Fe)3Si és Mg5Alg.

Az utóbbi két fázist kristályszerkezetük alapján 
elektrondiffrakcióval nem  tudjuk m egkülönböztetni, 
m ert m indkettő  köbös kristályszerkezetű, és rácspara
m éterük h ibahatára  megegyezik (a  = 12,5 A), továbbá 
az EDAX vizsgálatok szerint ez a fázis valódi „com
p o u n d ”, azaz Al-Fe-Mn-Si-n kívül Mg-t és néha Zn-t és 
Cu-t is tartalmaz. Tulajdonságaira m ég később vissza
térünk.

Az elektrondiffrakcióval azonosított p rim er fázisok 
mennyiségére röntgendiffrakciós vizsgálatokból kap
hatunk m egbízható információt. A röntgendiffrak- 
ciós mérések szerint a felsorolt p rim er fázisok 
mennyiségei közül csak a ß-Al3Mg2, az Al6(Mn,Fe) és 
a Mg2Si fázisoké jelen tős (5. ábra), a többi elektron- 
diffrakcióval azonosíto tt fázis röntgendiffrakcióval 
egyáltalán nem  detektálható  az ö n tö tt m intákban, te
h á t ezek m ennyisége nem  számottevő.

A nagym éretű fázisok teljes mennyisége a 
AlMg4.5Mn ö n tö tt m intákban a legnagyobb.

Az 530 “C -os izoterm  hőkezelés alatt a legjelentő 
sebb a változás, hogy a ß-Al3Mg2 fázisok m ár három  
óra után teljesen eltűnnek mind a három  ötvözetből. 
Ugyanakkor az ö n tö tt ötvözetekben röntgendiffrak- 
cióval még nem  detektálható köbös, a = 1,25 Á-ös 
rácsparam éterű, a-A lr ,(M n,Fe)3Si és MgrA|8 fázisok
ból álló kevert fázis vonalai je len n ek  meg, és a hőke 
zelési idő növekedtével egyre erősödnek. Az elektron 
mikroszkópos vizsgálatok m egerősítették a fentieket, 
sőt rám utattak arra, hogy a hőkezelés időtartam ának 
előrehaladtával ezekben a nagym éretű intermetalli- 
kus fázisokban egy belső rendeződés figyelhető meg.

A 6. ábrán az 530 °C -on, három  órán  át hőkezelt 
AlMg4-es ötvözetben detektált nagym éretű köbös, a =

5. ábra Az öntött á llapo tú  minták röntgendiffnaktogramjának jelleg 
zetes részlete

6. ábra Az 530 'C-on 3  órán át hőkezelt AIMg4 m intában detektált 
nagyméretű(x-AI12(M n,F e)3Si, vagya vele azonos  kristályszerke- 
zetű, AlgMgs elektronmikroszkópos és elektrondiffrakciós képe

12,5 A rácsparam éterű  fázis elektronm ikroszkópos és 
diffrakciós képét m utatjuk  be, amely m ég  nem  mutat 
rendeződést. U gyanakkor 12 órás hőkezelés után ez a 
fázis már rendeződ ik , ami elektrondiffrakcióval és 
nagy felbontású elektronm ikroszkóppal is detektálha
tó. Az AlMg4.5Mn ötvözetben a nagyobb (Fe+Mn) 
tartalomnak m egfelelően  a belső ren d ező d és hama
rabb  végbemegy. A  rendeződést je le n tő  szuperreflexi
ók m ár a három  ó rá n  át hőkezelt m in ta  köbös kiválá
sairól készült elektrondiffrakciós felvételeken megje
lennek. Kissé hosszabb idő u tán (24 óra) az 
Al6(Mn,Fe) fázison belül is végbemegy egy belső át
rendeződés, fe lteh e tő en  a Mn és a Fe atom ok között, 
am it a róluk k észíte tt elektrondiffrakciós felvéteken 
eredetileg tiltott reflexiók megjelenése bizonyít 

Összegezve m egállapíthatjuk, hogy m in d  a primer, 
m ind pedig a szek u n d er fázisok, amelyek az 530 °C-on
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kialakulnak, tartalmaznak Mg-ot. A fentiekkel össz
hangban a rácsparaméter m érések  megerősítették, 
hogy a teljes Mg-tartalom m ég igen  hosszú idő után 
sem megy oldatba egyik ötvözetben sem, mert a m ért 
rácsparam éterek végig alatta m aradnak  annak az ér
téknek is, am it az ötvözet akkor é rn e  el, ha minden 
ötvözőelem szilárd oldatba m en n e .

Ö sszefoglalás
A vizsgálatok eredményei rám u ta ttak  arra, hogy 530 
“C -on milyen jelentős változások mennek végbe 
m indhárom  ötvözet kiválásainak szerkezetében, 
m ind a prim er, mind pedig a szekunder fázisok ese
tében. Az öntött szerkezet egyik fő alkotóeleme az 
ún. ß-fazis m ár viszonylag rövid id ő  alatt elbomlik, he 
lyette a köbös, a = 12,5 A-ös rácsparam éterű stabil 
Mgr,Al8 fázis keletkezik, amely azonban ezekben az 
ötvözetekben Mn-t, Fe-t és Si-t tartalmaz. Hosszabb 
idejű hőkezelés hatására ezek az eleinek az intenne- 
tallikus fázison belül rendeződnek.

A másik igen jelentős változás az ötvözet alakítható- 
sága szempontjából a szekunder fázisok kialakulása a

szemcséken belül. Ig en  meglepő a Mg32(Al,Zn,Cu)49 
fázis keletkezés ezek b en  at ötvözetekben , m ert ha az 
Al-Mg-Zn terrier ötvözetek egyensúlyi fázisdiagramját 
tekintjük, akkor lá tható , hogy ez a fázis csak nagyobb 
Zn koncentráció ese tén  keletkezhetne ezen a hőm ér
sékleten. Kialakulásuk feltehetően a többi, az EDAX 
vizsgálatok szerint eb b e  a fázisba beépülő  ötvözőelem
nek köszönhető. Ez azt jelenti, hogy ilyen összetett 
(iparban használatos) anyagok esetén „tiszta” ötvöze
tekre m eghatározott biner, terner fázisdiagramok 
csak kellő körültekintéssel alkalmazhatók.
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MŰSZAKI-GAZDASÁGI H ÍR EK

T úlé lés i g on d o kka l küzd a m agyar 
ipar korábbi sikerágazata az a lu m ín iu m - 
ipar. A H u n g alu  Rt. sajtóértekezletén el 
m ondták, hogy az orosz tim fö ldexport a 
korábbi 300 kt-ról 50 kt-ra ese tt vissza. 
Az în o ta i alumíniumkohó m ű k ö d ése  
csak úgy le h e t gazdaságos, ha az e n e rg i 
át a m ostani 3,60 Ft/kWli h elyett 2 ,80 
F t/kW h á ro n  kapná. A korm ány tö rö lte  
a H ungalu  Rt. több m int 4 m rd  Ft-os 
adósságát és 1,5-2 mrd Ft pótló lagos h i 
telt nyújt az iparágnak a tőkeem elésre.

Fő teen d ő k  a termékek m inőségjaví 
tása és speciális timföldek gyártásának  
szorgalmazása. (H. W.)

(Kossuth rádió, Déli k ró n ik a , 
1994. m árc . 11.)

A p a rla m e n t 1994. március 29-i p le n á 
ris ü lésén tárgyalta a villamos en e rg iá ró l 
szóló törvényt. A törvényben az e rő m ű 
vek term ikus teljesítményének m in t 
alapvető param éternek az alkalm azása 
helyett a törvény áttért a wattos te ljesít 
mény alkalmazására. Ezt a tényt Predpcli- 
<zay István képviselő furcsán é rte lm ez te . 
Szerinte a "generátor kapcsán m é r t  tel
jesítm ény” kifejezés zavaros és fé lre é rt 
hető, kü lönben  is egy e rő m ű b en  nem  
csak egy, hanem  több generátor is le h e t. 
Jó  volna, h a  az ország sorsát in téző  k ép 
viselők olyan kérdésekben, am ik n em  
tartoznak szakismereteik kö rébe , m eg 
kérdeznék szakértőiket. Ezzel el le h e tn e  
kerülni, hogy a külföldi m egfigyelők 
megmosolyogják törvényalkotó te stü le 

tünk m unkájának egyes lépéseit. A wat
tos és tennikus teljesítm ény közötti kü
lönbséget egyébként Szalay Gálma költ
ségvetési bizottság szóvivője közvetetten, 
nagyon jól é r th e tő e n  megmagyarázta.

Zsigmondy Attila képviselő ugyanezen 
törvénnyel kapcso la tban  kitért a villa
mosenergia szolgáltató  monopolhelyze
tére, és az ezzel a  helyzettel való visszaé
lés veszélyeire. F o n to sn ak  tartotta, hogy 
az Energiahivatal a minisztertanács és 
ne a szakminiszter felügyelete alá tartoz
zék.
A villamoseuergia- törvényre terveink 
szerint még visszatérünk, mert szorosan 
összefügg a kohászati üzemek munkájá
val. (H. W.)

(TV 1. Parlamenti Napló, 
1994. márc. 29.)

N yersan yagh ián y  m ia tt  kihasználatlan 
az orosz színesfém kohászati üzemek ka
pacitása. A m ásodlagos alumíniumot fel
dolgozó üzem ek kapacitáskihasználása 
1993-ban csupán 47 ,1% . (K O.)

(Delovoj M ir, 1993. nov. 29.11. о.)

Újabb a lu m ín iu m k o h á s z a ti kapacitá 

sok leá llításáró l tájékoztat a szaksajtó. 
A kanadai (Brit. C olum bia) Kitimat ko 
hóban 30 k t/év , az angliai üzemekben 
együttesen 18 k t /é s ,  Brazíliában 8 k t/év  
kapacitást állítanak le. A kohóleállításo
kat várhatóan m ég  1994. első negyedé
vében befejezik. (K, O.)

(CRU A lum inium , 1994. jan. 28. p. 7.)

B irm in g h a m b a n  a DEA (Európai Alu

m ín ium kohó Szervezete) főtitkára egy 

nem zetközi fón im on  arról számolt be, 
h o g y  bizonytalanná vált a volt COMR- 

C O N  térségből az E u rópa i U nió piacai

r a  irányuló alum ín ium hulladék  export. 

M íg ennek irányzata a 90-es évek elején 

em elkedő  volt, és 1992-ben 107 kt-t é rt 
e l, 1992 első félévében m ár csak 46 kt 
k e rü lt a térségből az EU országaiba. Vár
h a tó an  ez a forrás teljesen elapad Nyu- 

gat-Európa számára, m e rt a kelet-közép- 
eu ró p a i országok m aguk hasznosítják 

alum ínium  hulladékukat. (K O.)
(Napi Gazdaság, 1994. m árc. 4 .17. o.)

Ö t é v e  m ű kö d ik  e re d m é n y e s e n  a hul

ladékfeldolgozás te rü le tén  az osztrák 

ARAG (Altstoff Recycling A G .). Az eltelt 

id ő  alatt folyamatosan n ő tt a begyűjtött 
alum ínium , pap ír, üveg és műanyag 
m ennyisége, ugyanakkor az ipar önként 

á tté r t a csom agolóanyag mennyiségi 

csökkentrésére, és 10-15%-os csökken

té s t irányzott elő. A törvényhozás is ösz

tönz i a gyártókat a környezetet kevésbé 

te rh e lő  m egoldásokra. így az egyutas 

üvegekért nagyobb környezetvédelm i té 

r íté s t kell fizetni. Az újrafeldolgozási 

költségeket a cég  rangsorolja és a gazda
ságosabb m egoldásokat valósítja m eg 

először, m ondta Stefan Schwarzer, a válla

la t igazgatója. (H. W.)
(Radio W ien, W irtschaftskammer 

Österreich adása, 1994. márc. 15.)
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A bányászatban é s  kohászatban keletkező 
kénsavas, nehézfémion  

tartalmú szennyvizek tisztítása

BÓDI DEZSŐ — KISS MÁTYÁS

C ik k ü n k b e n  a  n e h é z fé m fé m io n  ta r ta lm ú  ip a r i 

s z e n n y v iz e k  je le n tő s  ré s z é t k i t e v ő  b á n y á s z a t i é s  

k o h á s z a t i e r e d e tű  k é n s a v a s  s z e n n y v iz e k  

t is z t í tá s i  m ó d s z e re it ,  p ro b lé m á it  é s  a  fe jle s z té s  

f ő  irá n y a it  tá r g y a l ju k  k ie g é s z ítv e  g y a k o r la t i  

ta p a s z ta la ta in k k a l.

K
özismert, hogy a világ gazdaságosan hasznosít

ható vízkészlete egyre csökken, ami az ipari és 
mezőgazdasági környezetszennyezés következ

ménye. Különösen veszélyeztetettek a felszíni- ill. az 
élővizek.

A vízszennyezők közül az egyik lényeges anyagcso
p o r t a nehézfém ionoké, amelyek főleg ipari szennyvi
zekből származnak, bár m ikroelem ként nagy szám
ban  vannak közöttük biológiailag létfontosságúak is 
(pl. Fe, Zn, M n, Cu, Ni, Со, am elyeket a közismert 
Béres csepp is tartalmaz). Káros hatásuk a vízben 
fém -hidroxidok kicsapódására és fém ionként specifi
kus hatásukra vezethető  vissza. Pl. C d++, Pb++, Zn++ gá
tolja a biológiai tisztítási folyamatokat, emellett m ér
gezi a halakat, a táplálékláncba kerülve pedig vissza- 
fordíüiataüan em beri egészségkárosodást, sőt halált is 
okozhat (főleg a C d++, és a Pbf+) .

A szennyvizek szabad savtartalma növeli a nehéz 
fém ionok toxikus hatását, továbbá a savas esők közis
m erten  nagym értékű talajpusztítását.

A szennyvíztisztítás, illetve annak  fejlesztése m in 
d en  országban a környezetvédelem fontos gazdasági

A  kézirat 1994.ja n u á r 28-án érkezett szerkesztőségünkbe.

Bódi Dezső a m isko lc i NME-n 1896-ban szerzett vas-és fémko- 
hóm ém öki oklevelet, 1976-ban egyetemi doktori fokozatot a man- 
gánelektrolízis továbbfejlesztése témában. Ugyanott a vaskohá
szati tanszéken tanársegédként kezdte pályáját, majd az apci 
Fémtermia Vállalatnál üzemvezető. 1959-től a  Fémipari Kutató In 
tézetben, azután a z  Országos Érc- és Ásványbánya Vállalatnál 
dolgozik területi főmérnökként, több mint 40  éve OMBKE tag. La 
punkban több cikke je le n t meg.

K iss Mátyás a m isko lc i NME-n 1965-ben szerzett technológus- 
kohómémöki, m a jd  a BME-n 1969-ben irányítástechnikai okleve 
let. 1977-ben doktorált az  „ívkemencék irányítási rendszerének 
számításógépes m odellezése és dinamikus vizsgálata" dolgozat
tal. A  Miskolci Egyetem  Automatika Tanszékén adjunktus. Kutatá 
s i területei a kohászati technológiák folyamatirányítása, szenny
víztisztítási technológiák automatizálása, Tagja a MATE-nek és 
a z  OMBKE-nek. U tóbbi egyesületben a hengerész szakcsoport
ban munkálkodik.

érdek is, mivel an n ak  terméke az esetleg kinyerhető 
értékes fém kom ponensek mellett a tiszta víz, amely 
nélkülözhetetlen ipari nyersanyag is.

Szennyvízfajták
A bányászatban, továbbá a kohászatban, elsősorban a 
hidrom etallurgiában keletkező kénsavas, szulfátsó-tar- 
talmú szennyvizek mennyisége ad o tt üzem nél vi
szonylag sok, visszakeringethetősége kism értékű, fő
leg savas bányavíz esetében, amely egyben sok tisztí
to tt víz kibocsátást és hányóra való végiszapképződést 
is je le n t  _ „

A fém ek feldolgozása során is keletkeznek fémion
tartalm ú, pl. krom átos szennyvizek,' elsősorban a gal
vanizálásnál és a pácolásnál. Az ezeknél alkalmazható 
zárt rendszerű, korszerű eljárásokkal (ultraszűréssel, 
elektrolízissel) többnyire jelentősen sikerült a vízfel
használást csökkenteni [1].

Szerveden fém sótartalm ú szennyvizek más ipará
gakban is keletkeznek, pl. műselyemgyártásnál 
cink (II)-szulfát és vas (II)-szulfát oldat, am ely —  a bá
nyavízhez hasonló —  mésztejes kezelést igényel [2]. 
A szerves fém sótartalm ú szennyvizek tisztítása (pl. fes
tékipar) eltér a szervetíenekétől, de m ennyiségük vi
szonylag kisebb.

A bányászati és kohászati eredetű kénsavas szenny
vizek egy részéből általában a Cu++, Z n++ fémalakjá
ban kinyerhető (lásd. táblázat). A visszamaradt kénsa
vas, főleg Fe++, Fe+++ és Zn++ ionokat tartalm azó oldat
ból viszont semlegesítés után a szennyezőket ki kell 
csapni a recirkulációs újrahasznosítás, vagy a felszíni 
vizekbe való kibocsátás előtt.

Előnyös, ha a Zn++ tartalmú kénsavas bányavizet és 
kohászati szennyvizet együtt tudják m észtejjel kezelni, 
különösen a csapadék ülepedését elősegítő szulfiddú- 
sítmány jelen létében . A kanadai Flin Flon, Manitoba 
üzem ben azután a sű rű  zagyból a helyben lévő hidro- 
metallurgiai üzem ben nyerik ki a fém cinket [3].

A szennyvizek je len tő s  részét azok a kénsavas bánya
vizek adják, amelyekből a nehézfémionok csak együtte
sen csaphatok ki h idroxid  alakban,(lásd táblázat).

A savas bányavizek a  polimetallikus (Pb, Zn,’ Cu, 
Fe stb. tartalmú) szulfidos ércben levő ásványok mik
robiológiai. és egyéb oxidációja, továbbá a bányabeli 
víz lúgzó hatásának következményeként keletkeznek. 
A legnagyobb környezetei terhelést és veszélyforrást 
ado tt helyen általában az ércbányászati savas bányavi-
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1. tá b lá za t
S a v a s  b á n y a v iz e k  é s  k o h á s z a t i  sze n n y v ize k  je l le m z ő i

Megnevezés, Fémion-koncentrációk PH Kinyert fém-
származási hely X 10'3 kg nrr3 alkotók víz-

Fe2*, Fe3* Zn2* Cu2* Ni2* Cd2* Mn2* Pb2* tisztítás előtt
Bányavfz nagyobb Cu-tartalommal [5]

a) tipikus 10500 4000 970 1,4
b) (Dél-Amerika) 4000 1000 120 1,4
c) (Kanada) 176 328 156 <1 3,8
d) Rammelsberg (Németország) 200 2000 70 2,5-3,0 fém Cu

Rézkohászati mosóvíz [5]
a) tipikus, elektrolit Cu kinyerésével keletkező 10 24 100 <1 2,8
b) Cu raffinálásából 4,5 43 446 94 1,5

Bányavíz [6]
tém Zn(Flin Flon, Kanada) 

Kohászati szennyvíz
30-60 5-7,5

Zn raffinálásából (Flin Flon, Kanada) [6] 4000-11000 3-4

Bányavíz
a) Meggen (Németország) 200-1300 200-1300 30-70 <2
b) Gyöngyösoroszi 60-770 70-350 1-2 max. 2 max. 60 max. 0,7 2-4,5

Hatóságilag megengedett határérték hazánkban Összes fémszennyező-anyagok, ill. mérgező anyagok pH
X io-3 kgnr3

Fe Zn Cu Ni Cd Mn Pb
1. (kiemelt) területi kategória 10 1 0,5 0,5 0,005 2 0,05 6,5-8,5
II. (egyéb) területi kategória 20 5 2 1 0,05 5 0,2 6-9

zek je len tik , nemcsak a k ibocsátott évi 0,2—7,3 mil
lió m 3 vízmennyiség, hanem  a  tisztításuk után a 
szennyvíz mintegy 10—30%-át kitevő, eddig megol
datlan hasznosítása miatt veszélyes hulladékként el
helyezendő végiszap szem pontjából is [3, 4].

H azánkban az Országos Érc- és Ásványbányák 
(OÉÁ) gyöngyösoroszi bányájában az altárón külszín
re ju tó  bányavíz elérte az évi kb. 1,5 millió m3- t Bár 
ott a term elést 1986-ban gazdaságossági okok m iatt 
m egszüntették, a gátakkal tö rté n t lezárás ellenére to 
vábbra is évi 500 ezer m3 savas bányavíz folyik a kül
színre. Tisztítása az 1984-ben közrem űködésünkkel 
elkészült korszerű m észhidrátos semlegesítőműnél 
így is évi mintegy 15 M Ft költséget jelen t az OEÁ- 
nak.

Ugyancsak Gyöngyösoroszi ban  az évi 20 kt kapaci
tású hu lladék  akkumulátor feldolgozó üzem megindí
tása esetén  évente több ezer m 3 ólmos, fémsótartal
mú, kénsavas szennyvíz m észhidrátos tisztításáról és a 
keletkező gipszes végiszaptárolásáról, valamint az ak
kuhulladékból ürített, n ehezen  értékesíthető, kb. 
5000 t  kénsavoldatról kell m ajd gondoskodni. H a vi
szont az úrkúti karbonátos M n-érccel semlegesítik, ér
tékes, je len leg  importált kristályos M nS04 is előállít
ható szerzőtársunk és közrem űködőinek eljárásával.

Víztisztítási m ódszerek

Az ipari szennyvizekből a nehézfém ionokat vegyi 
úton, vizes szuszpenzióban égete tt mésszel vagy mész- 
hidráttal, NaOH-val, Na2C 0 3-mal, xantátokkal vagy 
(Hg+, Ag+ esetében) szulfidokkal csapják ki. A legálta
lánosabban használt kicsapó- és egyben semlegesítő- 
szer az égetett mész, vagy a mésztej [5]. Egyre inkább 
terjed a  porszerű mészhidrát alkalmazása, mivel tar
tálykocsiban szállítható, onnan  zártan silóba üríthető,

1. ábra. A nehézfóm-hidroxidok kicsapási diagramjai

belőle vízzel keverve sokkal egyszerűbben és gyorsab
ban elkészíthető a szükséges koncentrációjú zagy [6 ].

Néhány nehézfém ion hidroxid  alakban külön-kü- 
lön m eghatározott elméleti kicsapási görbéjét az 1. 
ál/т mutatja [6 ].

A szennyvízben általában egyszerre több fémion 
van jelen, amelyek kicsapási görbéi sokszor eltérnek 
az előbbiektől, különösen ipari feltételek között. A 
víztisztítást ezért a  szennyvízátvezetés, -kezelés szerint 
szakaszosan (ú n . betározásos módszerei) vagy folya
matosan lehet végezni.

A szakaszos eljárást főleg akkor alkalmazzák,ha a ke
zelésre szánt víztérfogat viszonylag kicsi (napi 230 m3,
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jelenleg már inkább 100 m3 alatt). Általában két tar
tályban végzik, az egyikben pl. az egy nap  alatt keletke
zett szennyvizet gyűjtik, ill. homogenizálják, tárolják, 
ülepítés után a tiszta folyadékot leengedik, a csapadé
kot pedig időszakosan ürítik. A rendszer egyszerű, de 
hátránya a nagy térfogat, ezért egyre ritkábban alkal
mazzák.

Folyamatos szennyvízátfolyással m űködő rendszert 
akkor alkalmaznak, ha a kezelendő víztérfogat nagy, 
és em ellett a szennyvízkarakterisztika is egyenletes. 
Berendezései fajlagosan jóval kisebb térfogatúak, tel
jesítm ényük nagyobb, jobban  automatizálhatok, így 
kisebb a m unkaerőszükségletük. Ilyen jellegzetes fo 
lyamatos tisztító technológiai rendszert m utat a 2. óZ>- 
ra.

A szennyvizet gyűjtőtartályból folyamatosan vezetik 
a keverős tartályba, ahol a savsemlegesítő és kiejtőszer 
(pl. m észhidrát szuszpenzió) beadagolásával a pH ér 
zékelő által vezérelt szivattyúval a fém ionok kicsapásá
hoz megfelelő pH-t állítanak be. Ezután a zagyot szin
tén folyamatosan egy másik keverős tartályba vezetik, 
úgyszintén az ülepítőből részben visszakeringetett sű
rűzagyot is, gyakran a koagulálást elősegítő polimer
rel. Ülepítőszert általában a ki csapáshoz is adagolnak. 
A visszakeringhetett sűrűzagy csapadékrészecskéi elő 
segítik az ú jonnan  képződő csapadék pelyhesítését, 
ü lepíthetőségét és szűrbe tőségét.

Más m egoldásnál a visszakeringhetett sűrűiszapot 
közveüenül az olto tt mész zagyhoz keverik [3, 4]. 
Gyakran levegővel vagy klórgázzal oxidálnak a jobban  
ülepedő Fe(III)-hidroxid képződés elősegítésére [7] 
és egy berendezésben végzik a kicsapást és ülepítést 
az ún. ciklátorban [8 ].

Az ülepítőből túlfolyó tisztított víz 5— 20 x l o
3.kgnr3 lebegőanyag-tartalmát gyakran homokágyas, 
gravitációs szűrőn, ritkábban nyom ószűrőn szűrik 
[6 ]. Mésztejes kicsapás után a szűrőlepény vagy az 
iszap szikkasztása általában csak felületi víztelenítést 
eredm ényez [8 ], m ellette a légtérben mérgező por 
szennyezők je len n ek  meg.

Meg kell jegyezni, hogy vízkezelésnél a környezet- 
védelmi hatóságok polim er adagolását m ár hazánk
ban sem engedélyezik vízkibocsátás esetén, és az üle 
p ítőből a 12— 35%-ot elérő energiaigényes sűrűzagy- 
recirkuláció sem tekin thető  ma m ár megoldásnak.

A m eggeni (NSZK), évi 1,8 millió m3 kapacitású 
víztisztítónál a mésztej adagolási! semlegesítő m eden 
ce (ciklátor) falán C aS04 lerakodás képződött, am it 
időnként légkalapáccsal kellett eltávolítani. A CaS04 
egyben Zn(II)- és Fe(III)-hidroxidot is jelentősen 
szennyezve, azok szelektív kinyerését, értékesíthetősé 
gét is m eghiúsította.

Részletes laboratórium i, félüzemi kísérletekkel 
m egállapították a mészhidrátos szelektív kicsapásnál 
keletkező hidrofil, tixotróp tulajdonságú Zn(II)-oxid- 
h id rá t igen rossz ülepedési, szűrési tulajdonságait, 
amely csak 138— 150 ‘C hőm érsékleten végzett heví
téssel alakítható át jobban  vízteleníthető csapadékká 
[2]. Az oldatból kristályos hem ihidrát formájában a 
szűrőszövet pórusaiban kivált gipsz szűrést akadályo
zó hatását pedig úgy tudták kiküszöbölni, hogy a zagy

2. ábra. Folyamatos vízkezelő rendszer a nehézfémlon-tartalmú 
szennyvíz tisztításához

hőmérsékletét szűrés előtt 100 'C  hőm érsékleten tar
tották.

A fenti hátrányokkal szemben nem  hozott lénye
gesjavulást a klasszikus hidrom etallurgiában a semle- 
gesítési-lúgtisztítási szakaszban előnyös, jobban szűr
hető, ülepíthető, jó  adszorpciós tulajdonságú Fe(lII)- 
hidroxid je len lé te  sem, amelynek szerepét csapadék
hányadának figyelembe vétele nélkül a szennyvíztisztí
tásnál néha túlhangsúlyozzák. T u d n u n k  kell, hogy a 
hidrom etallurgia fenti szakaszaiban a Fe+++ koncent
ráció nagyságrendileg azonos, sőt a Z n++-é nagyobb is 
lehet. Nyilvánvaló, hogy ha pl. a szabad cink(II)-oxid- 
hidrát a szűrésnél eltömte a szűrőszövet pórusait, a 
vas(II)-hidroxid m ár nem sokat segít.

A gipszlerakodás kiküszöbölése, a végiszap térfo
gatcsökkentése és a korszerű autom atika megvalósítá
sa terén elért hazai eredm ényeket a gyöngyösoroszi 
bányavíztisztításnál már korábban bem utattuk [9]. A 
jelenleginél gazdaságosabb új bányavíztisztító eljárást 
és abból a Zn kinyerését jelenleg vizsgálják. A kedve
ző eredményű kísérletek további folytatását, illetve 
bővítését azonban az anyagi lehetőségek erősen kor
látozzák.

Az automatika é s  fejlesztésének  
legcélszerűbb irányai

A korszeríí szennyvíztisztítási technológia, a berende
zések és az autom atika tervezése együtt történik.

A bányászatban és a kohászatban keletkező — kén- 
sasvas és nehézfém  ionokat tartalm azó —  szennyvi
zeknél az autom atika fejlesztése szem pontjából döntő 
fontosságúak a szennyvízparaméterek átlagos értékei 
(a keletkező szennyvízmennyiségek, a pH, a fémio
nok koncentrációja, a lebegőanyag-tartalom) és azok 
változási tartom ányának üzemi adatai.

A tervezés egyik meghatározó adata a tisztításra ke
rülő szennyvíz mennyisége és pH-ja, a keletkezés fo
lyamatos vagy szakaszos volta. Lényegesek a semlege
sítésre, illetve a nehézfém ionok kicsapására alkal
mazható sem legesítő reagens választásának műszaki 
és gazdasági kérdései.

A cél m inden esetben az 1. táblázatbeli tisztított 
vízre vonatkozol elcnrások biztosítása.
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A kénsavas, nehézfém ionokat tartalm azó szennyvi
zek semlegesítési gondját nehezíti, hogy  az egyébként 
is nem  lineáris semlegesítési görbe a különféle fémio
nok kiválási p H  értékeinél a fém ionkoncentrációtól 
függő vízszintes szakaszokat is tartalm az. A szabályozá
si m unkapontok megválasztásánál teh á t ezekre min
denképpen figyelemmel kell len n i, elsősorban a 
többlépcsős szabályozások tervezésénél, különben túl 
nagy lehet a szabályozási hiba.

Semlegesítő reagensként —  h a  a  költséglehetősé
gek m egengedik — lúgot, nagyobb mennyiségek ese
tén pedig gyakran mészhidrát szuszpenziót, illetve 
mésztejet alkalmaznak. Az u tó b b in á l különösen lé
nyeges a koncentráció helyes megválasztása. A 
szennyvíz— műszennyvíz (fém iontartalm ak és kiejté
sük) vizsgálatainál a reagens koncentrációjának és 
m ennyiségének meghatározásához szükséges statikus 
semlegesítési vizsgálatok m ellett a reakcióidők meg
határozására dinamikus vizsgálatokat is célszerű elvé
gezni.

A szabályozott rendszer jellegzetességei közé tarto 
zik a holtidő és időkésleltetés m egléte , ami nehezíti a 
szabályozások tervezését. A sem legesítés szabályozásá
nak egyszerűbb eseteinél e leg en d ő  egy klasszikus, 
visszacsatolt (feed-back) pH szabályozási kör kiépítése, 
míg a nehezebb eset az átfolyásos rendszerű  víztisztító 
rendszer, ahol nagy mennyiségű és durván változó, 
erősen savas vízáramok mellett je le n tő s  mennyiségű 
nehézfém ionok kiejtéséről is gondoskodni kell, ilyen 
a már korábban említett gyöngyösoroszi bányavíztisz
tító is. Ezekben az esetekben célszerű alkalmazni az 
előrecsatolásos (feed-fonuard) és a visszacsatolásos (feed
back) szabályozást a durva és fin o m  beavatkozások 
módszerével. Ilyen módon (e cikk egyik szerzőjének 
tervei alapján) készült, és üzemel im m ár 10 éve ered 
ményesen a gyöngyösoroszi víztisztító.

Folyamatvezérlő eszközként m a m ár általános a 
program ozható vezérlők (LC-k) alkalmazása. Felada
taik mésztejes semlegesítésnél pl. az automatikus be
keverés,ill. tárolás biztosítása, és egyéb működtetések 
(keverőmotorok, levegőztetők, szelepek stb.) vezérlé
se.

Egyszerűbb esetekben kompakt egységszabályozó
kat használunk, bonyolultabb esetben a digitális sza
bályozás célszerű. I tt  végrehajtói szinten analóg be- és 
kimenetekkel is rendelkező  PLC-k (vagy intelligens 
program ozható interfészek) végzik a folyamatközeli 
szabályozási feladatokat. Föléjük célszerű folyamatve
zetői szintet kiépíteni (gyakran ipari PC-re alapozva), 
amely a folyamatvizualizálási feladatok és az ember - 
gép kapcsolatok biztosítása mellett m ár a  korszerű fo
lyamatszabályozási m ódszerek alkalmazását is lehető 
vé teszik (pl. m odellre épülő adaptív p H  szabályozás, 
vagy a Fuzzy-algoritmusra épülő szabályozás).

A bányászati és kohászati kénsavas, nehézfém  iono
ka t tartalmazó szennyvizek tisztító rendszereihez kap
csolódó automatika fejlesztéseknél term észetesen a 
korszerű módszerek és eszközök alkalm azása mellett 
m indig a kitűzött célt teljesítő, gazdaságos megoldást 
kell választani. A tapasztalatok szerint az automatizált 
technológiáknál az automatika beruházási költségei 
ham ar m egtérülnek a szennyvízbírságok elmaradása 
és a vegyszerfogyasztás csökkenése révén.
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MŰSZAKI-GAZDASÁGI HÍREK

Mégis m egépül az osztrák—cseh határtól 
40 km-re fekvő Teinelinben az osztrák kor 
mány és osztrák lakosok által hevesen vita
tott és tám adott atomerőmű. A beruházás
hoz szükséges, 4 Mrd ATS nagyságú hitelt 
az USA-beli Export-Import Bank (Exim- 
bank) nyújtja (a Kossuth rádió szerint hi
telgaranciát). Az osztrák szakemberek 
szakmai aggályaira a hitelnyújtó bank kö
zölte, hogy a cseh szakemberek dolgoznak 
a szovjet típusú reaktor tervdokumentáció
jában az osztrák szakértők által feltárt és az 
amerikai szakértőknek átadott tervezési hi
ányosságok megszüntetésén. Az erőm ű 
megfelel majd az USA biztonsági szabvá
nyának. A kiégett fűtőelemek átmeneti tá 
rolása 10 évre az üzem területén megol

d o tt További évekre szóló átmeneti tároló 
tervezése folyik. 2030-ra pedig megoldódik 
a végleges tároló kérdése. A geológiai kuta
tásokat a megfelelő telephely kiválasztására 
rövidesen megkezdik. Különösen kifogá
solták az osztrák szakértők a kábelek tűzvé
delmének a hiányosságait. Az Eximbank 
hitelnyújtásával a Cünton-kormány is egyet
é rte tt Ezzel kapcsolatban nyilatkozta Vra- 
nicki osztrák kancellár: Amerika csak saját 
gazdasági érdekeit helyezi előtérbe.

Wacíav Klaus cseh miniszterelnök nyi
latkozatában közölte: az osztrákoknak 
most majd tudomásul kell venniük, hogy 
lesz temelini atomerőmű. A további oszt
rák erőfeszítésekre megjegyezte: Vannak 
emberek, akik semmiből sem tanulnak.

A beniházással kapcsolatban az osztrák 
zöldek a kormány szem ére vetették, hogy 
halogató magatartásával terem tett lehető 
séget a cseh kormány kömyezetrontó in
tézkedéséhez.

Különös fintora a sorsnak, hogy az oszt
rákok most saját bőrükön tapasztalhatják, 
milyen érzés az, ha egy ország számára hát
rányos beruházáshoz egy harmadik állam 
pénzintézete a környezetvédelmi szempon
toktól függetlenül, a p rofit érdekében hi
te lt nyújt (Bőshöz az osztrák bankok nyúj
to ttak  hitelt). Másik érdekesség, hogy a 
volt Csehszlovákia másik utódállama is bi
zonyítja, hogy milyen értéket tulajdonít a 
jószomszédi viszonynak. (H. W.)
(Radio Wien, reggeli h írek  1994. márc. 11.

Kossuth rádió, Déli krónika márc. 11.)
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P erspektiven

der L aser-O berflächenbehandlung

A lézeres felületkezelés 
alkalmazásának távlatai

ROZSNOKI, LÁSZLÓ

Die Laseroberflächenbehandlung läßt sich für 
die Standmengenverlängerung von 
hochbeanspruchten Schmiede- und  
Druckgießwerkzeugen vorteilhaft einsetzen.

Mit diesem Verfahren sind thermisch und 
mechanisch hoch belastbare Schichten 
herstellbar. Aus Kostengründen ist es 
zweckmäßig, daß sich mehrer Firmen zu einem 
Joint-Venture zusammenschließen, oder die 
Laseroberflächenbehandlung als Lohnarbeit in 
Laser-Job-Shops durchgefährt wird.

N
eben d e r  konstruktiven Gestaltung, der Wahl 

geeigneter Werkstoffe und d er Grundwärme
beh an d lu n g  kom m t der O berflächenbehand 

lung in zu nehm endem  Maße eine wesentliche Be- 
deutung bei d e r  Auslegung hochbeanspruchter Bau
teile zu. Dies gilt insbesondere für W erkzeuge d er 
M assivumfonnung, sowie der Schneid- und Druck- 
gußtechnik, wo vielfach die legierungs- und werk
stofftechnischen M öglichkeiten zu r Verbessenm g 
der Gebrauchseigenschaften w eitgehend ausge
schöpft sind. Mit den  verschiedenen Verfahren zu r 
R andschichtbehandlung bietet der Einsatz von leis
tungsfähigen C 0 2-Lasem hier neue Anwendungs
m öglichkeiten.

Die Laseroberflächenbehandlung zeichnet sich 
gegenüber an d eren  in der Entwicklung befindlichen 
Techniken dadurch  aus, daß Schadensursachen lokal 
gezielt durch  eine titermische oder therm ochem i
sche W erkstoffmodifikation begegnet werden kann. 
Die punktuelle S trahlführung erlaubt dabei eine au f 
wenige Zehntel M illimeter begrenzte Toleranz der 
Bearbeitungszonen. 1

Dipl.— Ing. L. R ozsnoki, Fraunhofer— Institut für Produktions
technologie IPT, Aachen

A nagy igénybevételnek kitett süllyesztékes 
kovácsoló- és nyomásos öntőszerszámok 
élettartamának növelésekor előnyösen  
alkalmazható a  lézeres felületkezelés.
Az eljárással h ő - és mechanikai hatásoknak jól 
ellenálló felületi rétegek hozhatók létre.
A lézeres felületkezelés viszonylag költséges 
technológia, íg y  az ilyen felületkezelést célszerű 
vegyes vállalati, vagy 
bérmunka-konstrukcióban elvégezni.

A
 konstrukciós kialakításon, a m egfelelő alapa
nyag kiválasztásán és annak szokásos hőkezelé
sén tú lm en ő e n  a nagy igénybevételnek kitett 

alkatrészek kialakításakor egyre nagyobb a szerepe a 
felületkezeléseknek. Ez különösen igaz a képlékeny
alakítás szerszámaira, valamint a vágáshoz (darabolás
hoz) és a nyom ásos öntéskor használt szerszámokhoz, 
amelyek a felhasználás közben érvényesülő tulajdon
ságait a szokásos m ódon, tehát ötvözéssel és hőkezelé
si eljárásokkal tovább javítani már aligha lehet.

A nagy teljesítm ényű C 0 2-lézerek ezen  a területen 
új utakat nyitottak, mivel segítségükkel új típusú felü
letkezelési eljárások valósíthatók m eg. A lézeres felü
letkezelés a több i, még fejlesztés a latt álló műszaki 
megoldással szem ben  azzal tűnik ki, hogy a hibaokok 
az alapanyag term ikus vagy term okém iai kezelésével 
helyileg „célzottan” küszöbölhetők ki.

A lézersugár pontszeríí volta biztosítja, hogy a ke
zelés néhány tized  milli méternyi tű résű  tartományra 
terjed ki.

Rozsnoki László a m iskolci Nehézipari M űszaki Egyetem Kohó- 
mérnöki Karán sze rze tt diplomát. 1976-tól a B ánk i Donát Gépipari 
Műszaki Főiskola oktatója, 1982-től a kasseli Thyssen Getriebe- 
und Kupplungswerke GmbH hőkezelési üzem ének vezetője. 
1985-től az ebersbachi Laboratorium Юг M esstechnik termelésirá
nyítója, majd 1987-tő l Aachenben a Fraunhofer-Institut für Pro
duktionstechnologie tudományos munkatársa.
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U nter dem  Begriff „Laseroberflächenbehand 
lung” sind die Verfahren
—  U mwandlungshärten
—  U mschmelzen
als therm isch wirkende Varianten u n d  die Verfahren
—  Legieren
—  Beschichten und
—  Dispergieren
als therm ochem isch wirksame V arianten  zusammen
gefaßt (Bild 1).

Unterscheidungsm erkm ale besteh en  zum einen 
in den prozeßspezifischen T em peratu ren , die beim 
Um wandlungshärten zwischen d e r  Austenitisierungs
und Solidustemperatur des jew eiligen Werkstoffes 
liegen. Bei allen übrigen V erfahren erfolgt die Werk
stoffmodifikation über die schmelzflüssige Phase.

Signifikanter sind jedoch die unterschiedlichen 
W irkprinzipien im Hinblick au f d ie  Anwendungsbe
reiche. Beim Um wandlungshärten und Umschmel
zen steht die durch Selbstabschreckung, bzw. durch 
schnelle Erstarrung erzielbare Härtesteigerung, ver
bunden m it e iner vor allem beim  Umschmelzen er
reichbaren Kornfeinung im V ordergrund. Vergleich
bar zu konventionell vergüteten Werkstoffen wird 
die Einsatzgrenze derart erzeug ter Randschichten 
durch die Anlaßbeständigkeit vorgegeben, die sich 
durch diese beiden Verfahrensvarianten nur gering
fügig verbessern läßt.

D em gegenüber ermöglichen das Legieren und 
Dispergieren durch den Einbau geeigneter Zusatz
werkstoffe wie Chrom, Wolfram, Molybdän, Titan 
und  Vanadium  die Herstellung warm- und ver
schleißfester Randschichten. Beim  Legieren gehen 
die Zusatzwerkstoffe vollständig in Lösung und wer-

Bild 1. Verfahren der Laseroberflächenbehandlung 
1. ábra. Lézeres felületkezelési eljárások

A lézeres felületkezelés fogalma az alábbi eljáráso
kat foglalja magába:
—  a felületi edzést és
—  a felületi átolvasztást,
melyek csak hőhatáson  alapulnak, és
—  a felületi ötvözést,
—  a bevonatolást és
—  a diszpergálást,
amelyek hőhatáson és a  felületi réteg összetételének 
megváltoztatásán alapu lnak . Ezeket term okém iai eljá
rásoknak nevezzük.

A m egkülönböztetés alapját egyrészt a  kezelés so
rán  fellépő hőm érséklet nagysága képezi: ez a felületi 
edzéskor a m unkadarab  mindenkori ausztenitesítési 
és szolidusz hőm érsék lete  között van. Az összes többi 
eljárásnál az alapanyag felületének tulajdonságait úgy 
módosítjuk, hogy az —  legalább rövid ideig  —  olvadt 
állapotba kend.

Jellemzőbbek ugyanakkor a hatásm echanizm us
ban  tapasztalható különbségek, ha az alkalmazási te
rületeket vesszük alapu l.

A felületi edzéskor és a felületi átolvasztáskor az 
önedződés és a gyors dermedés következtében ki
alakuló keménységnövekedés a m eghatározó  ténye
ző. Ez az átolvasztásnál még szemcsefmomodással is 
párosul.

Az így létrehozott felületi rétegek megeresztésálló- 
sága hasonló, m in t a  hagyományos technológiákkal 
létrehozottaké. Az em líte tt két technológiai variáció
val ezért csak csekély javulást érhetünk el.

Ezzel szemben az ötvözéssel és a diszpergálással 
hőhatásnak és kop tatásnak  jobban e llenálló  réteget 
hozhatunk létre, h iszen  módunk van ötvözök és ada
lékanyagok bevitelére. Elsősorban a k róm , a volfrám, 
a molibdén, a titán  és a vanádium ötvözésétől várha
tunk  kedvező eredm ényeket.

Ötvözéskor az adalékanyagok teljes m értékben  fel
oldódnak, és lehűlés u tán  nagyrészt az oldatban is 
maradnak, mivel a derm edés igen gyorsan játszódik 
le. A felületkezelt alkatrész utólagos m egeresztésekor 
vagy az üzemszerű alkalmazás közben a  szövetben kü
lönböző változások játszódnak le, m int példáu l a ma
radék ausztenit átalakulása vagy a szekunder karbi- 
dok kiválása. Ezek a  folyamatok a felületi réteg  tulaj
donságait m eghatározó m ódon befolyásolják.

A diszpergálás so rán  az a cél, hogy a lézersugár ha 
tására megolvadt alapanyagba bejutott adalékanyago 
kat (legtöbbször m agas olvadáspontú karbidok, pl. 
TiC) lehetőség szerin t eredeti állapotukban a felületi 
rétegbe beépítsük, vagy feloldódásuk u tán , a derme
dés közben finom eloszlású primer k a rb idkén t kiválni 
hagyjuk.

A bevonatolás k isebb olvadáspontú adalékanya
goknak a felületre való felvitelét je len ti. Elsősorban 
Ni- vagy Со-alapú ötvözetrétegek jö h e tn ek  szóba. Ez a 
technológia célját tekintve a felrakó hegesztéssel ro 
kon. Előnye elsősorban abban mutatkozik meg, hogy 
kisebb a keveredés az alapanyag és az adalékanyag kö
zött, így 1 mm-nél vékonyabb rétegek is felvihetők. 
Repedésre érzékeny anyagok esetében, pl. a Stefiit 6 
típusú ötvözet e se téb en  nagy előny, hogy a felületke-
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Bild 2. Laserstrahllegieren von Schmiedewerkzeugen 

2. ábra. Kovácsolószerszámok lézersugaras felületi ötvözése

den durch d ie  rasche E rstarrung zum  großen Teil 
auch nach d e r  Abkühlung in Lösung gehalten. 
Durch einen nachträglichen Anlaßvorgang oder im 
W armbetrieb tre ten  weitere Gefügeverändungen wie 
Restaustenitum wandlung und Ausscheidungen von 
Sekundärkarbiden auf, die die Eigenschaften der 
Randschichten maßgeblich beeinflussen. Ziel des Dis
pergierens ist es, die in die Schmelze eingebrachten 
Zusatzwerkstoffe (meist hochschm elzende Karbide 
wie z.B. TiC) m öglichst in ih re r ursprünglichen Form 
zu erhalten o d e r  nach der Auflösung während der 
Erstarrung als Prim ärkarbide fein dispers verteilt wie
der ausscheiden zu lassen.

Das B eschichten erlaubt das Aufträgen niedrig 
schm elzender Zusatzwerkstoffe wie Ni- oder Co-Basis- 
legierungen. Es ist in seiner Zielsetzung m it dem Auf
tragschweißen vergleichbar. Vorteile bestehen im er
heblich geringeren  Aufmischungsgrad und dam it in 
der Möglichkeit, auch d ü n n e  Schichten (< 1 m m ), 
z.B. aus Stellit 6 ohne Vorwärmung rißfrei aufzutra
gen. A ufgrund der geringen Aufmischung läßt sich 
dieser Prozeß auch nach dem  Erliegen eines Werk
zeuges m ehrfach  wiederholen.

Abhängig von der Art d e r W erkstoffzufuhr lassen 
sich die therm ochem ischen V erfahren in zwei weite
re Prozeßvarianten aufteilen. Im zweistufigen Prozeß 
besteht der erste Arbeitsschritt im Aufträgen des Zu- 
satzwerkstoffes, wobei vor allem die therm ischen

4
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zeléshez előm elegítés nem szükséges. A kismértékű 
keveredés m iatt ez az eljárás a szerszám elhasználódá
sakor többször ism ételhető.

A term okém iai eljárások az adalékanyag bevitelé
nek módjától függően  további két variánsra tagolha
tok. A kédépcsős eljárásnál az első lépés az adaléka
nyag felvitele, am elyre elsősorban a term ikus szórási 
eljárások alkalmasak. A lézersugárral végzett utókeze
lés csak a m ásodik lépésben ju t szerepre. Az egylép
csős eljárásnál (lásd 1. ábra, középső vázlat) a gáz-, 
por- vagy paszta állapotú, formájú adalékanyagokat 
közvetlenül ju tta tju k  be a lézersugár által megolvasz
to tt alapanyagba (tócsába). Ez a technológiai variáció 
nagyobb szabadságot ad a felületi ré teg  kialakítása
kor, rugalm asabban alkalmazható és kevésbé költsé
ges, mint a kétlépcsős eljárás.

A kétlépcsős eljárásnak csak akkor van létjogosult
sága, ha a kezelendő  munkadarab geom etriai viszo
nyai az adalékanyagok közvetlen bevitelét nem  teszik 
lehetővé.

A lézersugaras edzés és átolvasztás legfontosabb al
kalmazási te rü le te it a gépkocsi- és járm ű ip ari alkatré
szek jelentik. Ö n tö tt  vagy nem esíthető acélból előállí
to tt hengerhüvelyeket, csapágyperselyeket és tömítő- 
felületeket e d zü n k  lézersugárral. Edzésre olyan alkat
részek alkalmasak, amelyek szövete könnyen auszteni- 
tesedik: a finom  lemezes perlit, vagy a nem esített szö
vet előnyös ilyen szempontból. Ö n tö tt alkatrészek fe
lületi átolvasztása esetén ledeburitos, kopásálló felüle-
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Spritzverfahren zum Einsatz kom m en . Erst im zwei
ten Schritt erfolgt die N achbehandlung  dieser Deck
schicht m it dem Laserstrahl. Beim einstufigen 
Prozeß (s. Bild 1 Mitte) werden d ie  gas-, pulver- oder 
pastenförm igen Zusatzwerkstoffe d irek t in die vom 
Laserstrahl aufgeschmolzene Z one zugeführt. Diese 
Prozeßführung ergibt größere Variationsmöglichkei
ten bei d e r Randschichtgestaltung, ist flexibler ein- 
setzbar u n d  kostengünstiger als d e r zweistufige 
Prozeß. Die zweistufige Prozeßvariante konunt daher 
nur dann zum  Einsatz, wenn geom etrische Randbe 
dingungen eine direkte E inbringung  der Zusatzwerk
stoffe n ich t erlauben.

Die Einsatzgebiete für das Laserstrahlhärten und - 
umschm elzen sind Bauteile des Maschinen- und 
Fahrzeugbaus. So werden Zylinderlaufbuchsen, La
gersitze o d er Dichtflächen aus Gußwerkstoffen bzw. 
aus Vergütungsstählen laserstrahlgehärtet. Als Bedin
gung für das H ärten sollen die W erkstoffe ein schnell 
austenitisierbares Gefüge, wie fein  perlitisches oder 
Vergütungsgefüge, aufweisen. Das Umschmelzen 
wird prim är bei Gußwerkstoffen zu r Herstellung ver
schleißfester ledeburitischer R andschichten ange 
wendet. Als Beispiele sind N ockenwellen und Kipp
hebel zu n en n en . Anwendungen fü r die thermoche 
mischen Vefahrensvarianten, wie das Legieren, Be
schichten u n d  Dispergieren, sind d o rt zu suchen, wo 
abrasive Verschleißm echanismen, gegebenenfalls 
überlagert du rch  hohe T em peratu r- bzw. Tempera 
turwechselbeanspruchungen, überw iegen.

Bereits umfangreich du rchgeführte  Untersuchun 
gen zum Standm engenverhalten laserbehandelter 
Schm iedegesenke bestätigen das Leistungsvermögen 
des Laserstrahllegierens. Berücksichtigt wurden da
bei sowohl die wesentlichen B eanspruchungsfonnen 
der unterschiedlichen Schm iedeprozesse, als auch 
die in d e r Mehrzahl zur A nw endung kom menden 
Werkzeugwerkstoffe.

Bild 2 beschreibt am Beispiel eines Werkzeuges 
für eine schnellaufende Presse (H atebur) die charak
teristischen Ergebnisgrößen des Laserstrahllegierens.

Der Matrizeneinsatz wurde in einem  einstufigen 
Prozeß m it dem  Zusatzwerkstoff W C /C o auflegiert. 
Bei einer Einschmelztiefe von ca. 0,5 mm weist die 
auflegierte Randschicht Zusam m ensetzungen auf, 
die die Elem entanteile höchstleg ierter Schnellar
beitsstähle no ch  deutlich übertreffen  können. Die 
Standm engen liegen im Vergleich zu vergüteten und 
nitrierten Werkzeugen deutlich h ö h er.

Die bisher durchgeführten S tandm engenuntersu 
chungen zeigen ein weitgehend positives, aber nach 
Anwendungsbereichen zu differenzierendes Bild auf. 
Den bei Hateburwerkzeugen erz ielten  Standmengen 
steigerungen von 300 bis 600% stehen  derzeit bei 
den übrigen-W erkzeugen „ n u r” Steigerungen von 50 
bis 200% gegenüber (Bild 3).

Eine Verallgemeinerung d e r d u rch  Laserlegieren 
erreichbaren S tandm engenerhöhungen ist zum der
zeitigen Stand dieser Technik n o ch  nicht möglich. 
Es bedarf noch w eitergehender Untersuchungen, 
um aus dem  umfangreichen Spektrum  relevanter

ti réteg kialakítása je le n ti  az alapvető feladatot. Példa
kén t a bütyköstengelyeket és a szelephim bákat említ
hetjük.

A felületi ötvözést, a bevonatolást és a diszpergá- 
lást, mint term okém iai eljárásvariációkat, ott alkal
mazhatjuk, ahol a kezelendő alkatrész erős koptató-, 
esetenként pedig nagy hőhatásnak és változó hőter 
helésnek is ki van téve.

A lézersugárral kezelt süllyesztékek élettartam-vizs
gálatai m esszem enően igazolták a lézersugaras ötvö
zés hatékonyságát. A  vizsgálatok értékelésekor az 
egyes kovácsolási techn ikák  közben érvényesülő, erő 
sen különböző igénybevételi m ódokra, továbbá az al
kalmazott szerszám acélok sokféleségére is tekintettel 
kell lenni.

A 2. ábra egy Hatebur-sajtó szerszám élettartama 
esetén mutatja a lézersugaras ötvözés h atását jellemző 
értékeket.

A matricabetétet egylépcsős eljárással W C/Co ada
lékanyag felhasználásával kezeltük. Kb. 0,5 m m  mély
ségig a felületi ré te g  összetétele a kritikus ötvözök te
kintetében még a legnagyobb ötvözőtartalm ú gyorsa
célokét is felülmúlja. Az élettartam adatok lényegesen 
kedvezőbbek, m in t a  szokásos m ódon  nem esített és 
nitridált szerszámoké.

Az eddig elvégzett élettartam-vizsgálatok alapvető
e n  kedvező, de az alkalmazások körülm ényei szerint 
változó képet m u ta tn ak . A Hatebur-szerszámoknál 
300—600%-os teljesítménynövekedés tapasztalható, 
m íg a többi esetben „csak” 50—200%-os (3. ábra,).

A technika m ai állásánál a lézeres felületötvözéssel 
elérhető teljesítménynövekedés oka m ég  nem  fogal
mazható meg általánosan . További vizsgálatok szüksé
gesek alihoz, hogy az alapanyag- és hőkezelési variáci
ók  tárházából é p p e n  a legkedvezőbb megoldást ki 
tudjuk választani.

Mégis, már ezen  a  ponton m egállapíthatjuk, hogy 
az eddigi alkalmazás képlékenyalakító szerszámoknál 
jelentős teljesítménynövekedést eredm ényez.

A lézeres felületkezelés számára ígéretes területet 
jelentenek a jö v ő b en  a nyomásos öntészetben hasz
ná lt szerszámok. Ü zem  közben ezek az öntőszerszá
m ok igen összetett igénybevételnek vannak kitéve,

B ild  3. Leistungssteigerung von Schmiedewerkzeugen durch La 
seroberflächenbehandlung
3. ábra. Kovácsolószerszámok teljesítőképességének növekedé
se  lézeres felületkezelés hatására
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Vergütetes Werkzeug

Werkstoff :

Wärmebehandlung : 

Härte :

Standmenge :

X 38 CrMoV 5 1 

Vergüten 

520 HV 1 

45.000

L egiertes W erkzeug

G ru n d w e rk s to ff

Z u s a tz w e rk s to f f

L a s e rb e h a n d lu n g

O b e r f lä c h e n h ä r te

S ta n d m e n g e

X 3 8  C rM o V  5  1 

W C /C o  

L e g ie re n  

66 0  H V  1 

1 2 5 .0 0 0

B ild  4. Gegenüberstellung der Untersuchungsergebnisse von vergüteten und laserstrahllegierten Druckgießwerkzeugen

4. ábra. Nemesített és lézeres felületkezelésnek alávetett nyomásos öntőszerszámok vizsgálati eredményeinek összevetése

Werkstoff- u n d  W arm ebehandlungskom binationen 
die jeweils optim ale Lösung zu erkennen . Jedoch  ist 
als Zw ischenresümee festzuhalten, daß eine Vielzahl 
derzeit eingesetzter Produktionswerkzeuge eine sig
nifikante V erbesserung der Gebrauchseigenschaften 
aufweisen.

Ein an d erer zukunftsträchtiger Bereich für die La
seroberflächenbehandlung sind die W erkzeuge der 
D ruckgußindustrie. Formteile von Druckgießform en 
unterliegen im  Einsatz einer kom plexen Betriebsbe
anspruchung, d ie sich aus e in er Ü berlagerung von 
therm isch-m echanischen W echselbelastungen, sowie 
chemisch-physikalischen und m echanischen Einwir
kungen des flüssigen Gießmetalls ergibt. Die aus die 
sen B eanspruchungen resultierenden charakteristi 
schen Schadensfonnen sind B randrißbildung, Ankle
bungen und Erosion. Mit den  bislang eingesetzten 
O berflächenbehandlungsverfahren (z.B. Nitrieren, 
Verchrom en, GVD- und PVD-Verfahren) konnten 
diese Schäden n ich t nachhaltig verm indert werden.

Nach den Erfolgen im Bereich d e r Schm iedetech 
nik wurde d ie  Laseroberflächenbehandlung ansatz
weise auch an  Druckgießwerkzeugen erprobt. In 
Bild 4 sind die O berflächen eines konventionell her 
gestellten u n d  eines laserstrahllegierten Formteiles 
nach dem Betriebseinsatz dargestellt.

Die Laserbehandlung wurde h ier partiell ange
wandt, um die starke Erosion im Bereich der Anguß-

amely részben a változó termikus és mechanikai 
igénybevételből, részben pedig az o lvadt fém által ki
váltott kémiai— fizikai és mechanikai hatásokból tevő
dik össze.

A felsorolt igénybevételek miatt fe llépő  károsodá
sok jellem ző form ái a kővetkezők: repedések , feltapa
dások és erózió. Ezeknek a károsodásoknak a kialaku
lását a konvencionális, eddig alkalm azott felületkeze
lő eljárásokkal (pl. nitridálás, bevonatolás kemény
króm m al, CVD- és PVD-eljárás) tartósan  nem  lehetett 
megakadályozni.

A kovácsolás terü letén  elért eredm ények  után a lé
zeres felületkezelést a nyomásos öntőszerszám ok ese
tén  alkalmaztuk. A 4. ábrán egy konvencionálisán elő
állított és egy lézeresen felületkezelt fo rm a betétfelü
le té t mutatja üzem szerű igénybevétel u tán .

A lézeres kezelést a felöntés környékének erózió 
elleni védelmére alkalmazták. Az egylépcsős felületi 
ötvözéssel jelentős teljesítménynövekedést értünk el. 
A kezeletlen szerszámmal átlagosan 45000, míg a lé
zeresen ötvözött szerszámmal 125000 ön tést lehetett 
elvégezni.

A szerszámon a felöntés helyén végzett profilméré
sek azt mutatták, hogy — bár a leö n tö tt darabok szá
m a három szorosára növekedett — a szerszám kopása 
csak harm adrésze volt a nem kezekének, amely ne
m esített állapotú volt. Bár a lézerrel kezelt felületi ré
tegben viszonylag rövid üzemi használat után meleg-
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stelle zu minimieren. Das Laserstrahllegieren dieses 
Bereiches in einem einstufigen Prozeß zeigte deutli
che Standmengenverbesserungen. Mit dem laserle
gierten Werkzeug konnte die Standm enge von 45.000 
auf 125.000 erhöht werden. Profilmessungen im 
Angußbereich zeigen weiterhin, daß der Materialab
trag trotz der fast dreifachen Standm enge nur ein 
Drittel im Vergleich zum vergüteten  Werkzeug be
trägt. Im  laserbehandelten B ereich traten nach relativ 
kurzer Betriebsdauer eine g rö ß ere  Zahl feiner Brand
risse auf. Die aufgrund der h o h e n  Oberflächenhärte 
verzögerte Ausbreitung dieser Risse ist für das 
Erreichen der hohen S tandm enge mitverantwortlich.

Dieses Beispiel zeigt, daß d ie  Laserstrahlbehand 
lung nach  erfolgreichem Einsatz bei Schmiedewerk
zeugen auch für die B ehand lung  von Druckgießfor
m en vielversprechende A nsatzpunkte  bietet. Es gilt 
hier, d ie verschiedenen B eanspruchungsform en un 
terschiedlicher W erkzeugbereiche zu definieren 
und  für je d e  Beanspruchung d ie  passende Behand 
lung aus d e r Vielzahl der m ö g lich en  Varianten der 
Laseroberflächenbehandlung auszuwählen.

Die Umsetzung eines n e u e n  Verfahrens, wie es 
die Laseroberflächenbehandlung darstellt, in die in 
dustrielle Praxis erfordert d en  Nachweis technologi
scher u n d  wirtschaftlicher V orteile. Begleitend zur 
Technologieentwicklung w u rd en  d ah er auch U nter 
suchungen zur K ostenbeurteilung durchgeführt. 
Der Aufwand der L aserbearbeitung läßt sich durch 
die AnschafFungs- und B etriebskosten der einzelnen 
A nlagenkom ponenten besch re ib en . Dies sind im 
Einzelnen:
—  C 0 2-Laserquelle (Leistung: 2— 5 kW)
—  Strahlführung und -form ung
— W erkstückhandhabung (3— 5 Achsen)
—  CNC-Steuerung
—  Zusatzwerkstoffdosierung

A bhängig vom A nlagenkonzep t ergeben Ma- 
sch inenstundensatzrechnungen bei Einsatz eines 
C 0 2-Lasers Kosten zwischen 11G u n d  415 D M /h. 
Die Auswahl der Anlage m u ß  sich am konkreten 
Anw endungsspektrum  o rie n tie re n . Zur Abschät
zung d e r Bearbeitungskosten e ines Werkzeuges 
kann davon ausgegangen w erd en , daß mit einem  
2 kW -Laser etwa eine Fläche vo n  2 bis 4 cm2/m in  
zu bearb e iten  ist.

Die Entscheidung zur Investition  in die Technik 
der L aseroberflächenbehandlung ist für mittelstän
disch orientierte U n te rn eh m en  in hohem  Maße 
eine Frage der Auslastbarkeit e in e r  eigenen Laser
anlage. Durchgeführte A nalysen zeigen, daß bei 
geom etrisch einfachen, rotationssym m etrischen 
W erkzeugen ca. 8000 E lem en te  p ro  Jah r erforder 
lich sind, um  eine Anlage a n n ä h e rn d  einschichtig 
zu nutzen . Für die M ehrzahl d e r  Betriebe wird 
d ah er die externe Vergabe von Lohnfertigungsauf
trägen sinnvoller sein, um  das Finanz- und Auslas
tungsrisiko zu umgehen. G rundsätzlich  bieten sich 
neb en  dem  eigenen W erkzeugbau die in Bild 5 
aufgeführten Alternativen zu r D urchführung der 
Laserbehandlung als D ienstleistung an.

(У Т Т 7 Т 7 ~ Т 7 -7 у . 
у  Werkzeugbau '/

B ild  5. Einbindung d e r Laseroberflächenbehandlung in die Werk- 
Zeugherstellung
5. ábra. A lézeres felületkezelés illeszkedése a szerszámkészítési 
technológia folyamatába

repedések keletkeztek, ezek a nagy felületi szilárdság 
m iatt viszonylag lassan növekedtek. Ez a körülmény 
leh e t magyarázata a nagyobb élettartam nak.

Ezek a kezdeti eredm ények azt mutatják, hogy a 
kovácsolószerszámok lézeres felületkezelésének ered 
ményei mellett a nyomásos öntőszerszámok kezelése 
is ígéretes terü lete t jelenthet. Egy-egy új alkalmazási 
terület esetén azonban figyelembe kell venni az 
igénybevételi m ódok  különbözőségét, és az igénybe
vétel jellegének ism eretében kell m eghatározni a le
hetséges változatok alapján a lézeres felületkezelés 
várhatóan legkedvezőbb módját.

Egy új technológia ipari bevezetése csak akkor in 
dokolt, ha annak révén műszaki és gazdasági előnyök
höz jutunk. A műszaki eredm ények számbavételén 
túlm enően a gazdasági hatásokat is elemzésnek vetet
ték alá. A lézeres kezelés költségét az egyes berende 
zések beszerzési és üzemeltetési költségeivel lehet le
írni. Ezek a következő berendezéseket jelentik:
—  C 0 2-lézer sugárforrás (teljesítmény 2— 5 kW),
—  sugárvezetés és fókuszálás eszközei,
—  a szerszámmozgató rendszer (3— 5 tengelyes),
—  CNG-vezérlés,
—  adalékanyag-bevezető rendszer.

A berendezés felépítésének jellegétől függően egy 
C 0 2-lézer esetén a költségek 110 és 415 D M /óra  kö
zö tt változhatnak. A berendezést m indig az alkalma
zási terület igényeinek m egfelelően kell kiválasztani. 
Egy szerszám felületkezelésekor például abból lehet 
kiindulni, hogy egy 2 kW-os lézerrel 2— 4 cm2-nyi fe
lületet lehet m egm unkálni percenként.

Közepes m ére tű  vállalatoknál először azt célszerű 
megvizsgálni, hogy a lézerberendezést az adott üzem 
ki tudja-e használni. Az elvégzett elemzések azt m utat
ták, hogy egyszerű geom etriájú, forgásszimmetrikus 
szerszámokból kb. 8000 darabot kellene a kapacitás 
teljes kihasználása érdekében kezelni, ha a lézer egy 
műszakban dolgozik.

Az üzemek nagy részénél célszerűbbnek tűnik, ha 
a  szükséges felületkezeléseket bérm unkában végezte-
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Vor allem  fü r  H ärtereien, d ie  auch heute schon 
in den Fertigungsablauf der W erkzeugherstellung 
integriert sind, kann  die L aseroberflächenbehand 
lung eine in te ressan te  Erw eiterung ihres Leistungs 
umfanges darste llen . Realisiert wird zur Zeit d e r 
Aufbau versch iedener Laserjob-Shops. D arüberhin- 
aus ist auch ein  Joint-V enture m ehrerer U n te r 
nehm en  d en k b ar.

Z u sa m m e n fa ssu n g
Nach den b isherigen  E rfahrungen ist festzustellen, 
daß die L aseroberflächenbehandlung  für viele An 
wendungsfälle e in e  interessante Ergänzung in dem  
B em ühen darstellt, verschleißfeste Funktionszonen 
an W arm arbeitswerkzeugen zu erzielen. B edarf es 
noch w eite rfüh render Entwicklungen, um  auch 
kom plexen A ufgabenstellungen d e r  Schmiede- u nd  
D ruckgusstechnik gerecht zu w erden, so ist zum  ge 
genwärtigen Z e itpunk t bereits absehbar, daß die 
V erfahren d e r L aseroberflächenbehandlung im  Be
reich der W arm arbeitsw erkzeuge ein  weitgespanntes 
Anw endungsfeld finden werden.

tik el. így csökkenthető  az a kockázat, ami a saját be
ruházással járn a .

Az 5. ábra foglalja össze azokat a lehetőségeket, 
amelyek a lézeres felületkezelés, m in t szolgáltatás ese
tén  felm erülheüiek, a saját berendezéssel végzett fe
lületkezelésen tú lm enően.

Mindenek előtt az edzőüzemeknek jelen theti a léze
res felületkezelés teljesítőképességük érdekes kibővülé
sét, amelyek m ár m a is integrálva vannak a szerszámké
szítés gyártási folyamatába. Jelenleg az ún. Laser-Job- 
Shop-okból álló hálózat kiépítése folyik. Vegyes vállalati 
konstrukció is elképzelhető ezen a terü leten .

Ö sszefoglalás
Az elm ondottakból kitűnik, hogy a lézeres felületke
zelés eredm ényesen alkalmazható m elegalakító és 
nyomásos öntő szerszámok élettartam ának növelésé
re. Bár még további kísérletek szükségesek a hatásme
chanizmus részleteinek tisztázása é rd ek éb en , az azon
ban m ár m a is világos, hogy a m elegüzem i szerszá
mok esetén a lézeres felületkezelés je len tősége  egyre 
növekedni fog.

MŰSZAKI-GAZDASÁGI HÍREK

A z U SA  L é g ie re je  Ű rkutatási K ö z 
pontja  a Starlifter repülőgépeknél m ege 
rősített és m ódosíto tt alum ínium anyagot 
kíván alkalmazni. A dott esetben az 
„összefüggéstelenül megerősített alum í
n ium ot”. Az ilyen alum ínium kom pozitot 
a prototípusoknál óhajtják már alkalmaz
ni. JÓ M  40. No. 3. p 7. -ok-

P olikris tályos g y é m án tszá la kró l fém- 
mátrixú kom pozitok számára számolnak 
be az Applited Sciences oliiói intézet m un 
katársai. Az elek tron ika számára ugyanis 
a timföld- és üvegszál-erősítésű epoxi 
kompozitok már szokványos anyagok, szi
getelő tulajdonságúnk, és hőtágulásuk a 
szilícium- és a gallium -arzeniddel össze
vethető. A réz és az alum ínium  mind jó  
hő-, m ind jó  elek trom os vezető, és ha 
ezeket m egerősítik nagyhőm érsékleten 
vezető szén-szálakkal, olyan szénnel, 
amely anizotrop fizikai tulajdonságokkal 
rendelkezik, akkor a jó  hővezetés és 
elektrom os vezetés m ellett mindegyik 
tengelyirányban pozitív hőtágulást m uta 
tó  anyaghoz ju tn a k . A gyémánt ilyen 
anyagokhoz kiváló, m ert kemény, kopás
álló. Az ilyen erősítésre  használható gyé
mántszál ára k ará to n k én t 11— 140 USD 
között van a gyártás m ódja és a tulajdon 
ságok függvényében.

JÓM  40. N o. 3. (1994) p 23. -ok-

A titán ö tvö zetű , főleg plazmával fel
szórt réteggel erősített, protézis anyagok 
igen előnyösen használhatók a gyakori 
hajlításnak kitett helyeken. Egy ilyen ö t 
vözet 107 hajlítási ciklust is elváltozás nél
kül kibír. A szervezetbe való implantálás

szempontjából a TÍ-6A1-4V ötvözet bizo
nyult a legkedvezőbbnek.

JÓ M  46. No. 2. p 54 -ok-

Japán ku ta tó k  a Ni-ritkafént (Ce, Pr, 
Nd) biner ötvözetek reaktíy diffúziójáról 
számoltak be. A redukciós-diffúziós eljá
rás célja az volt, hogy a ritkafémtartalm ű 
(Rf) RfNi5 típusú vegyidet, ill. ötvözet po 
rokat közvetlenül állítsák elő. Az 1100 K- 
en 55 mól% Ni-tartalomból kiindulva a 
következő összetételű ötvözeteket hatá 
rozták meg: CeNi2, CeNi3, Ce2Ni7 és 
CeNig, ugyanilyen összetételt a Ce-Pr 
rendszerben, míg a Ni-Nd ötvözeteknél 
még az NdNi4 és Nd2Ni15 összetételű öt
vözetek is megjelentek, -ok-

Met.Rev. MMIJ, 10. No. 1. p  25. (1993)

A Los A lam o s Natl. Lab. tudósa i kifej
lesztették az ultrahang-rezonancia spekt
roszkópia módszerét, tanulmányozva ez
zel a minta elaszticititását, szerkezeti in 
tegritását és az elmozdulásokat. A mód
szer azon alapul, hogy a fémek, műanya
gok, kerámiák, kom pozitok információt 
adhatnak m agukról azáltal, hogy megha
tározott frekvenciákon vibrálni kezde
nek. A rezonancia-frekvencia mérésével 
m egállapítható a rezonancia-spektrum. A 
spektrum alapján számítógépes program 
adja meg a rugalmassági modulust 
0,05%-os pontossággal. Az algoritmus ki
számolja a m inta valódi m éretét is 0,02 
mm pontossággal. A rezonancia-spekt
rum ban fellépő anom áliák alkalmasak a 
különböző hibák megállapítására.

JÓ M  40. No. 3. p. 7. -ok- (1994)

ÉR TESÍTÉS

ÁSth.
The Materials 

Information Society

Az American Society of Materials 1994. októ 
b é r  19—21. között ren d ez i m eg a máso
d ik  nemzetközi ko n feren c iá t The Re
cycling of Metals cím m el. A konferencia 
színhelye Amsterdam, a G rand Hotel 
Krasnapolsky. A ko n feren c iá t az alábbi 
szervezetek támogatják: Organization of 
European Smelters (OEA), Aluminium Can 
Recycle Europe, Benelux Metallurgie, Centre 
des Mélaux Non-Ferreux, Bureau Internatio
nal de la Recuperation.

Az első ilyen k onferenc iára  1992 má
ju sáb an  kerúlt sor. A té m a  iránti érdeklő 
d ést jó l mutatja, hogy a  k é t konferencia 
közötti rövid időtartam  e llenére  már az 
első  cirkuláréra több m in t 200 jelentkező 
érkezett, és 103 előadásra szám ít a rende
zőség. A konferencia igen  széles témate
rü le ten  vitatja meg az e lm ú lt év ered
ményeit.
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.  EGYESÜLETI H ÍR M O N D Ó .
Felelősséggel a jövőbe

Szerkesztősegünk m egkereste S c h m id t Györgyöt, az OMBKE ügy v eze tő  igazgató
já t, hogy  az egyesület közelm últjá t, je le n é t ,  illetve jövőjét ille tő  n é h á n y  kérdésünk 
re  —  m elyek nagy részét tag társa ink  n e k ü n k  is feltették —  v álaszo ljo n .

—  Az egyesület működési feltételeiben lénye
ges változások következtek be azóta, hogy ön 
az egyesületi életben jelentős szerepet vállalt. 
Ön szerint a több mint 100 éves egyesület 
hogyan tudott alkalmazkodni ezekhez a vál 
tozásokhoz?

—  Elöljáróban hadd m o n d ja m  e l, 
h ogyan  is vezetett utam je le n le g i b e 
osztásom hoz. Nagyapám b á n y a m é r 
n ö k , édesapám  kohóm ém ök  vo lt, é n  
m agam  is kohóm érnök vagyok. Egye 
tem ista  korom  óta részt veszek az egye 
sü le t m unkájában , elein te a d iá k h a 
gyom ányok ápolásában, ú jraé lesztésé 
b en . K ésőbb Nagy Zoltán volt az, ak i b e 
v eze te tt az egyesületi életbe. M in d ig  
szívesen csináltam . Amikor a re n d sz e r-  
változás u tán  az a vállalat is le é p ü lt ,  
ah o l dolgoztam , m egpályáztam  az 
egyesü le t ügyvezető főtitkári á llásá t. 
Ügy éreztem , azok közé ta rto zo m , ak ik  
kép esek  valam it tenni a szakm a é r d e 
k éb en . H at pályázó közül v égü l is é n  
kap tam  bizalm at. Ez a c e n te n á r iu m i 
ü n n ep ség ek re  való felkészülés id ő sza 
k áb an  tö rtén t.

Ez nagyon nehéz időszak vo lt, e le 
in te  az is kérdéses volt, hogy eg y á lta lán  
m ilyen form ában tudjuk m e g ü n n e p e l 
n i a jub ileum ot. A vállalatok sz in te  
m in d eg y ik e  nehéz helyzetbe k e r ü l t  e b 
b e n  az időszakban, a korábbi tá m o g a 
táso k at egyáltalán nem , vagy csak  rész 
b e n  tu d ták  befizetni. A k o ráb b i k öze l 
100-ról a jog i tagvállalataink szám a  30- 
ra  c s ö k k e n t Megkíséreltük a v á lla la to k  
átalakulását, szétesését f igyelem m el kí
sé rn i. Az újonnan alakult c é g e k e t  le 
v é lb en  kértük  fel egyesületünk tá m o 
gatására. Ez a kam pány sik e res vo lt, 
1993-ra 50-re n ő tt a jogi tag v álla la ta in k  
szám a.

Az igen nehéz 1992-es év u tá n  egy 
nyugod tabb , pénzügyi s z e m p o n tb ó l ki
egyensúlyozott évet zártunk 1993-ban . 
E h h ez  az is hozzájárult, h o g y  e k k o r  
tö b b , pénzügyi szem pontból is s ik e res  
kon feren c ián k  volt. Az eg y esü le t m ű 
kö d ése , az egyesület léte sz e m p o n tjá 
b ó l egyik dön tő  tényező a g azd á lk o d ás, 
a pénzügyi feltételek b iz tosítása . Pl.

1992-ben a la p tám o g a tá so k  kérdése is 
sokkal k iélezettebb v o lt, m int 1993- 
ban.

Ebben az évben  is folytatjuk a szak
területeinkhez ta r to z ó  vállalatok, vál
lalkozások, k f t-к m e g k e re sé sé t az egye
sület tám ogatása é r d e k é b e n . Az eddigi 
tapasztalatok azt m u ta tjá k , hogy csak a 
személyes m egkeresés j á r  sikerrel. Ed
dig 35 vállalatot k e re s tü n k  meg. Eb
ben a m unkában  ré s z t v e tt egyesüle
tünk elnöke, fő titk á ra , a  szakosztályi el
nökök és titkárok, v a la m in t személye
sen én is. M in d e n ü tt íg é re te t  kaptunk 
az egyesület erkö lcsi é s  anyagi támoga
tására.

—  Az egyesület gazdálkodásában bekö
vetkezett változásokon kívül milyen egyéb 
változások jelölhetők meg, melyek a módosu
ló körülményekhez való alkalmazkodást elő
segítették?

— Sajnos, in k á b b  csak  negatív pél
dákat tudok em líte n i. K orábban nem 
zetközi kapcso la taink  révén  lehetőség 
volt ún. cserés u ta z ta tá sra , ill. konfe 
renciákon, ta n u lm á n y u tak o n  való rész
vételre.

Ezek a le h e tő ség ek  m ára  beszűkül
tek. Egyrészt az eg y esü le t gazdasági 
okok m iatt kevesebb  ko llég á t tud utaz
tatni, másrészt a v á lla la to k  önállóan is 
tudnak utakat szerv ezn i a devizagazdál
kodási szabályok m ódosu lása m iatt, 
nincs szükség az e g y e sü le t közrem űkö 
désére.

—  Nem lehetne kihasználni a nyugati 
társegyesületekkel meglévő kapcsolatainkat?

— Nyugati társegyesületekkel első 
sorban a v askohászati szakosztálynak 
vannak kapcsolatai. A  többi szakosz
tálynak is van, d e  kevesebb . Korábban 
a volt szocialista o rsz á g o k  társegyesüle
teivel volt szám o ttev ő  kapcsolatunk, 
ezek 1992-ben gyakorla tilag  megszűn 
tek. Mára, e lső so rb a n  személyes kap 
csolatok révén a szom szédos országok 
néhány egyesületével sikerült újra kap 
csolatba kerü ln i. K o ráb b an  a fiatalok 
számára jó  le h e tő s é g e t  biztosított a 
freibergi A k ad ém iáv al kötött együtt
m űködésünk, v a la m in t a lengyelorszá

g i tan u lm ányu takon  való részvétel. Ma 
a  lengyelekkel n incs é lő  kapcsolatunk.

A  nyugati p a rtn e rek k e l az a  gond , 
h o g y  ők  olyan színvonalú vendég lá tást 
tu d n a k  szám unkra biztosítani, am it mi 
cserés  alapon  nem  tu d u n k  viszonozni.

P ozitívum ként em lítem , hogy  né 
h á n y  fiatalt (2— 3 egyetem i hallgató) 
tu d tu n k  nyugati tan u lm án y ú tra  kü lde 
n i.

—  Milyen az egyesület kapcsolata a 
MTESZrSzel?

—  Egyesületünk továbbra is tagja a 
M TESZ-nek. K apcsolatunk rendezett, 
d e  vitáink azért vannak. Ez u tóbb iak  
tö b b n y ire  pénzügyi je lleg ű ek . E lnöksé 
g ü n k  tagjai a szövetségi ü léseken  ren d 
szeresen  részt vesznek. A M TESZ szol
gá lta tása it továbbra is igénybe vesszük.

—  Visszatérve az egyesület gazdálkodá
sára, szóljon néhány szót a háttérről: jelen
leg milyen vagyona van az egyesületnek ?

—  T u la jd o n k ép p en  n in cs vagyona 
az egyesületnek. Sokan kérdezték , mi
é r t  nem  k é rt az egyesület kárp ó tlást a 
székházért. M egpróbáltuk , b á r  világos 
volt, hogy jog ilag  nem  m eg alap o zo tt az 
igény, hisz kárpó tlásban  csak m agán- 
szem ély ré szesü lh e t Ig én y ü n k e t elu ta 
sították.

Van egy k lu b u n k , m ely egykor 50 

vállalat tám ogatásával jö t t  lé tre . A szék
h áza t, aho l a k lub  ta lá lható , m ost 
elad ják . Az egyesületnek k árta lan ítást 
íg é rtek  a k lubért, m elyet —  h a  tényleg 

m eg k ap u n k  —  csak ingatlan  vásárlásá 
r a  fo rd íth atu n k .

—  Pontosan erről akartam kérdezni. Az 
egyesületi költségek közt jelentős szerepet ját
szik az a bérleti díj, amit jelenleg a központ
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helyiségeiért fizetünk. Nincs-e az egyesület
nek olyan szándéka, hogy tulajdont szerez
zen?

—  S zándékunk  le n n e , d e  sajnos tő 
k é n t n incs hozzá. Az eg ye tlen  lehetősé 
g e t  az je le n te n é , h a  m eg k ap n án k  a 
kárta lan ítás t a k lubért. Ebből a pénz 
b ő l ta lán  m eg tu d n á n k  v en n i az Ö n tö 
d e i M úzeum ot, m elyet a D im ag kény- 
szerűségből e ladásra m eg h ird e te tt, és 
v evőkén t m i is pályáztunk. H a ez sike
rü ln e , akkor a m ú zeu m  fenntartása 
m e lle tt az o t t  lévő, és e r re  alkalm as he 
lyiségekbe k ö ltö zh e tn e  az egyesület tit
kársága is, és ide k ö ltö z te th e tn én k  a 
könyv tárunkat is. A könyvtár, m int is
m e re tes , nem  túl nagy, közelítőleg 
8000 k ö te te t tartalm az. Az igazi érték e t 
fo lyó ira ttárunk  je len ti, h isz itt  lapjaink 
valam ennyi szám a m eg talá lh a tó . Ez az, 
a m it fe lté tlen ü l m eg kell ő riznünk .

T erm észe tesen  az egyesületnek 
szüksége lesz valam ilyen klubhelyiség 
re  is, ah o l rend ezv én y e in k e t tarthat
ju k ,  ah o l nyugdíjas tag társa ink  talál
k ozha tnak . H a a székház eladása után 
a rég i k lubba nem  m e h e tü n k , két le 
h e tő ség  kínálkozik. Vagy találunk 
o lyan  budapesti vállalato t (tagvállala
tu n k a t) , am ely saját k lubhely iségét bi
zonyos alkalm akra, d e  rendszeresen  
ren d e lk ezésü n k re  tu d ja  bocsátani, 
vagy b é re ln ü n k  kell e r r e  a cé lra  helyi
s é g e t

H a n em  sikerül in g a tla n t vásárol
n u n k , a könyvtár elhelyezéséről akkor 
is g o n d o sk o d n u n k  kell. T alán  itt az 
O M BK E-ben is el tu d ju k  legalább a fo 
ly ó ira tokat helyezni.

—  Milyen bevételi forrásai vannak je
lenleg az egyesületnek?

—  V annak  hagyom ányos és vannak 
újszerű  forrásaink. K ét hagyom ányos 
fo rrásu n k  az egyéni és a jo g i tagdíj. El 
kell azo n b an  m o n d a n o m , hogy e kettő  
összege az összes b ev é te lü n k n ek  keve
sebb , m in t 15% -át teszi ki. Téves tehát 
az az elképzelés, hogy eb b ő l a két for
rásbó l finanszírozható  az egyesületi te 
vékenység.

Az újszerű bevételi fo rrásu n k  egyi
ke a vállalkozás. Ezen konferenc iák , ki
állítások, rendezvények  szervezését ér 
tem . 1991 ó ta  valam ennyi konferenci 
á n k  nyereséges v o lt Az Inform ációs 
I ro d a  bevéte leinek  egy része is az egye
sü le tn é l je len tkezik . T e ljesen  újszerű 
bevéte li lehetőség  rejlik  a pályázati 
ren d sze rb en . A  k o ráb b i években a 
M TESZ-en keresztü l b izonyos közpon 
ti tám ogatást kap o tt az egyesület. Ez a 
fo rrás, úgy tűn ik , e lap a d ó b an  van. 
1991— 92-ben n em  k a p tu n k  támoga
tást, ’93-ban a vártnál lényegesen  keve

sebbet, 650 ezer F t-o t kaptunk. Úgy tű 
n ik , hogy ebben  az év b en  m egint nem  
k ap u n k  sem m it. A  MTESZ is pályáza
tok  útján ju t  költségvetési támogatás
ho z , ezért m in k e t is a rra  biztat, hogy 
pályázatok útján  p ró b á lju n k  támoga
táshoz ju tn i. Pályázni le h e t az OMFB, 
az NKGM, a M űvelődési Minisztérium 
stb. által kiírt pályázatokon . A pályázati 
anyagok elkészítésében  azonban tag
tá rsa ink  segítségére is szükségünk lesz.

—  A korábbi elnökség tőkebefektetéssel is 
próbálkozott. Mit tudott ebből profitálni az 
egyesület?

—  A korábbi e ln ö k ség  500 eFt-tal 
b e lé p e tt az A udax  K ft-be , mely k ét 
nyugatném et c é g e t képviselt. A kft.- 
n e k  m ég három  bányavállalat és egy, a 
vo lt LKM-ből kivált k f t  volt a tagja. Két 
évig nem  volt sem m ilyen  nyereség, 
m íg  1993-ban 200 e F t osztalékot kap 
tunk .

—  A tagság véleménye alapján hogy lát
ja , mennyire töltik be az egyesület lapjai fel
adatukat?

—  Sok tagunk  szám ára  a lapok tes
tesítik  meg az egyesü le te t. így a lapok 
n ak  feltétlenül fe n n  kell m aradniuk, 
p rio ritás t kell élvezn iük . Anyagi okok 
m ia tt sem m iképp sem  szabad meg
szü n te tn i a lapokat, esetleg  a terjede 
lem  vagy m eg je len te tés i gyakoriság 
csökken thető  szükség esetén . A Kohá
szati Lapokra v o n atk o zó an  az a véle
m ény  alakult ki, h o g y  az elm últ ciklus
b a n  m ind fe lép íté séb en , m ind tartal
m á b an  lényegesen jo b b ,  korszerűbb 
le tt. Folytatni k e llen e  az t a gyakorlatot, 
hogy  egyes cikkek k é t  nyelven je len 
n e k  meg; talán m é g  teljes terjedelm é
b e n  idegen nyelvű szám  m egjelenteté 
sé re  is gondolni le h e t.

—  Áttérve a tisztújítással kapcsolatos 
kérdéskörre, először talán arról kellene be
szélnünk, hogy a 100 éves évforduló utáni 
első tisztújító közgyűléskor hol tart az egye
sület alapszabályának módosítása, hiszen 
egy, a kor követelményeinek megfelelő alap
szabály nagyban segítheti az egyesület alkal
mazkodását a megváltozott körülményekhez.

—  Szeptem ber 24-én lesz az egyesü
le t  tisztújító közgyűlése Dunaújváros
b an . A tisztújítással sz in te  törvényszerű
e n  együtt já r  az alapszabály  módosítása 
is. Az alapszabály m ó d o sítása  vagy egy 
eseüeges új alapszabály előkészítése az 
alapszabály-bizottság feladata. Ezzel a 
kérdéskörrel az e ln ö k ség  is többször 
fog la lkozo tt Az a v élem ény  alakult ki, 
hogy  új alapszabályt m o st nem  tudunk 
készíteni, mivel m ég  a P arlam ent a Ka
m a ra i Törvényt n e m  fogadta el. így 
v á rh a tó an  az id én  csak  az alapszabály 
kisebb-nagyobb m ó dosítására  kerül

sor. T öbb tag társunk  is te tt  m ár erre 
vonatkozó javaslatot.

—  Miért célszerű megvárni a Kamarai 
Törvényt?

—  A M érnöki K am ara, ill. annak 
kohász, bányász tag o za ta  az egyesület
h ez  hasonló te rü le te n  kíván tevékeny
kedn i. A kialakult gyakorla t szerint a 
M érnöki Kamara az egyéni érdekvé
d e lm e t is el kívánja lá tn i, és azt tervezi, 
hogy  pl. szakértői tevékenységet csak a 
kam ara  tagjai v ég ezh e tn ek . Mindezek 
a lap ján  úgy tűnik, h o g y  az egyesülettel 
párhuzam os szervezet a laku l ki. Amed
d ig  a Kamarai T ö rv én y  nem  jelenik 
m eg , nem  íté lh e tő  m eg  világosan az 
egyesü le t további m ozgástere . A kama
rával való eg yü ttm űködéstő l természe
te sen  nem  zárkózunk  el.

—  Ebben az esetben mi az, amit az egye
sület tagjainak nyújtani tud ?

—  A 100 éves é v fo rd u ló  kapcsán er 
r e  kérdéssel szere tn ék  válaszolni: Mit 
a d o tt  100 évvel e z e lő tt az egyésület tag
ja in ak ?  Az egyesület a lapve tően  a szak
m a i összetartozást, a  szakm ák összetar
tozását je len te tte . L eh e tő ség e t biztosí
to t t  arra, hogy a ko llég ák  szakmai és 
b a rá ti körben ta lálkozzanak, egymással 
eszm ét cseréljenek. E zekben a kis kö 
zösségekben lezajlo tt viták alapozták 
m e g  az egyesület á lta l hivatalosan k é p  
v iselt álláspontot, m e ly e t aztán a szak
m ák  érdekében  az egyesü le t nagyon 
h atáro zo ttan  képviselt.

Ezt a feladatot az egyesü le t m ég az 
e lm ú lt negyven é v b e n  is viszonylag 
kedvező feltételek k ö z ö tt lá thatta  el.

M ára ezek a leh e tő ség ek  beszűkül
tek . Nagyobb aktivitással el kellene ér 
n ü n k , hogy a szak m án k at é rin tő  dön 
té sek  előkészítő anyagait tagságunk 
széles rétege id e jek o rán  m egism erhes 
se, vélem ényezhesse.

Egyesületünk m eg ú ju lásán ak  kul
csa a szakmai é rd ek v éd elem  hatékony 
ságának  javítása. Ez. ak á r egyesületünk 
je lm o n d a ta  is le h e tn e  a  következő idő 
szakban.

Ezen tú lm en ő en  az elkövetkező 
időszak fontos fe lad a ta  a fiatal m ér 
n ökgeneráció  bekapcso lása  az egyesü
le t  életébe. A tisztújítás so rán  töreked 
n ü n k  kell arra, hogy  v ezető  pozíciókba 
m in é l több fiatal k e rü ljö n . Erre az 
u tó b b i időszakban kevés figyelm et for
d íto ttu n k . Mind az egyesületnek, m ind 
az egyetem i osztálynak sajátos feladatai 
v an n ak  ezen a te rü le te n . M ár az egye
tem istákkal m eg k e lle n e  éreztetn i az 
egyesü le t szakmai ö ssze ta rtó  erejét. A 
szakm a szétzilálódása m ia tt a fiatal 
m é rn ö k ö k  szem m el ta rtása  is szinte le 
h e te tle n  feladat.
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—  Hány tagtárs gondjait kell az ú j el
nökségnek magára vállalni?

—  K o ráb b i 8000-es tag létszám unk 
m ára 5000-re csökkent. Lehet, h o g y  a  
tagdíjem elés m ia tt még újabb ta g o k a t 
is elveszítünk, d e  szerintem a ta g lé t 
szám 4000 fő k ö rü l stabilizálódni fog .

M indez a z t je len ti, hogy eg y esü le 
tünk to v áb b ra  is a nagy létszám ú eg y e 
sületek közé tartozik.

—  Kevéssel a tisztújítás előtt megfogal
mazódott-e már, hogy milyen egyesületi tiszt
ségviselőkre van szüksége jelen helyzetben a 
szakmának? Körvonalazódotte, hogy kik

alkalmasak ezekre a posztokra, és kik azok, 
akik ezt a megbízatást el is vállalják? H i
szen az alkalmas személyeket meg is kell 
győzni arról, hogy vállalják el ezt a megbí
zatást, amely az elkövetkező ciklusban vár
hatóan igen nagy terhet fog jelenteni.

—  A je lö lő b izo ttság  m ár elkezdte a 
m unkát, am elyben m in d e n  szakosztály 
és az idősebb k o llé g ák  is képviselve 
vannak. Az az á lta lán o s vélemény ala 
ku lt ki —  és e rre  a  100 éves hagyom á
nyok is kö te lezn ek  b en n ü n k e t — , 
hogy olyan tag tá rsa t kell keresni, aki
nek szíve van az egyesü le ti m unkához,

ak i képes tenni az egyesü le tért, és aki a 

tagságo t magával tu d ja  ragadni. Emel

l e t t  szeretnénk f ia ta lítan i is, de ezt 

n e m  m inden á ro n  a k a iju k  elem i.

A  korábbi gyak o rla ttó l eltérően  vár

h a tó , hogy egyes p o sz to k ra  kettős, eset

le g  hárm as je lö lés is lesz. A jelölések 

n é l  azonban figyelem m el leszünk h a 

gyom ányainkra. A  je lö lő b izo ttság  végül 

is az elnökre, a fő titk á rra , a felelős 

szerkesztőkre, az e l le n ő rz ő  és a fegyel

m i bizottság e ln ö k ére  tesz javaslatot

( F . A . — H .  W . — V.B.)

ELNÖKSÉGI H ÍR EK

Jegyzőkönyv

az OMBKE 1994. április 14-i ü lé sérő l. A z ülésre az egyesület 
Szt. István k r t - i  klubjában kerü lt so r.

Az e ln ö k ség i ülésen 26-an v e ttek  rész t, és az alábbi nap i 
rendi p o n to k a t  vitatták meg:
1. Jelen tés a  jelölőbizottságok  összeá llításáró l és a választá 

si irányelvek elfogadása.
Előadó: dr. Károly Gyula, az e g y e te m i osztály elnöke

2. T ájékoztató  szervezeti kérd ések ről: integrált szervezetek  
m űködési alapelvci
Előadó: dr. Csaba József (őú tkárh e ly e  ttes

3. Az egyesü leti tagság k o rösszetéte lén ek  elem zése, az ifjú 
ság egyesü leti életbe történő fo k o zo tta b b  bekapcsolási 
leh e tőségein ek  feltárása.
Előadó: dr. Tardy Pál főtitkár

4. T agd íjfizetési morál alakulása egyesü letünkben.
Előadó: Schmidt György ügyvezető igazgató

5. Egyebek.

Dr. Tóth István  elnök az ülést m e g n y ito tta , és felkérte dr. Ká
roly Gyulát az első  napirend m e g ta rtá sá ra .

Az eg y e tem i osztály elnöke b e je le n te tte ,  hogy a jelö lőb i 
zottság felá llt. Vezetője dr. Károly G yula, helyettese Kiss Csa
ba, és m in d e n  szakosztály d e leg á lt eg y  tago t Molnár István, 
dr. Lengyel Károly, dr. Csaba József, Ágh József személyében. A 
tiszteleti ta g o k a t és nyugdíjas k o llé g á k a t Kreffly Gábor képvi
seli. N em  ta r tja  szerencsés d o lo g n ak , h o g y  a szakosztályi je 
lö lőb izo ttságnál más személyek le tte k  kijelölve a szakosztályi 
je lö lőb izo ttságok  vezetőjének, sze ren cséseb b  lett volna, h a  a 
két fu n k c ió t ugyanaz a személy tö lti b e .

Az e ln ö k ség i ülés előtt ü lé seze tt a  jelö lőbizottság . A je lö 
lőbizottság az alapszabályból in d u l t  ki. Az alapszabály e rre  
vonatkozólag  nem  merev, és a választásoknál több hagyo 
m ányon a la p u ló  szempont é rvényesü l. A  jelölőbizottság ki
m ondja, h o g y  a  szakosztályok, hely i szervezetek, szakcsopor
tok tisztségviselőinek választásával n e m  foglalkozik. Továb 
biakban az e ln ö k , alelnökök, fő titk á r, főtitkárhelyettes, ügy 
vezető igazga tó , két elnökségi b iz o ttsá g  és főszerkesztők 
m egválasztásával kapcsolatban k íván  a  jelölőbizottság javas 
latot ten n i. Az elnök, főtitkár, fő titk á rh e ly e ttes  jelölése egy
é rte lm ű en  a  bizottság feladata. Az a le ln ö k ö k  számát illető 
en  a k o ráb b i közgyűlés és e ln ö k ség i h a tá ro za t dön tö tt, te 
hát 6 a le ln ö k ö t kell javasolni. Az ügyvezető  igazgatót a m ó 
dosíto tt alapszabály szerint az e ln ö k s é g  nevezi ki, így a j e 
lenlegi ügyvezető igazgató m eg b íza tá sa  1995. jú n iu s  31-ig 
szól. Jav asla to t csak az ellenőrző és fegyelm i bizottság veze

tő jére tesznek, d e  tag ja ira  a szakosztályok tegyék m eg ezt. A 
főszerkesztők e s e té b e n  a szakosztályok jav asla tá ra  alapozva 
teszi m eg a je lö lő b izo ttság  a javaslatát. L én y eg éb en  m inden  
posztra a helyi szervezetek , szakosztályok javaslata it várja a 
jelölőbizottság. B e je len te tte , hogy az e ln ö k sé g  erősítse m eg, 
hogy a továbbiakban is 6 alelnökre te szn ek  javaslato t a szak
osztályok.

A jelö lőbizottság  az elnökség tag jainak  m egválasztásánál 
fő  szem pontnak te k in ti a jelentős fia ta lítás t (de  nem  m in 
d e n  funkcióban). Agilis, aktív em berek  k e rü ljen ek  pozíció 
ba, egyesületért te n n i  akaró  kollégákra v an  szükség, egyesü 
le ti m últtal ren d e lk e z ő  tagtársak k e rü ljen ek  az új vezetőség
be. Felvetette az t a k é rd é s t is, hogy a bányász— kohász cikli
kusságot a h agyom ányok  alapján m e re v en  kell-e kezelni, 
felvetette a nyelvtudás szükségességét és  a  j ó  kapcsolatrend 
szert, a szakm ákban való  ism ertséget, e lism e rtsé g e t Számol
n i kell ezen a választáson  a többes je lö lé s  lehetőségével. 
Utolsó sz em p o n tk én t javasolta, hogy az új tisztségviselők 
vállalják fel az eg y esü le t átalakításának, m egújításának fela 
d a tá t is. Kérte, h o g y  a  szakosztályok jav asla ta ik a t május vé
gére , jún ius k ö z e p é re  készítsék el. F elh ív ta  a figyelmet, 
hogy az alapszabály n em  egyértelm ű a  szakosztályok tiszt
ségviselőit illetően.

Dr. T óth  István e z t követően a rra  k é r te  az elnökség fel
hatalm azását, hogy  az elnökség a jú n iu s i e lnökség i értekez 
letig halassza el a d ö n té s t.

Hozzászólásában Csath Béla kérte, h o g y  a szakosztályi j e 
lölőbizottságok sü rg ő sen  üljenek össze, és közösen kell kia 
lakítani a javaslatokat.

Pantó Dénes fe lh ív ta  a figyelmet az alapszabály 6. § 2. 
bek.-, illetve a 9. § 7. bek.-re, valam int a  tisztségviselők újra- 
választási le h e tő ség ére , továbbá arra , h o g y  az ügyvezető 
igazgató fizetett alkalm azott. E lm ond ta  továbbá, hogy az 
alapszabályban tö b b  gyenge p o n t van. így  például, m ié rt 
csak ö tévenként l e h e t  egyesületi é rm e t ad n i, és felhívta a fi
gyelm et arra a tén y re , hogy alapszabályt csak  közgyűlés m ó 
dosíthat.

Dr. Tardy Pál s z e r in t a 9. § a szakosztályi tisztségviselőkre 
nem  vonatkozik; ezze l Pantó  Dénes a tovább iakban  sem é r 
te tt  egyet.

Stoll Lóránt a választási irányelveket jó n a k  tartja, és a j ö 
vőben az alapszabályt kell pontosítani az alelnökök  választá
sával kapcsolatban.

Szebényi Ferenc tö b b e k  nevében ny ila tkozott: szeretnék, 
h a  többes je lö lés le n n e  az elnöki p o sz tra , és az elnöknek 
m eg kellene h ag y n i, hogy a fő titkárt m a g a  választhassa. 
Ezen kívül az e ln ö k  és szakosztályelnökjelöltek adjanak 
program javaslatot az OMBKE jövőjére vonatkozóan , m elyet 
a tagsághoz e lő ze tesen  el kellene ju tta tn i .
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Horváth Gyula e lm o n d ta , hogy a 100 éves m ú lt kötelez a 
hagyom ány és szokásjogok alapján is, e z é r t а У. §-t nem  sza
b ad  m ereven  kezeln i. A m egújulás szem pontjával is egyet
é rt, b ár a fe lso ro lt fe lté te lek n ek  kevés tag társ  felel meg. A 
fő szem p o n tn ak  a n n a k  kell lenn ie , hogy ak a rjo n  dolgozni 
az eg y esü le té rt

Dr. Fazekas János sz e rin t az alapszabályból a d ó d ó  anom á 
liákat a közgyűlésig ren d e zn i kell, és a m ó d o s íto tt alapsza
bály szerin t kell a  választásokat lebonyolítan i. A szakosztályi 
választásoknál figyelem m el kell lenn i a k ü lö n b ö ző  érdekvé
de lm i szervezetekkel való együ ttm űködésre  (szakszervezet, 
Bányászati K am ara stb .). A továbbiakban cé lszerű  lenne 
m egvárn i a je lö lő b izo ttság n ak  az országgyűlési választások 
e re d m én y e it is. Felliívta a figyelm et az e rő m ű b á n y ák  integ 
rác ió jára , illetve a nagyvállalatok, pl. a D UNAFERR Dunai 
V asm ű vezető inek  az egyesü le t é le tébe  való bekapcsolására. 
E gyetérte tt azzal, hogy  az e lnök— főtitkár szem élye össze
h an g o lt p á ro s  legyen.

Dr. Szabó György eg y e té rte tt d r. Fazekas Já n o s  hozzászólá 
sával, és h o zzá te tte , hogy  a többes je lö lé s t vállaln i kell, ez 
m egtisz teltetés a je lö l t  szám ára. A egyesület a továbbiakban 
is m a ra d jo n  pártsem leg es, d e  az ip arb an  lévő m ozgásokat 
vegyük figyelem be. F o n to sn ak  tartja az a le ln ö k ö k  személyé
n ek  k ö rü ltek in tő  m egválasztását.

Dr. Mezei József eg y e té rt a je lö lőb izo ttság  célkitűzéseivel. 
Ezeket j ó  le n n e  e lé rn i. V élem énye szerin t ilyen  feltételek 
m e lle tt nem  kell féln i többes jelö léstő l, m e r t  kevés olyan 
em b e r  van, aki egyesü le ti fu n k c ió t vállal.

Dr. Solymár Károly szerin t olyan e m b e r t kell az egyesület 
é lére  választani, aki h a jlan d ó  felvállalni az egyesü le t ügyét 
A fiatalításon  eszm ei fiatalítást ért, fü g g e tlen ü l a kortól. 
A m erikai p é ld a  kapcsán  e lm o n d ta  azo n b an , hogy  az egye
tem istákat fo k o zo ttab b an  b e  kell vonni az eg y esü le t tisztség
viselői közé.

C satit Béla azt v e te tte  fel, hogy az e ln ö k n e k  lehető leg  
b u d ap esti lakosnak  k e llen e  lenn ie , m e rt ez az ille tő  m unká 
já t  je le n tő se n  m egk ö n n y íti.

S ch m id t György javaso lta , hogy a je lö lőb izo ttság  szem
p o n tja it irányelvkén t fogad juk  el, és a je lö lő b izo ttság  üljön 
le m egbeszélésre az alapszabály-bizottsággal. E lm ond ta  to 
vábbá, hogy  olyan tisztségviselőket kell választani, akiknek 
szíve van az egyesü le thez  és m egfelelő  kapcso la trendszerre l 
ren d e lk ezn ek . A tö b b es je lö lé s  esetén  a te ch n ik a i lebonyo 
lítás p ro b lém á ira  h ív ta  fel a figyelm et

P an tó  D énes eg y e té rte tt a Szebényi F eren c  által felvetet
tekkel, és javaso lta, hogy  a je lö lte k  tartsanak p ro g ram  beszé
det.

Dr. Károly Gyula kéri, hogy az e lh an g zo ttak  szellem ében 
dolgozhasson  tovább a jelölőbizottság. M egköszönte a hoz
zászólásokat. N em  é r te t t  egyet azzal, hogy fe lté tlen  buda 
pesti lakos legyen az e ln ö k . L ehetőleg  alapszabály-m ódosí
tás nélk ü l, a hagyom ányok  figyelem bevételével bonyolítsuk 
le a választásokat. A  tö bbes je lö lést el kell fo g ad n i, d e  prog 
ram b eszéd e t nem  le h e t  kérn i. A felsorolt vélem ények  mér
legelésével kell k ia lak ítan i a javaslatot. K érte , hogy  ennek 
szellem ében  a helyi szervezetek, szakosztályi javaslatokat 
várva, h a d d  d o lg ozzanak  a jú n iu s i elnökségi ülésig, ahol 
k o n k ré ta b b jav a s la to t tesznek.

Dr. T ó th  István összefoglaló jában javasolta, hogy  fogad
já k  el a je lö lőb izo ttság  javaslatát azzal, hogy o lyan  em bere 
ket kell választani, akik tu d n ak  dolgozni az egyesü le tért, és 
nem  csak ak a rn ak  K érte , hogy a jelölőbizottság a szakosztá
lyi je lö lőb izo ttságokkal együttm űködve tegyen le  egy konk 
ré tab b  javasla to t jú liusra , és a véglegeset augusztusra .

Az e ln ö k  jav asla tá t az elnökség  egyhangúlag  elfogadta.
A 2. n a p ire n d i p o n tb a n  d r. Csaba Jó z se f  az in tegrált 

egyesületi szervezetek  m ű k ö d ési alapelveiről szám olt be. A

kecském én közgyű lésen  hangzott el, „h o g y  az egymáshoz 
közel élő és d o lg o zó  tagjaink a helyi viszonyokhoz és lehető 
ségekhez leg jobban  igazodó  szervezeti és m ű k ö d és i form át 
válasszanak, és a lak ítsan ak  ki. Az eddigi fo rm á k  m ellett kia
lakíthatók a tö b b  szak m át átfogó egyesületi szervezetek is.” 
A beérkezett válaszok változatosak voltak. E lism erték, hogy 
a vállalati szférában  végbem enő átalaku lások  hatását nem 
le h e t figyelmen k ívü l hagyni, de az o p tim ális  szervezeti for
m ák a t kívülről n e m  le h e t  rákényszeríteni a  tagokra . A kül
döttközgyűlés h a tá ro z a ta  az alábbi volt: „T agságunk  zöm ét 
ad ó  korábbi nagyvállalataink  á trendeződése , felaprózódása 
é s  az ezzel já ró  taglétszám csökkenés eg y esü le tü n k  rugalm a
sabb  szervezeti fe lé p íté sé t igényli. Az ed d ig i szakm ai szerve
ződés mellett le h e tő v é  kell tenni a te rü le ti szerveződést is.” 
A továbbiakban e ln ö k ség i határozat szü le te tt a rró l, hogy he 
lyi szervezeteink vizsgálják meg, hogy a je le n le g i szervezeti 
fo rm ában  vagy te rü le ti  szervezetként k ívánnak-e m űködni. 
E n n ek  alapján e d d ig  m ég  csak egy helyi szervezet je len tke 
ze tt, hogy több  szak m á t összefogva te rü le ti szervezetté kí
v án  alakulni. Ez S algó tarján  (vaskohász, bányász, öntő). 
H ogy egy ilyen te rü le ti  szervezet az eg y esü le t melyik szak
osztályába, vagy sz ak m án k én t in tegrálódik-e b e , ezt majd 
később  kell e ld ö n ten i.

A hozzászólók k ö z ö tt d r. Szabó György e lm o n d ta , hogy a 
M érnök  Kamara m eg alak u lása  befolyásolhatja egyesületünk 
te rü le ti szerveződését. E zért javasolja, h o g y  a M érnök Ka
m arával m ű k ö d jü n k  szorosan együtt

Csatit Béla fe lh ív ta  a figyelmet, hogy az alapszabályban 
pontosítan i kell e  hely i szervezetek, szakcsoportok  m eghatá 
rozását.

Schm idt György felvetette, hogy az új szervezeti kérdé 
sek  kapcsán p o n to s íta n i kell a szakosztály-osztály megfogal
m azását is. További k é rd ésk én t vetette fel, h o g y  az elnökség 
m e lle tt milyen e ln ö k ség i bizottságok fo g n ak  m űk ö d n i, pl. 
célszen'í volna ú jra  lé treh o zn i az ifjúsági, a környezetvédel
m i és érdekvédelm i b izo ttság o k at

Dr. Csaba Jó z se f  a  terü leti szervezetek integrálódását, 
szervezeti változásukat áb rán  is szem léltette. Az elnökségi 
bizottságokra v o n a tk o zó a n  elm ondta, hogy e z t a leen d ő  el
n ö kség  fogja e ld ö n te n i.

Dr. T óth  István összefoglalva javasolta, h o g y  irányelvként 
d r . Csaba József e lő te ije sz té sé t fogadjuk e l, az új elnökségre 
vonatkozó kötelező h a tá ro za to t ne hozzunk.

Ezt a javaslatot az eln ö k ség  egyhangúlag elfogad ta.
A  3. n ap ire n d b en  d r. Tardy Pál az egyesü le ti tagság 

összetételéről, az ifjú ság  egyesületi é letbe tö r té n ő  fokozot
tab b  bevonási le h e tő sé g é rő l beszélt.

Két fontos szám o t e m e lt ki: tagságunk 1 /4 -e  nyugdíjas, 
és mindössze 10% -a a  35 év alatti fiatal. E zen  b e lü l a fiata
lok  zöm e az egyetem istákból, főiskolásokból tevődik  össze. 
Ez az elnökség sem  tu d o t t  m egbirkózni a fia talítás, illetve a 
fiatalok  egyesületi é le tb e  való fokozottabb bevonásával. A 
jö v ő b e n  erre n ag y o b b  súlyt kell helyezni, és az egyetem en 
kell m egnyerni a fia ta loka t. Ennek a cé ln ak  az érdekében  
m árcius, április h ó n a p b a n  elnökünk, a fő titk á r és az ügyve
z e tő  igazgató e lb e sz é lg e te tt az egyetemi h a llg a tó k  kisebb 
csoportjával.

T ö b b  kérés h a n g z o tt  el a hallgatók részérő l, így pl. hogy 
a konferenciákon ré sz t vehessenek; a n ívódíjpályázat újra
élesztését, iparági v ezetőkkel való találkozók megszervezé
sét, közvetlen k ap cso la t kialakítását a valétabizoÓ ságokkal, a 
végzős hallgatók n év so rá t tegyük közzé a la p o k b an , kapja
n ak  értesítéseket, m eg h ív ó k a t a szakmai rendezvényeikről, 
ese tleg  alapítványt h o zz an a k  létre a valétab izo ttságok  m un 
kájának  segítésére. E lm o n d ta , hogy az egyetem istákkal való 
tö rő d és t az egyetem i osztálynak kell m egszervezni, m ajd a 
k ik e rü lő  fiatalokkal v a ló  foglalkozás a helyi szervezetek fele-
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lőssége legyen. A jövőben az ifjúsági b iz o ttság  újbóli lé trehí 
vása az elnökség  feladata.

H ozzászólásában Stoll Lóránt e lm o n d ta ,  hogy az ifjúsági 
bizottság m ű k ö d ése  jó  ötlet volt; m a  a  k o ráb b i ifjúsági bi
zottság tagjai elnökségi tagok.

Dr. Károly Gyula elm ondta, hogy  az egyetem  a fiatalok 
p ro b lém áit egyedül nem  tudja m e g o ld an i. Felvetette azt is, 
hogy jó  len n e  visszaigazolni a h a llg a tó k  tagságát, pl. egy iga
zolvánnyal.

S chm idt György is javasolta az ifjúság i bizottság m egala 
k ításá t és aktivizálását, illetve hogy az e ln ö k ség  fokozottan 
tám ogassa e n n e k  munkáját.

Dr. T ó th  István kiemelte, hogy az egyetem isták pénzt 
n em  kértek. A többi kérésük p ed ig  te lje s íth e tő , ezt m eg kell 
szervezni. A vállalatokhoz belépő  f ia ta lo k k a l a helyi szerve
ze tek n ek  kell fokozottabban fo g la lkozn i. Az új elnökség 
vizsgálja m eg  az ifjúsági bizottság m eg alak ításán ak  kérdését.

Az e lnök  által összefoglalt jav asla to t az elnökség egyhan 
gú lag  elfogadta.

A 4. n ap ire n d b en  Schmidt G yörgy a  tagdíjfizetési m orál 
alakulásáról ta rto tt ismertetőt. A tagd íjfize tés két csatornán 
tö rténik : a tagvállalatok központi lev o n ása in  keresztül, vagy 
egyénileg. A központi levonások s ta b ila b b  tagdíjat je len te 
n ek , azonban  az átutalt pénzek m e llé  n em  m indig, vagy 
késve érkezik m eg  a névsor.

Az egyéni fizetőkhöz az egyesü le t titkársága kiküldte a 
befizetési csekkeket. Az em elt tag d íja t fize tik  a tagtársak, és 
sokan m eg érte tték  azt a kérést is, h o g y  m árc iu s  31-ig fizesse
nek.

így az első h áro m  h ó n a p b a n  1300 eF t é rk e z e tt be, am i 
időarányosan nem  rossz. El kell m o n d an o m , hogy  több tag
tá rsu n k  megértve az eg y e sü le t nehéz anyagi helyzetét, m a
g asab b  tagdíjat fizetett, ille tve a tagdíjm entes, nyugdíjas kol
lég á in k  közül tö b b en  b efize tték  a tagsági d íja t, am it ezúton 
is köszönünk.

A  tagdíjfizetési fegye lem  az előző évekhez kép est javult, 
am i javítani fogja a tagnyilvántartásunk re n d e z é s é t is. Ezt a 
m u n k á t nagyban se g íte tték  a szakosztálytitkárok egyeztető 
m egbeszélései —  a m it a  jöv ő b en  is k é rü n k  —  d e  javítani 
fog ja egy új, szám ítógépes program  m egvásárlása is.

A  beszámolót az e ln ö k sé g  egyhangúlag elfogadta.
Egyebek között d r . C sab a  József kérte  a  szakosztálytitká

ro k a t, hogy készítsenek é rté k e lő  beszám oló t az elm últ cik
lu sró l a tisztújító közgyűlés anyagához. Az e lk ész íte tt értéke 
lé sek e t június 15-i h a tá r id ő re  kérte.

Dr. Tóth István b e je le n te tte , hogy az Ö n tö d e i Múzeum 
megvásárlására az eg y esü le t pályázatot n y ú jto tt b e  az eddig  
k ife jte tt m úzeum i tevékenységeink alapján. E n n ek  ellenére 
voltak  olyan vélem ények, hogy  ne pályázzunk. Úgy érezzük, 
h o g y  kötelessége egy esü le tü n k n ek  a m ú zeu m o k ró l való 
gondoskodás.

Az elnökség eg y h a n g ú la g  megszavazta, hogy  a pályáza
tu n k a t tartsuk fenn .

Dr. Tardy Pál tá jék o z ta tta  az elnökséget, hogy  az Audax 
K ft-ben  — m elynek az OMBKE tagja v o lt —  további üzlet
részhez ju to ttunk. Egym illió  forintos üzletrészt 75 ezer forin 
té r t  vásároltunk m eg. E z u tá n  az elnök ú r  az ü lé s t bezárta.

ÚTI BESZÁMOLÓ

Tanulmányút Csehországba

Az OMBKE fém kohászati szakosztályának kecskeméti helyi 
szervezete az éves m u nkaprogram jának  m egfelelően 1994. 
m ájus 11— 15. között tanu lm ányu ta t szervezett a nyugat
csehországi (Elba-völgyi) alum ín ium -feldo lgozóipari üze
m ek  m eglátogatására.

A székesfehérvári helyi szervezet kapcso la trendszere ré 
vén m eghívást kaptunk az ÁLD D ec in , valam in t a Kabelov- 
n a  D ecin cseh  vállalatoktól.

A csoport 25 tagja Székesfehérvár fe lé  vette az útját, ahol 
a kollégák fájó szívvel búcsúztak tő lü n k , mivel m ost nem  
volt leh etőségük  velünk tartani.

A győri H éderváry Kápolna S zen t László herm ának és a 
p iactéri M atróz csárdának m eg lá to g a tá sa  u tán M osonm a
gyaróvárra érkeztünk.

A m osonm agyaróvári Gazdász szá lló tó l néhány m éterre  
levő Motim vendégházban a helybeli fém kohász és ön töde i 
csoportok  képviselői fogadtak. Ferencz István  és Csutak István 
köszöntö tték  csoportunkat. F e le jth e te tlen  estét töltöttünk a 
kollégák társaságában, akik m a lacsü ltte l és vörösborral eny 
h íte tték  fáradtságunkat.

A m ásnap i többszöri határá tlépés izgalm ai után a prágai 
Ó városban és a  Hradzsinban, v a la m in t a Tam ás p incében  
és a Károly h íd  alatti S taropram en sö rö z ő b e n  készültünk'fel 
a következő n ap i szakmai p ro g ram ra .

D ecinben  a Kabelovna D ecin ü z e m é b e n  m egbetegedé 
sek m ia tt sajnos nem  tudták az íg é r t  szakm ai program m al 
fogadni a csoporto t, de Mrkus m é rn ö k  ú r  je lezte, hogy a kö 
vetkező alkalom m al jobb  p ro g ra m m a l várnak m ajd az 
1909— 1910-ben alapított nagy m ú ltú  gyárban, amely egy
k o r az osztrák  Bergm ann G m b H  vállalata  volt, m ajd az 
A nglo-Prago Bank tulajdona le tt, e z t  követően a Krizik 
C h au d o ir  E lektrom os Réz- és K áb eh n ű v ek  név alatt, 1961-

tő l Kablo-Decin, je le n le g  ped ig  Kabelovna-Decin-Podm ikly 
n év  alatt vegyes v á lla la tk é n t m űködik. F ém b é lésű , optikai és 
m o d e rn  távközlési k á b e le k e t gyártanak, te le fo n , adatátviteli 
stb. célokra m integy 1 500 000 km hosszúságban , többek 
közö tt M agyarországra is.

Az ÁLD A lum in ium  D ecin Kft.-nél Franz Mockly úr, az 
Alusiss által k inevezett igazga tó  fogadta a  c so p o rto t, aki vetí
t e t t  képes és videóval szem lélte te tt e lő ad ást ta r to tt a vezetés 
és a cég előtt álló m ai feladatokró l, kiem elve az érdekeltségi 
és a m inőségbiztosítási ren d szer belső összhangjának  m eg 
terem tését.

Ezt követően Josef Krauter ú r term elési igazgató  folytatta 
a műszaki ism ertetést, e lm ondva, hogy az alum ínium profil- 
gyártásra specia lizálódott üzem nek n in c sen e k  gondjai. Biz
tos piaci háttérrel ren d e lk ezn ek , és a privatizációban je len 
leg  51%-os Alusiss to v áb b i tőkeem eléssel kivásárolni szándé 
kozik a K ovohute-üzletrészeket. Az üzem látogatásnál Mikus 
Im re  m érnök ú r  m a g y a r  nyelven is seg íte tt a szakszerű m a 
gyarázatokban.

A látogatást k ö v e tő en  az Agrikon K erekegyházi leányvál
lalatának és a K ecskem éti A lum ínium ipari Szövetkezetnek 
vezető m unkatársai ü z le ti tárgyalást fo ly tattak  K rauter úrral.

Délután Szász-Svájcba rân d u it á t a c so p o rt, ahol König- 
ste in  várát nézte m eg , m elynek  felvonóját egy Siklósról szár
m azó  bányászkolléga kezelte  díszes eg y en ru h áb an . Nagy 
öröm m el vette á t az OM BKE-jelvényeket és ajándékokat, és 
sok érdekes e sem én y rő l tájékoztatta a c so p o rto t.

Hazafelé az ezüstbányászat egykori központját, Kutna 
H ora-t látogattuk m e g , ah o l a Szent B o rb á la  Székesegyház
b an  az 1740-es évek sz e r in t felöltöztetett, lám p ás t (mécsest) 
ta rtó  térdelő bányászszobor alatt a helyhez illő  m ódon elé 
nekeltük  a bányászh im nuszt. Kutna H o ra  nem csak  a csont
tem etőrő l híres, h a n e m  arró l is, hogy ú jra  m egindult az 
ezüstércbányászat.

Dánfy László 
a helyi szervezet elnöke
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EGYETEMI HÍREK

Akik fé l évszázada lépték át 
az A lm a Mater küszöbét

(Az 50 éve beiratkozottak egyetemi találkozója, 
Sopron, 1993. augusztus 19—20).

A  találkozó szervezői B udapesten  Mersich Endre, S o p ro n b an  

Dr. Herpoy Imre é s  Pammer László oki. e rd ő m érn ö k ö k  voltak. 

A ugusztus 19-én d é lu tá n  fél h á ro m k o r  gyülekeztünk az 

egyetem i fő é p ü le t e lő tt. Az összegyűltek ú jra  ism erkedtek  

egymással, ö rü lte k  egym ásnak, m ajd  bevonultak  az aulába, 

m egkoszorúzták a h ő si em lék táb lákat, és elénekelték  a h á 

rom  szak h im n u s z á t  Ezután a rek to r i tanácsterem ben  dr. 
KoloszárJózsef e g y e te m i docens, az E rd ő m érn ö k i Kar d ék á n 

j a  üdvözölte a m eg je len tek e t, és tájékoztatást ta rto tt az 

egyetem  h ely ze térő l és jöv en d ő  terveirő l. Majd Ruhmann Je
nő oki. k o h ó m é m ö k , az Ifjúsági Kör u to lsó  elnöke ta rto tta  

m eg  em lékbeszédét:

Igen T isztelt U ra im , elnézést k érek  a je len lévő  hölgyek 

től a m egszólításért, d e  én  dr. Lesnyák-Lesenyi, selm ecről ide 

k e rü lt p ro fe sszo ru n k a t idéztem , aki 1946-ban h e te n k é n t 

kétszer az E rdei Pavilon  em ele tén  levő e lő ad ó te rem b en  

fen ti három  szóval vezette be e lő ad ásá t a közgazdasági tu 

dom ányba, s a b b a n  az időben k a ru n k o n  m ég ism eretlen  

volt a koedukáció . M inthogy azo n b an  m a 1993-at íru n k , 

úgy m ódosítom , h o g y

Tisztelt H ölgyeim  és Uraim! V alam ennyiünknek , akik itt 

m egjelen tünk , 1943. szep tem ber 3-i k ele tte l egy sárga színű 

postai levelező lapot kézbesített a M. Kir. Posta, 3 pengőfil 

lé r  portóköltség  felszám ítása e llen é b en . A lap tele vo lt 

nyom va kü lönféle  gum ibélyegzőkkel: akkoriban  m ég isme- 

re d e n  volt a n y o m ta to tt űrlapok használata , az ü res rovatok 

kitöltése és a c ím zés Kriszta Valika kézírását tükrözte, am it 

a későbbi évek fo ly am án  olyan bensőségesen  m egism erhet 

tü n k , az ugyancsak S elm ecrő l id e te lep ü lt Valika bájos egyé 

niségével együtt. P o r tó  ide vagy o d a , a levelezőlap m in d 

annyiunkkal s o rs d ö n tő  HATAROZAT-ot közölt: ön  felvé

te lt nyert a M. K ir. Jó z se f  N ádor M űszaki és G azdaságtudo 

m ányi Egyetem Bánya-, Kohó- és E rd ő m ém ö k i K arának ... 

osztálya .. tagoza tára . Beiratkozáson je le n je n  m eg szept. 10- 

é n , ...tandíjat fizet.

M indez a H a tá ro z a t és a k iértesítés m ódja akkoriban  

m ár 10 esztendő ru t in ja  volt: dr. Hóman Bálint m. kir. vallás- 

és közoktatásügyi m in isz te r 1933-ban „degradálta egyetemmé 

a főiskolát". —  A d e g ra d á c ió  nem  ír t  e lő  sem m iféle felvételi 

vizsgát sem, elég  v o lt  az érettségi bizonyítvány beküldése a 

felvételi k é re lem m el, és annak e red m én y e  m ég a tandíj- 

kedvezm ény első félév i é rtékének  e ld ö n téséh ez  is e leg en d ő  

volt!

Az 1943-ban b e ira tk o zo ttak  száma: 30 bányász, 30 ko 

hász és 139 erd ész , összesen 199 fő v o lt  Ezek közül 55-en 

je le n tü n k  m eg, a lig  29% .

M erem  állítani, h o g y  a 215 éves A kadém ia tö rtén e téb en  

a m i és az u tá n u n k  következő évfolyam morzsolódott le a leg 

erősebben . De e z e n  n e m  leh e t csodálkozni, lúszen 4 és fél 

éves m inim ális ta n u lm á n y i időnk a la tt elvesztettünk egy h á 

b o rú t, majd új re n d s z e r  kialakulásával k e lle tt szem benéz 

nünk .

Maga az indu lás 1943-ban m ég szinte b ék eb e li és zavar

talan volt. Még sz ep te m b erb e n  m eg ren d ezésre  k erü lt a be
mutatkozási szakestély d íszbalekkal, o k tó b e rb en  p ed ig  balek

bállal, am it ugyan a m eg h ív ó  m ár balek teaestély-ként nevezett 

m eg. Ugyanakkor az e lő ad ó te rm ek b en  és a gyakorlatokon 

m ár e lő tűn t n éh án y  baljós je lenség  is, am elyek közénk hoz

ták a végjátékát é lő  v ilágháború t. A bányászok között volt 

vagy négy lengyel m e n e k ü lt , akik m ár m agyar gim názium 

b an  érettségiztek, sz ep te m b er végén p ed ig  fe ltű n t nekem  

Sejteti Vjekoszláv k m h  az ábris gyakorlaton, m ivel közelem 

b en  volt a rajzasztala. О neki sem kezdett az első feladatunk ki
dolgozásához A m ikor Staszi —  délutáni á lm a u tá n  —  m egje 

le n t köztünk, s v ég ig já rta  a  p adok  közti folyosókat, azonnal 

„kiszúrta m agának” a  passzív „kollégaurat”, és elkezd te neki 

m agyarázni a döféspont re jte lm eit. Egy kis odafigyelés u tán 

Sejteri nagyon m e g sz e p p e n t hangon szólalt m eg: „H err 

Professzor, ich weiss n ic h t, was bedeu te t defespont u n d  sikk”: 
egy szót sem tu d o tt m agyarul! Staszi beszívta a levegőt, kissé 

elgondolkodott, az tán  felh ív ta magával Szlavkót a szobájá

ba. Jóval később tu d ta m  m eg  Szlavkótól: o lcsón  dolgozó, 

szegénysorsú h a llg a tó t a ján lo tt neki, aki a h o rv á t anyanyel

vű t rövid időn b e lü l n é m e te n  keresztül fogja m agyarra 

m egtan ítan i (Lendvai Bandi volt az illető , Szlavkó kará 

csonykor m ár fo lyékonyan beszélt m agyarul). T u la jdonkép 

p en  csak az első fé lév ü n k  volt normálisnak m o n d h a tó . Újév 

tá jban m ég fu to ttu n k  a  nem kötelező W alek és Fifi vizsgák 

u tán , m ert ezek k e lle ttek  a m ásodik félév tandíjkedvezm é 

nyéhez, de 1944. áp rilis  18-án az öthavi „n o rm á lis” félév he 

lyett alig 2 és fél h ó n a p  elteltével bekérték az in d ex ü n k et. A 

D ékáni Hivatalban a félév  végi látogatást igazo ló  aláírás ro 

vatába hosszú gum ib é ly eg ző t ütöttek be „ lezára to tt a VKM 

8 6 6 6 /4 4  sz. ren d e le t é r te lm é b e n ” szöveggel. Egy h ó n ap o t 

kap tu n k  arra, hogy a  cso n k a  anyagból levizsgázhassunk, az

t á n jö t t  a „kötelező n y ári gyakorla t”.

Erre a kötelező n y ári gyakorlatra engem  Salgótarjánba 

irányítottak, d e  a K ályhagyárba, ahol egy nyilas igazgató volt 

(fia másodéves k m h  v o lt S o p ro n b an ), és aki —  engem  zsi

d ó n ak  nézvén —  n ag y o n  m egkeserítette az é le te m e t az el

ső, kohászán ü zem b en  e l tö ltö tt gyakorlatom on. M ég így is 

nagyobb volt a szeren csém , m in t az erdélyi üzem ekbe irá

n y íto tt erdész k o llégáim nak : ők  júliusban m e n ek ü ln i voltak 

kénytelenek, mivel a szovjet— rom án h ad sereg ek  betörtek  

Erdély visszacsatolt északi részébe. Én annyival úsztam  meg 

salgótarjáni nyaralásom at, hogy hazautazásom  közben Bu

d ap este t bom bázás é r te ,  s e z é r t Vácon és É rsekújváron ke

resz tü lju to ttu n k  e l K o m áro m b a . Nekem a nyilas igazgatón 

kívül ez a kényszerű o rszág járás je len te tte  e lőszö r a Horthy- 

ren d szer összeom lásának nyitányát.

Ami aztán sz ep te m b erb e n  bekövetkezett, az m aga volt a 

rém álom . Az a la ttunk  levő évfolyam m ég b e  tu d o tt iratkoz

n i, d e  ham arosan jö t t  a Szálasi-puccs. N éh án y u n k at SAS be

hívóval „nem zető r” k iképzésre  hívtak be. E zt az Egeredi 

D om bon bonyolíto tták  le , szerencsére n ek ü n k , egyetem is 

táknak  Spiccer balekcsősz le tt  a századparancsnokunk. Az 

egész kiképzésünk egy folyam atos tarokkparti le tt, a kártya- 

asztalunk az e rd ő  ava tja  volt. 10 nap múlva vára tlan u l szél

n e k  eresztettek m in k e t, d e  csak azért, hogy n o v em b er 3-án
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az első  k é t évfolyam ot berekesszék: m in d e n  indexbebélyeg- 

zés n é lk ü l m egszüntették  az egyetem i o k ta tá s t  Hosszú id ő 

re szétszakadtunk: akinek az o tth o n a  m ég  a fro n t in nenső  

o lda lán  volt, az hazautazott, m ások b eá lltak  katonának, m i 

so p ro n iak  ped ig  itten i lá tszatm unkában  k erestü n k  m agunk 

nak „ fed ezék e t”.
1945. április Í j é n  a szovjet h ad sereg  á tro h a n t S o p ro n o n  

is, m ájus 8-án ped ig  a ném etek  a lá írták  a fegyverletételi 

m eg állap o d ást (éjfélkor ő rü lt lövö ldözésre éb red tünk : ez 

volt a szovjet katonák  díszsortüze a n n a k  ö rö m ére , hogy ha 

m arosan  ők is hazam ehetnek). M ájus 18-án az Egyetem 

m egny ito tta  a kap u it hallgatói e lő tt, és o t t  folytathattuk, 

ahol az e lőző  novem berben  ab bahagy tuk  a tan u lás t H ih e 

te tlen  vo lt a szám beli fogyatkozás: m i, kohászok, az in d u ló  

30-ból 7-en v erőd tünk  össze, s n em  v o lt sokkal kisebb a m á

sik k é t szakm a létszám apadása sem . N éh án y  ép ü le tb en  szov

je t  h ad ik ó rh áz  volt. Mi, hallgatók p ed ig  az ablaktalan ter 

m ek b en  a  egész nyarat végigkoplaltuk, és szenvedtünk a le 

gyek m illiárd jaitó l, m e rt az áp o ló n ő v érek  a levett kötszere 

k e t egyszerűen  kidobták  az egyetem  k ertjéb e . Ősszel a kop 

laláshoz fázás is csatlakozott h a  tu d tu n k , a  laboratórium 

ban b o r t  fo rra ltunk , és Bunsen-égőkkel fű tö ttü n k . így fu to t 

tu n k  verseny t az első szigorlatért és a  d ip lo m áé rt, m e rt idő- 

kedvezm ényt azért kaptunk: b e ira tk o zh a ttu n k  a hatod ik  fél

évre, h a  an n ak  végéig sikeres első  sz ig o rla to t szerzünk. Az 

akkori stresszt m ég  m a is v isszaálm odom . (Akár hiszitek, 

akár n em , vagy négy h ete  álm odtam  u to ljá ra  azt az ö rö k ö 

sen v isszatérő rém álm om at, hogy lem arad o k , hogy listázni 

fogok, és hogy ezt nem  m erem  bevallani az azóta m ár rég  

s írban  lévő apám nak, aki az a d ó p e n g ő sö d ő  nyugdíjából fi

nanszírozta  a tanulm ányaim at.)
De e n n e k  e llen ére  m ég m i v o ltu n k  a szerencsések, am i

é r t  itt vo ltunk, és folytatni tudtunk! A p ech esek  között kell 

m eg em líten em  Pagony Huhi esetét, aki h aza te re it leventék 

közé sodródva 5 esztendőt tö ltö tt „m aiin k a  ro b o t”-on a 

Szovjetunióban, és m a köztünk ü n n e p e l dr. Pagony Hubert 
nyugd. tud . m u n k a tá rsk én t

Akik m o st itt összejöttünk, 68— 70 évesek vagyunk. Eb

b en  a k o rb an  m ár bőven ara t a halál, ak á r erőszakkal, m in t 

Stasney Béla esete , aki k ato n ak én t h a l t  m eg, akár egy bá 

nyász ko llégánkról van szó, akit az e lszen v ed e tt stresszhatá 

sok öngyilkosságba kergettek. De szám talan  azoknak a szá

m a is, ak iket m o d e m  korunk  rákja vagy szívinfarktusa vitt 

el. K érlek  T iteket, ne álljatok m ost fel, h an e m  am íg é n  n é 

m a főhajtással h a lo tt társaink em lék é n ek  áldozom , go n d o l 

kozzatok el T i is az é le t m úlandóságán!

... T anulm ányaink  folytatásához sok segítséget je le n te tt 

n e k ü n k  Csűrös Zoltán rektorsága. N eki im p o n á lt a S oproni 

Kar Seln tecrő l átö rökö lt d em o k ra tik u s  szelleme: a főúri 

fö ldb irtokosok  és az atyák alkalm azásában levő vadászok, in 

tézők gyerm ekeinek  kam araközössége, egymást-segítése, 

gyakran a kisebb tehetségű fő ú rcsem ete  kiszolgáltatottsága 

a „lakájgyerek” tanulm ányi segítése irán t. Akkor m ár sok 

vád é r te  egyetem ünket a selm eci szellem  m iatt: Csűrös m in 

d en  ese tb en  e rre  hivatkozva tu d ta  a Bánya-, Kohó- és E rdő 

m é rn ö k i Kart é r t  kom m unista tám ad áso k a t elhárítani, ifjú 

sági k ö rü n k e t pedig  a budapesti kvesztoron  keresztül anya

gilag is m egtám ogatni. A bban a szerencsés helyzetben vol

tam , hogy 1948— 51 között a rek to r  lakásán  h e ten k én t egy

szer vacsoravendég leh e ttem . Egy ilyen a lk a lo m m al hallo t 

tam  először A lm a M aterünk  végnapjairól: „ Leveszem a 

kezemet a soproniakról, mert mindenáron meg akarnak szabadulni 
a pesti függőségtől! Fogalmuk sincs, mit fognak veszteni az önálló
ságukkal!"—  ez 1950-ben  le h e te tt

Igaz, volt a  so p ro n i professzori karb an  k é t ta n á r, akik 

nyilván karrierizm usbó l, el akartak szakadni a Jó z se f  N ádor 

M űegyetem től, és e z é r t  áru ló i lettek a selmeci szellemnek! Az 

egyik később országgyűlési képviselő lett, a m ásik  a Magyar 

Tudom ányos A k ad ém ia  műszaki osztályvezetője. K arrierjük 

érdekében  ha lá lra  íté lté k  és végleg fe lbom lasz to tták  a 215 
éves Selmeci F őiskolát, ill. a 32 éve S o p ro n b an  o tth o n ra  lelt 

jo g u tó d  A kadém iát. Ez a kettéválás többé n e m  kovácsolha 

tó  egybe, h iába a  cé lzások  arra, hogy L eo b en  fo g n á  egybe 

Sopronban  az e rd é sze k e t, a bányászokat és a kohászokat. 

minden jószándék ellenére, az ilyen egybekovácsolódásra nem  

lesz anyagi fed eze t, sem  az osztrákoknál, sem  a m agyar 

Pénzügym inisztérium ban!

De egy p o z itív u m u n k  m arad t mégis: úgy tűnik, azEFE ve
zetősége vállalta a három szakma összefonódásának jogfolytonossá
gát: úgy fogad itt bennünket, bányászokat, kohászokat és erdésze
ket, mint ha mi sem történt volna 1951-ben! E zért köszönettel 

tartozunk: vivat, crescat et floreat továbbra is ez a  m egcson 
k u lt academia).

M ielőtt b efe jezem  ez t a visszaemlékezést, m egem líte 

ném , hogy első  k o llég iu m u n k b a  zárták b e  a nyilasok a sop 

ro n i zsidókat, m ie lő tt  k iterelték  ő ket A uschw itzba, ah o l tes

tük  füst alakjában em e lk e d e tt az ég felé, m íg  ...„halálhörgés 

és siralom h a n g z o t t . .”. Később m ásokat is ü ld ö z tek , gon 

doljuk Zichy Tomira, aki g ró f lévén a k o m m u n isták  alatt 

nem  lelte h o n já t e  h azáb an , és m a is A m erik áb an  él.

Sokat tö rtem  a  fe jem , m iként k e llene  befe jezn i ez t a 

m egem lékezést H im nuszainkból vagy n ó tá in k b ó l nehéz 

idézni, hisz v a lam en n y i szom orú h angvéte lű , m i viszont 

ö rü ln i gyűltünk i t t  össze! Aztán találtam egy b o rd a lt, am i al

kalmas az ö rö m  kifejezésére. Ebből idézek  tiszta szívvel és 

kis átalakítással m ost: cimborák, rátok köszöntőm félkupámat, 
cimborák, kívánom, hogy éljünk sokáW.

Este a m enzai közös vacsorát vidám h an g v é te lű  szakes

tély követte, Katapán Walter elnökletével. S z t István napján  

reggel 9 ó rak o r  gyülekeztünk  az egyetem  főbejára tánál, 

ahol a szervezők jó v o ltáb ó l két autóbusz várt rán k , hogy ki

szállítson m in k e t a  Hidegvíz-völgybe. Itt rö v id en  megszakí

to ttuk  u tunkat, h o g y  m egkoszorúzzuk Róth Gyula professzor 

szobrát, m ajd to v áb b h ajto ttu n k  az e rd észe t fabeszállító  útjá 

nak  a végpontjáig, az Asztalfőhöz vezető gyalogú t elágazásá 

ig. Rövid neg y ed ó rás gyaloglással é r tü n k  fel a h a tá r ra , a m a 

—  42 év u tán  —  ú jra  akadálytalanul m eg k ö ze líth e tő  Herren- 
tischhez. Je llem ző b b  a  n é m e t elnevezés, m e r t  a r ra  u tal, hogy 

Sopron, N agym arton  és Récény tanácsurai e z en  a hárm as 

határp o n to n  ta lá lk o ztak  egymással éven te egyszer egy jó  va

dászvacsora elfogyasztására.

Röviden m eg lá to g a ttu k  a volt új H erm es ak n á t, hogy a 

bányam érnökök is részesüljenek ném i szakm ai em lék-él

m ényben, m ajd  a  résztvevők elköszöntek egym ástól.

Lesz-e vajon ta lálkozónk  5 év m úlva, vale tá lásunk  em lé 

kére? és m eg in t S o p ro n b a n  jöhe tünk-e  össze? K ét kérdés, 

amelyekre a választ m ég  nem  ismerjük.

-V-
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HAZAI RENDEZVÉNYEK

A Kárpát-medence 
történelmi pénzeinek kiállítása 

Esztergomban
A  Magyar N em zeti M úzeum  és az esztergom i V árm úzeum  
1994. május 4-én m egny ito tta  ,A  K árpát-m edence pénzveré 
s e ” cím ű, időszaki kiállítását. A kiállítás a kelta  pénzveréstő l 
kezd ő d ő en  m u ta tja  be a térség pénzeit. Az érm ekiállítást 
egy tablón a k ö zép k o ri ércbányászat és kohászat m unkajele 
n e te it  bem utató  k é p e k  egészítik ki.

Az ünnepélyes m egnyitón  dr. Bőd Péter Ákos, az MNB el
n ö k e  a kiállítás v é d n ö k e k én t k ö szön tö tte  a m e g je len te k e t 
E lm ondta, hogy a kiállítással a S zen t István állal Esztergom 
b a n  létesített e lső  p én zv erd ére  és a p én z re  m in t é r té k m érő 
re  figyelm eztetjük a lá togató t. A p én z  a szellem i és fizikai te 
vékenység é r té k m érő je , ezen kívül m aga is ipari term ék.

A kiállítást dr. Szabó Iván pénzügym iniszter ny ito tta m eg. 
E m lékeztetett a r ra , hogy  a m agyar pénzkibocsátás fo rdu la 
ta i egybeestek a m ag y ar tö rtén elem  nagyobb  esem ényeivel. 
S zen t István király ezüst dén árja  az állam alap ításhoz kö tő 
d ik , a k ö rm ö d  a ra n y p én z  az első nem  Á rpád-házi király n e 
véhez fűződik, aki bevezette  a királyi nem esfém  m o n o p ó liu 
m o t, és az o rszág o t 10 terü leti pénzgazdálkodási k am arára  
osztotta . U gyancsak fo rd u ló p o n t e lő tt állt M agyarország 
Mátyás király p én z re fo rm ja  idején  (1467), am ikor az arany 
fo r in t és váltópénze, az ezü std én ár é rték a rán y á t 1:100-ban 
h a tá ro z ták  m eg. A  király e lren d e lte  hogy  a m agyar királyi 
p én zek  hátlap ján  a M agyarok Nagyasszonya képe je len jék  
m eg . N apjainkban a k ibocsáto tt 1 és 2 fo rin tos é rm e  ugyan 
csak  fordulato t je le z . Az új p én zek  k isebbek  a lu m ín iu m b ó l 
készü lt e lődeikné l, d e  rem élh e tő , hogy  érték álló b b ak  lesz
n e k  elődeiknél.

A  m egnyitó résztvevőit ház igazdakén t dr. Horváth Béla, a 
V árm úzeum  igazga tó ja  köszöntötte .

A  kiállításhoz kapcsolódva a Balassa B álin t m úzeum  
k ö nyv tárterm ében  k é t  előadás h an g z o tt el. Dr. Horváth Ist
ván  régész, a B alassa m úzeum  igazgatója Esztergom  tö rté 
n e té t  m utatta b e  d iaképekkel szem léltetve m o n d a n d ó já t 
E lm ondta, hogy a  régészeti feltárást leg in k áb b  az h átrá lta t 

j a ,  hogy a m ost lá th a tó  város és m aga a p énzverde is a tö rté 
n e lm i korok é p ü le t  ro m ja ira  épü lt. Ezek a ro m o k  a je le n le 
g i u tcák  és h ázso ro k  já rd asz in tje  a la tt vannak . A feltárások 
folytatódnak, és rem é lh e tő leg  m ég  e lő k erü ln ek  az Á rpád- 
h áz i királyok k o rá n a k  értékes em lékei.

KáplánnéJuhász Mária és Laár Tibor a középkori m agyar 
pénzverés tech n o ló g iá já ró l ta rto tt e lőadást, m elynek anya
g á t  az OMBKE fém kohászati tö rtén e ti b izottsága tagjaival 
eg y ü tt gyűjtötték össze.

István király p é n z é h e z  az aranyat és ezü stö t hazai bányák 
é rce ib ő l nyerték, n e m  volt szükség n em esfém im p o rtra . Az 
esztergom i p én zv erd e  m űhelyét nyugati m in tá ra  ren d ez ték  
b e . Az ezü s td én áro k a t a király k ép e d íszítette . A pénzverés 
r e  használt v erő k ö v ek et poncolással készítették  (a v erő tő  
lap jáb a  véső a lakú  szerszám okkal ü tögetéssel m élyítették  be 
az é rm e  negatív ját). S zen t István d én á rja  kéto ldasan  vert, 
közel 1,5. g átlagsúlyú p én zérm e v o lt V eréséhez k é t verő tő 
re  vo lt szükség. Az alsó t kovácsüllőbe vagy nagy fatönkbe 
ék e lték , a felsőt a  verő -m ester egyik kezéb en  ta rto tta  és an 
n a k  végére m é rt eg y e tlen  jó l  irányzott ütéssel a lak íto tta  ér 
m évé a verő tő re  h ely ezett ezüstlapkát. A  k özépkorban  
m indvégig  m e g m a ra d t a pénzverése kétkezi m ódszere. Vál
tozás tö rtén t a v e rő tő  készítésében is. M eg h o n o so d o tt a vé 
s e tt  verőtő. Ez a m ó d sz e r  II. A ndrás és IV. Béla u ralkodása 
a la tt  kisplasztikái m űvészetté  fe jlő d ö tt Az esztergom i pénz 
v e rd e  Károly R ó b e r t  u ralkodása a la tt szű n t m eg, m iu tán  a 
király  K örm öcbányát 1328-ban bányavárosi ran g ra  em elte ,

és o tt  új pénzverdét a lap íto tt. Az általa m egszerveze tt terü 
leti kam arák  nem esfém  begyűjtő  k ö zp o n to k k én t ellenőriz 
ték az ország p én z fo rg a lm á t és m űhelyeikben  elvégezték a 
nem esfém ek tisztítását, ezáltal gondoskodtak  azok finomsá
gának  m egtartásáról. A  középkori pénzverés esem ényeinek 
so rá t közel egy évszázaddal később Mátyás király pénzre 
form ja z á rta  le.

A m ohácsi csata u tá n , m egkezdődö tt a fö ld ra jz i és geoló 
giai egységen alapu ló  gazdasági és politikai egység szétsza
kadása. Ez a folyam at a tö rö k  uralom  m eg szű n te  u tán  is tar
to tt az 1867 évi kiegyezésig. Ekkor indult m e g  a Kárpát-m e
d en ce  gazdasági fejlődése. Az ország gazdasági fejlődésének 
ü tem e e lé rte  a nyugati állam okét.

Az első v ilág h áb o rú t követően  ismét felo sz to tták  Magyar- 
országot, és ezzel ism ét m e g in d u lt a n a p ja in k b a n  is tartó, 
folyam atos elszegényedés és elm aradás a K árpát-m edence 
egész te rü le té re  vetítve.

M indezt vég iggondolva a gazdaság- és te c h n ik a tö r tén e t 
v etü le téb en , arra  a következtetésre ju th a tu n k , hogy  a Kár
pát-m edence n ép e in e k  tö b b  esélye leh e tn e , h a  felismerve 
az itt é lő  nem zetek  érdekközösségét, jó in d u la tú  együttm ű 
ködéssel p ró b á ln án ak  e lő b b re  ju tn i és n e m  külön-külön, 
egym ást gáncsolva.

Laár Tibor

BenyovszKy Móric oki. gépészm érnök, a KOGÉPTERV 
nyugalm azott m űszaki szaknanácsadója, e g y esü le tü n k  tiszte
leti tagja jú n iu s  9-én tö ltö tte  b e  70. éle tévét

Nyizsnyánszky Tibor oki. k ohóm ém ök , az LKM nyugal
m azo tt gyáregységvezetője, egyesületünknek 1954 ó ta  tagja, 
jú n iu s  10-én tö ltö tte  b e  70. életévét.
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NYELVMŰVELÉS

Az em berközpontú nyelvművelő  
em lékezete

Az első  d ö b b e n e t elm últ. N éhány  h ó n a p  lem orzsolódott az
ó ta, hogy  h iáb a  várjuk Lőrincié Lajos h an g já t felcsendülni a 
rád ió b an . Négy évtizeden á t (1993. o k tó b e r  11-ig) vártuk  és 
hallg attu k  a nyelvi hibákat, b o tlásoka t javítgató, a szép és 
p o n to s  nyelvhasználatra tan ító  in te lm e it, magyarázatait. Kö
zös k in csü n k rő l szólt: m indnyájan  é r te ttü n k  belőle.

Ki volt Lőrincze Lajos? —  1915. novem ber 24-én a 
V eszprém  m egyei Szentgálon született. E nnek  a falunak  a 
nyelvjárási ízét kóstoltatta m eg  a M agyar Rádió hallgatóival, 
később  a Magyar Televízió nézőivel. 1949-től az MTA Nyelv- 
tu d o m án y i In tézetében  tudom ányos ku ta tó , a nyelvtudo 
m ány kandidátusa, m ajd  u g y an en n ek  az intézetnek tanács 
adó ja és egy ideig  igazgatóhelyettese, cím zetes egyetem i ta
n ár, az MTA Anyanyelvi B izottságának elnöke, a H elyesírási 
B izottság és a Nyelvtudom ányi B izottság tagja, az Anyanyelvi 
K onferencia, a Magyar Nyelv és K ultú ra Nem zetközi T ársa 
ságának tiszteletbeli e lnöke, a M agyar Nyelvtudom ányi T á r 
saság választm ányának tagja és m agyar nyelvi szakosztályá
nak  e ln ö k e , a teológiai tudom ányok  díszdoktora, a M agyar 
Nyelvőr felelős szerkesztője, a N yelvünk és K ultúránk szer 
kesztőbizottságának e lnöke, az Édes Anyanyelvűnk és a 
C onfessio  szerkesztőbizottságának tagja, a Magyar Televízió 
nyelvi b izottságának elnöke, a M agyar Rádió nyelvi bizottsá 
g ának  tagja, és egykoron a T IT  M agyar Nyelvi Szakosztályá
nak e lnöke.

Kollégái tudták, a nagyközönség érezte-sejtette, hogy  
nyelvm űvelő m unkája n em  egyszerű ism eretterjesztő tevé 
kenység, h an em  tudom ányos ku ta tásnak , fáradságos anyag 
gyűjtésnek az eredm énye. A m ásodik  v ilágháborút követő  
években  tudóstársaival együtt k ido lgozta az újabb k o ri 
nyelvm űvelés e lm éle té t és m ó d szertan á t, s azt é lete végéig

finom ította, m íg  egyetem i tárggyá, ön á lló  diszciplínává tet
te.

Mi volt a nyelvm űvelésről vallo tt felfogása? —  Ezt így fo 
galmazta m eg: „N yelvm űvelésünk szem léle tét é n  em berköz 
pon túnak  szoktam  nevezni, a rég eb b i nyelvközpontúval 
szemben. E m b e rk ö zp o n tú  k é t szem pon tbó l is. Először: a 
nyelvi je le n sé g e k e t a nyelvet beszélő  em b er, a társadalom  
érdeke, célja szem pon tjábó l nézzük; a társadalm i hasznos 
ság, felhasználhatóság  d ö n t a helyes és hely telen , a jó  és a 
rossz k érd éséb en , következésképpen  abban , hogy  a keletke 
ző, je len tk ező  ú ja t  tám ogatjuk , tű rjü k  vagy tiltjuk. T eh á t a 
nyelvi változások p ró b á ja  is az, hogy  használható-e , m egfele 
lő-e, szükséges-e az em ber, a társadalom  szám ára. M ásod 
szor: a nyelvm űvelés tárgya nem csak , sőt, m anapság  főkén t 
nem  a nyelv, h a n e m  az e m b e r.”

A két v ilág h áb o rú  között a nyelvm űvelést a nyelvközpon 
túság je llem ez te : a nyelvet azért féltették  az id e g en  e lem ek 
től (jó n é h á n y an  em lékszünk  m ég  a tila lm azott germ aniz- 
m usokra m eg  la tin izm usokra), főleg az id eg en  szavaktól, 
m ert idegenek , s n em  azért, m e r t  akadályai a gondola tköz 
lésnek és m eg érté sn ek . Ezt a n éz e te t változtatta m eg  Lőrin 
cze Lajos, aki n e m  ítélkezett, h an e m  m érlegelt. M érlegelő 
tiirelm ességének példázására csu p án  egy rövid id éze te t h o 
zunk fel tő le , m ely  é p p e n  hozzánk, a szaknyelv használói
hoz szól: „Nem  kívánjuk m eg  p éld áu l, hogy az egyes szaktu 
dom ányok író i a  m egszokott szakkifejezéseiket kiiktassák 
nyelvhasználatukból, mivel azok a szakm án kívüli, m ás m ű 
veltségű o lvasóközönség szám ára é rth e te tlen ek , A  szaknyelv 
sajátos k ifejezései ... feladására, kiküszöbölésére akkor van 
szükség, am ik o r az illető szakágazat képviselője tudom ányá 
nak e red m én y e it nép szerű síten i óhajtja .”

Sokan fe lró tták  neki en g ed ék en y ség é t és tü re lm ét, m á 
sok csak m eg lep ő d tek , h a  régi tila lom fát d o b o tt félre az út
ból, d e  tanácsait, m ódszeré t végül is elfogadták , és m a a m a 
gyarul beszélő  közösség m in d e n  tagja egykori tan ítóm este 
rét tiszteli b e n n e . —  Mi sem teszünk  egyebet.

P l .
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critical tem peratures to the design of hot rolling 

schedules is g iven.

K e y  w ords: hot rolling, torsion testing, schedule 

planning

Réger M.— Toţh L :  The Possibilities of the De
termination of the Distance of Primary Dend
rites .............. ................................................... 237

The decisive m ajority of the structural materials 

turns into liqu id  and solid state during process 

ing, whilst the  so  called prim ary structure com es 

into being. T he  structural characteristic of the pri

mary structure is in the presence of dendrites the 
spacing d is tance  of the primary, secondary and 

tertiary dendrites. The paper deals with the pos 
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Tisztelt Olvasók!
45 éves a DUNAI VASMŰ. 1949. decem ber 28-án 
kelt az a m inisztertanácsi rendelet, amely megala 
p íto tta  a vállalatot, elrendelte a gyár és a város fel
építését. E bben  az időszakban ez volt az ország 
legnagyobb beruházása.

Az elmúlt 45 évben sok vihart, gazdasági krízist 
és fellendülést, politikai válságot, rendszerváltást 
élt meg a gyár, a dolgozó kollektíva. Illették har 
sány dicséretekkel, m egkérdőjelezték létjogosult
ságát, elism erték a magyar gazdaságban betöltött 
stratégiai fon tosságát Megélte az acélipar világ
m éretű válságait, fellendüléseit, az acélnak, m int 
uralkodó szerkezeü anyagnak a háttérbe szorítá
sát, újbóli előretörését.

Túlélte a m agyar feldolgozó ipar összeomlását, 
a Kisjugoszlávia ellen elrendelt ENSZ em bargó 
hatásait

Ma az ország legnagyobb term elő  vállalatcso
portja, a jo g u tó d  D unaferr D unai Vasmű Rész
vénytársaság által irányított vállalatcsoport.

A vállalatcsoport éves bru ttó  forgalm a megha 
ladja a 150 m illiárd Ft-ot, külkereskedelmi forgal
m a több m in t 400 millió dollár.

A foglalkoztatottak létszáma eléri a 11,5 ezer 
főt, de a m űködése, eredm ényessége közel 100 
ezer em ber sorsát befolyásolja.

A vállalatcsoport 33 gazdasági társaságból áll, 
amelyek közül 26-ban többségi tulajdona van a 
Dunaferr R t-n ek . A részvénytársaság 13 vegyes 
vállalatban rendelkezik  m eghatározó tulajdon- 
résszel.

Termékei a  világ 45 országába ju tnak  el, elisme
rést szerezve a magyar iparnak. A hazai felhaszná
lási területek a  gazdaságot teljesen átszövik. Olyan 
létesítmények fémjelzik a Dunai Vasműben gyár
to tt term ékeket, m int az Erzsébet híd, az ország 
villamosenergia rendszerének tartóoszlopai (köz
tük a 750 kV-os vezetékrendszer), a magyarországi 
gáz- és olajvezetékek csőkígyói, az Ikarusz autóbu 
szok vázszerkezete és burkolata, az ország termény- 
tárolóinak, ipari és mezőgazdasági csarnokainak 
jelentős része, sportcsarnokok, uszodák, egészség- 
ügyi rendelőintézetek acélváz szerkezetei stb.

A mai m inőségi elvárásoknak megfelelően 
társaságaink rendelkeznek az ISO 9001, vagy

ISO 9002 szerinti minőségbiztosítási rendszerrel, 
az ennek megfelelő tanúsítással.

A vállalatcsoport ezekben az években éli meg 

történetének  legnagyobb átalakulását, am elynek 
az a célja, hogy a következő 45 évben is m eghatá 
rozó szereplője legyen a magyar acéliparnak, a 
magyar gazdaságnak, jó l  szolgálja a term ékeit, 
szolgáltatásait felhasználók igényeit, a tu lajdono 
sok elvárásait, az itt dolgozók boldogulását.

Az évforduló jó  alkalom  arra, hogy elismeréssel 
adózzunk a D una m en té n  felépítendő vasm ű gon 
dolatát felvető gróf Széchenyi Istvánnak, m ajd  a gyár 
alapítóinak, tervezőinek, megvalósítóinak és dol
gozóinak, m indazoknak, akik mindig h ittek  en 

nek a gyárnak a fontosságában, létjogosultságá 
ban, és ezért tettek is. Külön is tisztelettel em léke 
zem a vállalat eddigi első számú vezetőire, Bo- 
rovszky Ambrus, Závodi Imre, dr. Szabó Ferenc vezér- 
igazgatókra.

A vállalat alapításának évfordulójára a  gyár 
több m eghatározó jelen tőségű  részlegének üzem 
behelyezése is kerek évfordulót ért el:

1954. február 28-án avatták fel az I. sz. nagyol
vasztót,

1954. augusztus 20-án helyezték üzem be a 
III. sz. M artin kem encét.

Az évforduló alkalm ából ezúton is köszönetét 
m ondok a gyár volt és jelenlegi dolgozóinak, kü
lön is kiemelve a ju b ilá ló  kohászokat és acélgyár
tókat, sikeres és eredm ényes jövőt kívánok a je len 
legi és jövendő dolgozóknak.

Az OMBKE 40 éves dunaújvárosi helyi szerveze
te nevében az egész bányász, kohász társadalom  
számára kívánok egy biztosabb, eredm ényesebb, 

boldogabb jövőt.
Jó  szerencsét!

Horváth István 
a Dunaferr D unai Vasmű 

Részvénytársaság 
elnök-vezérigazgatója
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Negyven éves a nyersvasgyártás 
a Dunai Vasműben

M Á R K U S LÁSZLÓ

A Dunai Vasmű építését Dunapentele határában 
1950-ben kezdték meg, a két nagyolvasztó 1954- 
ben, illetve 1957-ben kezdett termelni. A műsza

ki és a termelési jellem zők alakulása, a fejleszté 
sek és a technológia korszerűsítése az eltelt 40  
év alatt. A z ércelőkészítő és -darabosító üzem  
fejlesztése, a nagyolvasztósalak feldolgozása.

Történeti előzm ények

Az ipartörténeti kutatással foglalkozó szakemberek, 
hiteles anyagok tanulmányozásával megalapozva álla
pították meg, hogy a dunán tú li vasmű felállításának 
gondolata a reform korban je le n t meg először. De 
nem  csupán a gondolat gyökerei származnak a XIX. 
századból, m ert 1845-ben Madarász András a pécsi 
szénnel számolva alapította m eg a Csetnek—Pécsi 
Vasművet, amelyet a kísérleti járatásig fel is épített. 
Kezdeményezése — a szállítási feladatok m egoldat
lansága m iatt — nem  volt tartós, de mindez arról ta
núskodik, hogy a pécsi vasmű létesítése a hazai gyár
ipar kibontakozásával egyidős.

Gróf Széchenyi Istvánnak is nagy álma volt a vas- és 
gépipar kifejlesztése a D una térségében. A terve m eg 
valósításához hozzá is fogott, és hogy mégsem le tt 
Széchenyi a Duna-menti vasmű alapítója, az annak 
tudható be, hogy életpályáját a történelem  kettétörte.

A vasmű megépítése korábbi nemzeti törekvésünk 
szerves része volt, és csupán a feltételek alakulásának 
tulajdonítható, hogy a megvalósítására a XX. század
ban került csak sor. Ez év végén, december 28-án lesz 
45 éve annak, hogy egy minisztertanácsi határozat ren 
delkezett a Dunai Vasmű és egy város megépítéséről.

Az elm últ évtizedekben gyakran, és elég sokan 
m ondtak olyan véleményt, amely szerint a Dunai Vas
mű a XX. század nagy tévedésének terméke. Ez azon 
ban nem csak közgazdaságilag tudománytalan, hanem  
a történelm i tapasztalattal is teljesen szemben áll. Az 
ilyen véleményekre az elm últ négy évtized élesen rá 
cáfolt.

Új vasmű épült Dunapentelén

1950 m ájusában kezdték m eg a város, szeptem berben 
a vasmű építését.

Az I. sz. nagyolvasztót 1951-ben kezdték építeni, s 
1953 végére m ár készen állt az üzem. M egindítását

Márkus László s z e m é ly i  a d a ta i t  l a p u n k  1994/5 . s z á m á b a n  k ö z ö l 
tük.

anyaghiány akadályozta. 1954. február közepére ren 
deződtek az üzem be helyezés feltételei. Az előkészüle
tek a február 14-én készített program  szerint folytak. 
A terv szerinti m egindításon dolgozott m indenki. A 
hosszú várakozás is serkentette az em bereket, de min 
denki tudta azt is, hogy a politika nem  tűrte  a kudar
cot, még a kicsiket sem.

A ráfúvásra, a nagyolvasztó beindítására 1954. feb 
ruár 26-án, 17 ó ra  28 perckor került sor. Február 28- 
án volt az avatás, ettől számítjuk a dunaújvárosi nyers
vasgyártás kezdetét. A nagyolvasztó 700 m 3 térfogatú, 
ún. szovjet típusú  volt. A szakgárdát Ó zdról és Diós
győrből áthelyezett kohászok alkották, de nagyon sok 
építőipari m unkás vállalt m unkát a vasmű üzemei
ben, akik átképzés, illetve a szakismeretek elsajátítása 
után a vasmű törzsgárdáját képezték.

A nagyolvasztó az első években nyersércet dolgo 
zott fel. Ezekben az években a term elés teljes évvel 
számolva is csak 180— 200 Et volt.

1955. szeptem ber 13-ától a felépült ércelőkészítő 
üzem végzi az ércek, hozaganyagok törését, osztályo
zását.

A nyersvasgyártásban az első nagy jelentőségű vál
tozást 1956 szeptem berétől az ércdarabosító üzem 
megindítása je len te tte . A nyersércet tűzi ú ton előállí
tott darabosított érc váltotta fel. Az ércdarabosító mű 
üzembe helyezésével alakult ki az a feltételrendszer, 
amelyik a koh ó b eté t m inőségének javításával az el
múlt évtizedekben —  de m a is, és m ég a jövőben is — 
a termelékenység alakításában m eghatározó szerepet 
tölt be.

1957. o k tó b er 17-én indult m eg a II. sz. nagyolvasz
tó, mely az I. sz. kohóhoz hasonlóan 700 m 3 térfogatú 
szovjet típuskohó volt. H űtőrendszerük és falazatuk 
azonos volt. Falazatuk a m edencében I. osztályú, csi
szolt samott, a többi részen II. o. sam ott téglából

2 7 4
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épült. A II. sz. kohó üzem be helyezésével lényegében 
kialakult a nyersvasgyártás főbb üzem einek köre.

Term elési és m űszaki jellem zők

A nagyolvasztók üzemideje

A nagyolvasztók naptári időkihasználása az átépítés, 
felújítás nélküli években 93— 98% között van. Az
1. ábra jó l érzékelteti a kohóátépítések, felújítások 
időszakait, és a m unkákra fordított időt.

Az évenkénti nyersvastermelést bem utató  2. ábra 
görbéjének  töréseit lényegében az üzemidő-változá
sok okozzák.

A z évi nyersvastermelés

A nagyolvasztók teljesítm énye a 40 év alatt folyamato
san em elkedett. Ezt a növekedést alapvetően a térfo- 
gat-növeléses üzemfejlesztések, az intenzifikáló tech
nológiák alkalmazása, a kohósított elegyek minőségé
n ek  javítása és az itt dolgozó szakgárda hozzáértő 
m unkája eredm ényezte.

A nagyolvasztó az első három  évben ferrumtarta- 
lom ban gyenge, darabos nyersércet dolgozott fel. A 
kohókokszot is a környező országokból vásároltuk. 
Ebben az időszakban a nyersvastermelés —  teljes évet 
je le n tő  üzemvitel esetén —  180— 200 E t volt.

1956 szeptem berében kezdte el term elését az érc- 
darabosító üzem. A kohó  elegyében a nyersércet fo
kozatosan a tűzi ú ton  előkészített darabosíto tt érc vál
to tta  fel.

Az 1957-ben m egind íto tt II. sz. nagyolvasztó terme
lésével a nyersvas m ennyisége duplájára nőtt.

3. á b ra . A z  e g y  ü z e m n a p r a  e s ő  n y e r s v a s te r m e lé s

A nagyolvasztók átépítésére, felújítására öt-hat 
évenként került sor. Az átépítések alkalmával a lehe 
tőségeket kihasználva, ugyanazon tartószerkezetbe és 
a kiszolgáló technika megtartásával fokozatosan bőví
tették a térfogatot. Az 1960-as években 760 m 3, egy 
kohókam pányban 800 m3 volt a kem encetérfogat.

A II. sz. nagyolvasztó 1970. június 11-től, az I. sz. 
pedig 1976-tól üzem el 960 m3 térfogattal.

1963-ban bevezettük az olajbefúvást, 1967-ben pe 
dig a földgázfelhasználást. Az alkalmazott technológi
ák —  a nagyolvasztók teljesítményének növekedésén 
túl — a fajlagos kokszfelhasználás csökkenését is 
eredményezték. A szénhidrogén-befúvással párhuza 
m osan végeztük el a léghevítőpark korszerűsítését, 
kapacitásának növelését. Jobb alapanyagok vásárlásá
val, ha lassú ü tem b en  is, de folyamatosan növeltük a 
darabosított érc ferrum tartalm át, m inőségét.

Nagy jelentőségű fejlesztés volt a nagy toroknyo 
m ású üzemvitel feltételeinek kialakítása. A nagy to
roknyomást a II. sz. nagyolvasztónál 1977-től, az I. szá
m únál 1980-tól alkalmazzuk.

A folyamatosan növekedő nyersvastermeléshez az 
ércdarabosító üzem  az időközben itt is végrehajtott 
teljesítménynövelő intézkedések ellenére sem tudott 
elegendő k ohóbeté te t gyártani, ezért vásárlással pó
toltuk a hiányt.

Az 1973—83 közötti években a Borsodi Ercelőké- 
szítő Műtől darabosíto tt ércet, 1981-től pedig  m ár — 
külföldről — pelle te t is vásároltunk. A pellet beszer
zésének növelésével a kohóbetét m inőségében az ed
digieket m eghaladó léptékű javulást é rtü n k  el. Ennek 
eredm ényeként m egszüntettük a nagyolvasztóknál a 
felsősalak csapolást, amivel jelentősen javult az üzem- 
biztonság és csökkent az olvasztárt m unka mennyisé
ge. Ez utóbbit az elsősorban a csapoló csatornák béle
lésére beszerzett nagy tartósságú tűzálló anyagokkal is 
segítettük.

Az utolsó térfogatbővítését 1989-ben végeztük el, 
am ikor a II. sz. nagyolvasztót acélszerkezetével és ön- 
tőcsamokával együtt lebontottuk, és a helyére 1033 
m 3 hasznos térfogatú  nagyolvasztót építettünk.

Az új nagyolvasztó adagolásának autom atikáját a 
Vasmű szakemberei tervezték, építették; ez számító
géppel vezérelt PLC  rendszer. A nagyolvasztó szabá
lyozó-, ellenőrzőrendszere a finn Rautaruukki-i cégtől 
vásárolt szám ítógéppel üzemel.

A termelés 1993-ban 5 Et híján 1 m illió tonna volt. 
A fajlagos kokszfogyasztás a kezdeti 1000 k g / t  értéket 
is meghaladó szintről a felére csökkent

A z egy üzemnapra eső termelés

A dunaújvárosi nyersvastermelés első három  évében 
egy kohó üzem elt. Az egy üzem napra ju tó  termelés 
ebben az időszakban 540—590 t között volt. Az 1957 
végén üzembe helyezett II. nagyolvasztóval a termelés 
duplájára em elkedett (3. ábra).

A darabosított érc  gyártásának megindulásával, a 
darabosított érc m inőségének javításával, a fúvószél 
hőm érsékletének emelésével, a kohók térfogatának 
növelésével 1965-ben m ár a kezdeti éveknek három-
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szorosát, 1978-ban négyszeresét, napjainkban ötszörö 
sét term eli az üzem.

Az 1976 és 1989 között üzem elő 950—960 m 3 tér 
fogatú nagyolvasztók term elésnövekedése, a nagy to
roknyomású üzemvitel alkalmazásának és az elegyki- 
hozatal növelésének köszönhető. A termelés növeke
désének folyamatosságát az 1982-86-os években a 
szükséges alapanyag hiánya tö rte  meg. A borsodi tér 
ségből egyre kevesebb darabosíto tt ércet kaptunk, a 
pelletbeszerzés engedélyeztetése pedig sok-sok aka
dályba ütközött ezekben az években.

A legkedvezőbb kohóbetét m ellett 1993-ban termel
tünk fajlagosan és éves átlagban is a legjobban, lénye
gében 5 ezer tonna híján 1 millió tonna nyersvasat.

A darabosított érc és a pellet részarány

A kohóindítást követő években a  darabosító üzem be
indulásáig az ércbetét teljes m ennyiségben nyersére 
volt. 1956 szeptemberétől, az ércdarabosítás megkez
désétől, fokozatosan növekedett a tűzi ú ton előkészí
tett term ék aránya az ércelegyben, és 1957 és 1986 
között 80— 95% között volt a  részesedése (4. ábra). A 
nagy részesedést 1973— 79 között a Borsodi Ércelőké 
szítő M űben gyártott term ékkel is fenntartottuk.

Az üzem- és technológiafejlesztések alkalmazásával 
a nyersvastermelés oly m értékben  növekedett, hogy 
az ércszükségletet az ércdarabosító  üzem m ár nem  
tudta teljesíteni, ezért 1981-től pelletbeszerzéssel pó 
toljuk a hiányzó érc mennyiségét.

A m artinkem encék leállításával egyre több nyers
vasra volt szükség, ezt az elegykihozatal továbbjavításá- 
val lehetett kielégíteni. Ezt 1986-tól a pelletarány nö 
velésével és a darabosított érc kémiai összetételének 
javításával oldunk meg.

Az elegykihozatal

A nagyolvasztók teljesítménye és a fajlagos technoló 
giai tüzelőanyag-felhasználása d ö n tő en  az elegykiho- 
zataltól függ.

Az 5. ábrából látszik, hogy eredm ényes m unka folyt 
a dunaújvárosi nagyolvasztóknál. A fejlődés tö reden 
volt.

A kezdeti években a nyersércek kohósításakor az 
elegykihozatal rendkívül alacsony, 31—32% volt. E té
ren 1956 u tán  a darabosított érc  felhasználási arányá
nak növelésével ugrásszerűen javu lt a nagyolvasztók 
elegykihozatala (36% volt az á tlag ).

1961-től használunk a zsugorító  betétben ún. kon- 
centrát ércet, melynek Fe-tartalm a lényegesen na
gyobb az „agglo” típusú érceknél. A részesedési arány 
növelésével, a darabosított érc bázikusságának emelé 
sével folyamatosan javuló eleggyel dolgoztak a nagyol
vasztók.

A szűkös alapanyag-ellátottsággal eltelt 1982— 86 
közötti évek után a pelletek vásárlásával alakult ki 
kedvező helyzet a nagyolvasztó elegynek új, és a eddi
giektől eltérő  minőségű változására. A nagy Fe-tartal- 
mú, bázikus pelletek felhasználási arányának növelése 
javította az elegykihozatalt, csökkentette a betét por 
tartalm át és lehetőséget ado tt a darabosítóban is a

4. ábra. A  d a r a b o s í to t t  é r c  é s  a  pelle t r é s z a r á n y a  a  n y e r s v a s g y á r -  
tá s  e le g y é b e n

koncentrát arányának jelentős m érték ű  növelésére. 
Ezen együttes változásokkal az 1990-es években az 
elegykihozatal az 56— 57%-os éves ád ag o t is elérte.

A fajlagos kokszfelhasználás

A nyersvasgyártás költségeinek legnagyobb hányadát 
az energiafelhasználás, és ezen belül is a  kokszfelhasz
nálás teszi ki. Ez a  magyarázata annak, hogy a fajlagos 
kokszfelhasználás csökkentésére m in d en  időben és 
m inden üzem ben nagy gondot fordítanak. Üzemelte 
tők és kutatók együttműködve keresik a  lehetősége
ket.

így volt ez a dunaújvárosi nyersvasgyártás elmúlt 40 
évében, de így lesz a  jövőben is. Az e lm ú lt évek m un 
kájának eredm ényességét mutatja b e  a 6. ábra, ame
lyen látható, hogy a kezdeti évek átlagos 1190 kg/1  ér
tékéről m ára 532 k g /t-ra  csökkent a fajlagos kokszfel
használás. Ez az é rték  a kezdeti évek fajlagos kokszfel
használásának csupán  45%-a.

Az eredm ényesség elsősorban az em beri tudásnak, 
a szakértelemnek köszönhető.

A m unkában az első lényeges intézkedés a füvó- 
szél-hőmérséklet növelése volt. Ehhez m egnöveltük a 
léghevítők kapacitást, amely jellem zőként vonult vé
gig az egész 40 éven. Ugyanakkor szükség volt a ked 
vezőbb kohóbetétre , ezt az ércdarabosító üzem meg
indulása terem tette  meg.

A fúvószél-hőmérséklet növelését a következő tech 
nológiák alkalmazása igényelte:
—  az 1961-ben bevezetett gőzbefúvás,
— az 1963-ban e lin d íto tt olaj befuvás,
—  az 1967-ben kidolgozott földgázbefúvás,
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—  1977-től az á llandó  elméleti égéshőm érsékletű fú-
vási param éterek  kialakítása.
A legeredm ényesebb tevékenység a kohóbetét mi

nőségének javításában elért változás az elegykihozatal 
növelése volt. N agyjelentőségű volt a  fajlagos koksz
fogyasztás csökkentésében az 1986 végén üzembe he 
lyezett új kokszolóblokkban szárazon olto tt technoló 
giával gyártott jó  m inőségű kohókoksz is. Ez a pellet 
arányának növelésével együtt 150— 170 k g /t  fajlagos 
kokszfogyasztás-csökkenést eredm ényezett.

A II. sz . nagyolvasztóm ű  
rekonstrukciója

A teljes verükalitású Dunai Vasmű kom plex gyártó- 
rendszerként m űködik. T ennékeinek  minősége, szín
vonala csak a gyártórendszer m in d en  fázisának kor
szerűsítésével em elhető . Az új, m o d em  szárazoltású 
technológiával végzett kokszgyártás, a konverteres 
acélgyártás, az acél 100%-ának folyamatos öntőgépi 
leöntése a nyersvasgyár tás fejlesztését igényelte. Az 
igényt a nyersvas m inőségének javításában, a kémiai 
összetétel és a term elés egyenletességében, az ener 
giafelhasználás csökkentésében je lö ltük  meg.

A rekonstrukciót sürgette az adagoló rendszer kis 
kapacitása, a 35 éves villamos vezérlőrendszer, az 
elégtelen hűtővízellátás és az acélszerkezetek elhasz
náltsága is.

A feladatok m egoldását a b e té t m inőségének javí
tásával, a technika korszerűsítésével és a személyi állo 
m ány tudásanyagának növelésével segítettük elő.

1986 decem berében  kezdődtek el a tárgyalások 
Moszkvában a D unai Vasmű és a GIPROMEZ szakem
berei között. T ö b b  változat kidolgozása és módosítá 
sok után a végleges terv 1988 februárjában  alakult ki. 
A megegyezés egy 4 oszlopos, 1033 m 3 hasznos térfo 
gatú, ún. szovjet típusú nagyolvasztómű és kiszolgáló 
berendezéseinek m egépítését tartalm azta. Az új nagy- 
olvasztó fontosabb jellemzői a következők:

H asznos térfogat, m 5 1033
Magasság, mm

M edence 4100
Nyugvó 2750
Szénpoha 1500
Akna 15200
T orok 2400

Átmérő, mm:
M edence 7650
Szénpoha 8650
T orok 5800

Szögek:
Nyugvó: 7 9 4 Г 4 2 ”
Akna 84"38’39”
Fúvószelvények száma 16
Nyersvascsapolók száma 1
Salakcsapolók száma 1

Az új nagyolvasztómű berendezése és jellemzői:
—  6,5 m3 térfogatú  szkipkocsik
—  kétkúpos torokzáró berendezés
—  pozícióra adagoló elegyelosztó,

6. ábra. A nyersvasgyártás fajlagos kokszfelhasználása

7. ábra. A  kohócsarnok mindennapjai

—  állítható torokpáncél, t
— 1,5 b a r toroknyomású üzem vitelhez kiegyenlítő 

szeleprendszer,
— az elegyfelszín feletti gázhőm érséklet mérésére 

két szonda,
— autom atikus üzem ű központi gázvételező szon

da (DDS-szonda)
— teljesen új ipari vizes hűtőrendszer,
—  fenékhűtés levegővel,
— körpódium  a fúvósík szintjén,
— DEMAG rendszerű emelő- és szállítóberendezé 

sek
— Falazat:

—  m edencefenék, grafit- és karbonblokk, mul- 
littéglával kombinálva,

—  fúvósík, nyugasz, szénpoha és az aknának a 
hűtőlappal épített területén MK-70-es tégla
fal,

—  az akna legfelső része N2-es sam ottfal.

Az öntőcsamok korszerűsítése
A régi csarnok helyén új épült, az acélszerkezeten 

az I. sz. kohó  csarnokától független 2 0 /5  t teherbírá 
sú daruval. A nyersvas és a salak csapolásához egy-egy 
billenőcsatom a és az üstök, tálak m ozgatásához táv- 
irányítású elektrom os vonszolókocsi szolgál (7. ábra).

Az adagolórendszer korszerűsítése
— 15 t teherbírású felvonóberendezés és kúpcsör- 

lők telepítése

277
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—  a Dunai Vasmű szakem berei tervezésében kor 
szerű adagoló autom atika kiépítése,

—  az ércmérlegkocsikra elektronikus mérleg tele 
p ítése az elegyalkotók m érlegelésére.

—  rádiós kapcsolat k iép ítése a számítógép és a 
mérlegkocsi között a m érlegelési adatszolgálta
tásra és feldolgozásra.

—  elektronikus kokszmérleg és a mérlegelési ada 
tok (kábeleken) továbbjuttatása a számítógép
hez

A felsorolt villamos beren d ezések  elhelyezésére a 
két öntőcsam ok nyugati o ld alán  új 0,4 kV-os villamos 
alállom ás épült.

A szivattyútelep rekonstrukciója
—  kiépült a két kohó független  vízrendszere, 5,5 

b a r víznyomással
—  4 új szivattyút építettek  be, ebből 2 látja el a két 

kohót, 1 a melegtartalék, 1 pedig  javításon van.
Víz-, gőz-, földgáz, sűrítettlevegő-, oxigén-, nitrogén rendszer 
épült, új kezelőhelyiségekkel.
Az öntőcsamok kekti oldalán épült 5 szintes műszerház szol
gál

—  a számítógépek,
—  a szabályozástechnika,
—  a mérő- és elem zőberendezések,
—  a tervtár,
—  a légtechnikai gépek elhelyezésére.

A nagyolvasztó mérés- és irányítástechnikai 

rendszerének korszerűsítése

A nagyolvasztó átépítésével egy időben  telepítettük a 
finn Rautamukki OY cégtől vásárolt, know-how és be 
rendezések  alkotta szám ítógépet.

Korszerű és a korábbitól e lté rő en  nagyszámú m é 
rőpon tta l rendelkező rendszert építettünk fel, a m é
rési adatok  feldolgozását, tárolását, a metallurgiai és 
technikai irányítási funkciókat a  számítógép végzi. A 
szám ítógép a folyamatirányítási rendszer működését 
jellem ző funkciókat:
—  mérésadatgyűjtést,
—  szabályozásokat,
—  szekvenciális vezérléseket,
—  folyamatfelügyeletet végzi.

A számítógép hierarchikus felépítésű, az alsó szint
jé n  egy lazán kapcsolt többprocesszoros rendszer va
lósítja m eg  a mérési adatok gyűjtését, a szabályozási és 
a szekvenciális vezérlési feladatokat. A hierarchia alsó 
szintjét a folyamat és a hálózat valós idejű kapcsolata 
jellem zi. A kezelő az operátori állomásokon keresztül 
tartja a kapcsolatot a technológiai folyamattal, adhat 
ki parancsokat a berendezések felé. A beavatkozások 
végrehajtásának jelentős része automatikusan törté 
nik.

A h ierarchia felső szintjén egy multiprogramozott, 
valós idejű  operációs rendszerű  számítógép van. Fel
adata:
—  az összegyűjtött adatok hosszú idejű tárolása, értel

m ezése,

—  a nagyszámú param éterek  közötti összefüggések 
feltárásával a nyersvasgyártás bonyolult metallurgi
ai folyamatának értékelése, az optimális működés 
kialakítása érdekében szükséges teendők  feltárása. 
Ez utóbbi feladatot egy Go-Stop kiértékelő mecha

nizmus végzi, ez a Kawasaki Steel Co. licence.

Alap automatizálási rendszer
Az alapautomatizálási rendszer a finn Aliim OY cég 

gyártmánya, ez a folyamatállomásokon keresztül min
den fontos m érést és szabályozást átfog.

Felügyelőrendszer
A felügyelőrendszer szíve egy Hew lett Packard 

1000/A 700 típusú számítógép. Az alkalmazási szoft
ver a következőkre van felosztva:
a. Speciális megjelenítő:

— nagyolvasztópáncél hőm érsékletdiagram ja,
— az adag jellemzői,
— a nyomásveszteségek és a falazat hőm érsékleté 

nek grafikus összegzése,
— a C /F e arány és az adag bázikusságának előre 

jelzése,
— hosszabb időszak tüzelőanyag-fogyasztása hóna 

pos bontásban,
— a gázelosztás grafikus kijelzése,

b. Folyamatszámítás
— a m edencetelítettséget ellenőrző program ,
— a nagyolvasztó teljes anyagmérlege,
— korrelációs program  a folyamat változói számára,
— töltésszámítások.

Az ércelőkészítő üzem felépítése

A korszem nyersvasgyártásban nyers, bányaállapotú 
vasércet közvetlenül nem  kohósítanak. Van a földön 
néhány bányatelep, ahol olyan kitűnő m inőségű ér
cet termelnek ki, hogy fizikai előkészítés (törés, osztá
lyozás) után kohósításra alkalmas, szemcseösszeállítás 
után már közvetlenül is feldolgozható. A vasércek je 
lentős többsége azonban nagyon gyakran csak a dúsí
tást követően agglom erált állapotban, zsugorítmány 
vagy pellet form ájában kerü l a nagyolvasztóba.

A Dunai Vasmű vasércbázisát —  földrajzi fekvése 
miatt is — az orosz, ukrán  bányák jelentik . Az itt bá
nyászott ércek dúsítás, m ajd tűzi ú ton elvégzett dara- 
bosítás után kohósíthatók, ezért szükség volt ércelő 
készítő- és darabosító feladatokat elvégző üzemekre.

Az 1954 februáijában  üzembe helyezett nagyol
vasztó ércbetétjébe másfél éves üzemelés után, 1955. 
szeptember 13-án került az első itt osztályozott érc. 
Ekkortól üzem elt az érc tér is, ahol a bakdaruk végez
ték a rakodást és az átlagosítást is.

Az ércdarabosító üzem

1956. szeptember 7-én ünnepélyes keretek között ke
rü lt átadásra az ércdarabosító üzem, ahol két, egyen
ként 50 m2 szívófelületű Dwight—Lloyd rendszerű zsu
gorítószalagon m egindult a termelés.
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Az elm últ közel négy évtized alatt számos techno 
lógiai m ódosításra, technikai fejlesztésre került sor.

A fontosabb fejlesztések:
— a vegyes tüzelés megépítése,
—  a kettős keverő rendszer megvalósítása,
—  a m észégető kem ence üzembe helyezése,
—  a visszatérd anyag lehűtése,
—  energiatakarékos gyűjtőkemence telepítése.

A fejlesztések eredm ényeképpen nőtt a term ék 
mennyisége, jav u lt a term ék m inősége és csökkentek 
a fajlagos energiaköltségek.

Ez utóbbi terü le ten  kiem elkedő fontosságú a ja 
pán Sumitomo Metal Industries Ltd. cégtől vásárolt gyúj
tókem ence és a beépítésével együtt átalakított elegya
dagoló berendezés. Az energiafelhasználás csökkené
séből lényegében két év alatt m egtérül a kem ence be 
ruházási költsége.

Az üzem  indu lás óta jelentősen változott a darabo- 
sított érc alapanyagának összetétele, és ezzel term é 
szetesen a term ék  összetétele is. Ma a nagy bázikusság 
és a nagy Fe-tartalom  a zsugorítmány fő jellemzője.

Az ércdarabosító  üzem term elése az első tanulóév 
után m ár a m ásodik  évben m egközelítette a tervben 
foglalt kapacitását. A fejlesztések 1973-ig a termelés- 
növekedés folyamatosságát eredm ényezték.

Az 1973 és 1979 között a BÉM-től vásárolt darabo- 
sított érc, a helyi term elés és felhasználás összhangjá
nak kialakítása a teljesítmény m érséklését igényelte. E 
utóbbi viszont lehetőséget adott a term ék szilárdságá
nak javítására.

Az 1980-as évek második felében a konverterben 
felhasznált nyersvas arányának növekedése egyre 
több nyersvasat igényelt. A nagyolvasztók term előké 
pességének javításához jobb m inőségű betétre volt 
szükség. N agyobb Fe-tartalmú, közel önjáró és ala
csony porta rta lm ú  betét gyártására és beszerzésére tö 
rekedtünk. N öveltük a nagyolvasztók betétjében a 
pellet arányát olyan m értékben, hogy mód legyen a 
koncentrát érc  felhasználásának növelésére is.

A legnagyobb m éretű arányváltoztatást 1989-ben 
és 1990-ben végeztük el, am ikor a nagyolvasztók áté 
pítésével az üzem idő  csökkent, a kiesett nyersvaster- 
melés m érséklése pedig a legkedvezőbb elegy összeál
lítását igényelte.

A zsugorítóm ű a termékével jó l szolgálja a nyers- 
vasgyártást, m ert
—  az alapanyag széles körű ércpiacról szerezhető be,
—  a zsugorítm ány kémiai összetétele rugalmasan il

leszthető a vásárolt pellet m inőségéhez, tehát a 
pelletpiacot is előnyösen bővíti,

— bázikussága hazai mészkővel, dolomittal állítható 
be, a m inim álisra csökkentve a fajlagos kokszfo
gyasztás szem pontjából fontos nyersmészkő-fel- 
használást a nagyolvasztóknál,

— feldolgozhatok a belső, nagy Fe-tartalmú mellék- 
term ékek,

— a nehezen  értékesíthető kokszport használjuk tü 
zelőanyagként,

— Fe-tartalm ának módosításával komoly hatással van 
a nagyolvasztók termelékenységére.

A nagyolvasztósalak  
fe ldolgozása és értékesítése

A nyersvasgyártás első ö t évében a keletkezett salakot 
leöntési és tárolási feladatokra kialak íto tt salakhalná- 
ra  szállítottuk.

1961. június 8 -ra épült fel az országban elsőként egy 
korszerű salakhabosító és salakosztályozó üzem, ahol a 
folyékony, még nagy, 1350—1400 °C hőm érsékletű sa
lakot feldolgozzák. A termelt habsalak zárt pórusú, 
könnyű és jó  szilárdságú, a lakásépítés alapanyaga.

Az 1960-as évektő l az 1980-as év e le jéig  a Dunaújvá
rosban m űködő házgyár volt a legnagyobb felhaszná
ló. Az üzem leállításával jelentősen visszaesett a keres
let. Ma falazóblokk gyártásával a D u n a fe rr  ISOPLUS 
Építő és K ereskedelm i Kft. foglalkozik, azonban az 
évi szükséglete csak 10— 12 kt. A lakásépítők  számá
nak visszaesése is jelen tősen  csökkentette a habsalak 
értékesíthetőségét.

1966. augusztus 31-én kezdte m eg  a termelését a 
korszeríí salakgranuláló üzem, ahol a  folyékony salak 
nagynyomású vízzel, nagy sebességgel hűtve granulá
tummá alakul. A  technikai berendezés legfontosabb 
része egy korszerű hidromonitor, a granulálócsator
na, ahol a nagy nyom ású vízzel száraz technológiával 
készül a granulált salak.

Salakkő fo rm ájában  kerül értékesítésre vagy táro
lásra minden o lyan nagyolvasztó salak, amely az elő
zőkben leírt feldolgozásra alkalmatlan, ill. nem érté
kesíthető. E te rm é k  bekötőutak, ú talapok , épületala
pozások készítésére kiválóan alkalmas anyag. A nagy- 
olvasztói elegy m inőségének javulásával a fajlagos sa
lakmennyiség a  kezdeti évek érték én ek  felére csök
kent, ezért a nyersvastermelés növekedése nem járt 
együtt a salak m ennyiségének növekedésével.

Az utóbbi években  a salaktermékek értékesítését a 
DUNAFERR Mellékanyag-reaktiváló Kft. végzi.

Befejezés

Közel 45 évvel ezelő tt Dunapentele határában fel
épült egy vasmű, amelynek szükségességét már a re- 
fonnkorban felism erték, és amely alapanyaggal látta 
el a belső feldolgozó ipart. Bízunk ab b an , hogy egy 
korszerűsödött, új feldolgozó ipar kifejlődésével a 
Vasmű eredm ényesen  szolgálja m ajd az ország jövő
benijövedelem term elő  tevékenységét is.

Épült egy vasm ű, amely tízezer e m b e rn ek  munkát 
adva, egy kisváros lakosságának ad m egélhetést. Épült 
egy város, am elyikhez hasonló m ére tű  városrészek lé
tesültek az ország több nagyvárosában, de nekünk, 
dunaújvárosiaknak ez a város az a hely, ahol az ottho
nunk van.

E rövid á ttek in tésből is felm érhető az a munka, 
amelyet e negyven év alatt a szakmunkások, techniku
sok, m érnökök végeztek a fejlesztésekben, az üzemel
tetésben, a k a rb an tartás  és a korszerűsítés területén.
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Meleghengerműi fejlesztések  hatása 
a m inőségre és  a gazdaságosságra  

a Meleghengermű indulásától napjainkig
MOLNÁR LÁSZLÓ

A szerző bemutatja, hogyan fejlődött a Dunaferr 
konszern Acélművek Kft. Meleghengermű gyára 
az indulás pillanatától. Jól lá tható  a fejlesztések 
hatása a Meleghengermű termelésére, anyagki
hozatalára és fő minőségi m utatóira. (Nem hen
germűi fejlesztések hatására is  kitér a szerző).

A
 Szovjetunióból vásárolt h engerm ű  1960-ban 
indult. Évi 450 ezer t  kapacitásra tervezték 
(1. ábra). Az 1994-es k iép íté s t az összehasonlít

hatóság m iatt azonos számozással a  2. ábra mutatja. 
Hasonló kiépítettségű h en g erm ű v ek  már akkor is 
több m in t 500 ezer tonnát h en g e re ltek .

A betétanyagot a M artin-kem encében gyártott 
acélból kokillába öntött tuskó képviselte.

A hevítőkapacitást 10 kam ráb ó l álló mélykemence- 
park és k é t 50 t/ó  teljesítm ényű tolókemence jelen 
tette. A duó  előnyújtósort a készsor vonalában helyez
ték el, amelyet tuskó, b ram m a és előlemez hengerlé 
sére egyaránt használtunk. A legkisebb hengerelhető 
bram m atöm eg 1,5 tonna volt, a m it betolószerkezetek
kel kellett az előnyújtóba b ead n i. A  revétlenítés rőzsé- 
vel tö rtén t. Az előhengerelt b ram m ák  darabolására és 
végeinek tisztára vágására b u g ao lló  szolgált. Az öt 
kvartóállványos készsor előtt végvágó olló és duó reve- 
törőállvány állt A szalaghűtést a  készsor után szórófe
jes hűtőrózsák biztosították. A táblalem ezre hengerelt 
szalagokat a 100 méteres h ű tő p a d ra  vonszolták, majd 
elődarabolták a rendelkezésre álló ollókkal. A szala
gokat 2 db  6 kg/mm-es tekercselő  tekercselte fel.

A késztermék feldolgozását kezd etb en  két kis telje
sítményű vágósor biztosította.

Már 1963-ban u'illéptűk a tervezett termelési szin
tet (3. ábra). A fejlesztések szinte azonnal megkezdőd
tek. Idő rend i felsorolásban ezek  az alábbiak:
1964— 1970. Egymeleges tech n o ló g ia  bevezetése 

A kétfázisú hengerlés (tuskóból bram m a, felületja
vítás, m ajd brammából szalag) a kapacitásbővítést 
erősen korlátozta, ezenkívül energiaigényes is volt 
(bár az akkori energiaárak m e lle tt nem  ez volt a dön 
tő tényező). Ezért döntött a vállalatvezetés a tuskóból 
közvetlen szalaggá hengerlés m elle tt. A feladat az 
acélgyártóknak okozott e lsőso rban  gondot, mert az 
öntö tt tuskó felületének m in ő ség é t gyökeresen javíta
ni kellett. A termelés felfutása a la tt a késztermék-fel
dolgozó kapacitás bővült:

Molnár László  okl.kohúmémök, oki. képlékenyalakítási szakmér
nök, DUNAFERR Acélművek Kft. M e leghengerm ű főmunkatárs.

1964. h ideghengerm ű telepítése, 
hasítósor te lep ítése,
spirálcső hegesz tő  gépsor telepítése.

1965. előmelegítő cella  építése,
profilsorok telepítése hosszvarratú csövek he 
gesztésére.

A kapacitás az átlagos betéttöm eg növelésével 
(4. ábra) 1969-re m á r  megközelítette az 1 M tonnát. 
Az acélgyártás m ennyiségi fejlesztése, m ajd a hevítő 
kapacitás bővítése és az előnyújtósor erősítése követ
kezett.
1969. oxigénbefúvás bevezetése a M artin kemencék 

ben,
hevítő kam ra építése,
új előnyújtó-sorvonómotor (6600 kW ).

A spirálcső alapanyagok minőségfejlesztése miatt 
korszerűsíteni k e lle tt a szalaghűtő rendszert, majd a 
hevítőpark korszerűsítése következett, amely az 
egyenletesebb hengerlési hőm érséklettartás biztosítá
sát célozta:
1970. lamináris ren d szerű  szalaghűtés (8  csoport), 
1972.11. to lókem ence átépítése (170 t /ó ,  max. buga

hossz 8500 m m ) ,
alternatív tüzelés (kamragáz v. földgáz), 
előnyújtó k ö rü li görgősorok folyamatos átépíté 
se,

1972— 1980. k iscsoportos hajtások, görgőátm érő  
400 mm,
tirisztoros egyenáram ú villamos hajtások.

Az anyagkihozatal (5. ábra), s ezzel együtt a gazda
ságosság is je le n tő se n  javult. Továbblépni azonban 
csak a betétgyártás korszerűsítésével lehetett, ezért te
lepítettek folyamatos öntőműveket (FÁM) az acélmű
ben, majd a d a rab tö m eg  további növelhetősége és a 
tekercskülalak jav ítása miatt ki kellett cserélni a teker
cselőket is.
1973. FÁM telepítése
1973— 1976. k ifutó  görgősor csere (d irek t hajtás, gör

gőátmérő 300 m m ),
1975. tekercselők telepítése,

FÁM telepítése.
A következő években  viszonylag kisebb fejlesztések 

következtek:
1977—1980. Készsori sorvonómotorok és tápegysé

gek folyamatos cseréje (tirisztoros elektronikus 
szabályozású tápegységek, 520 kW állványon
ként) ,
III.-V. állvány hidraulikus hengerhajlítás,
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1. ábra . A  m e le g h e n g e r m ű  te le p í té s i  vá zla ta , 1960 .
I. m é ly k e m e n c e  p a r k  (a  j e le n le g in é l  b ő v e b b ) , 2 . tu sk ó szá llító  k o 
csi, 3 .  to ló k e m e n c é k ,  4—5. e lő n y ú jtó s o r  6. b u g a v o n s z o ló  7. b u g a 
olló 8 . b u g a s z á llí tó  k o c s i  9 . b u g a c s is z o ló  g é p c s o p o r t  10. C oilbox
I I .  e lő le m e z v é g - v á g ó  o lló  ( c s e r é lv e )  12. r e v e tö r ő  h e n g e rá llv á n y  
13. k é s z s o r  (m a  e g y  á l lv á n n y a l  tö b b  van), 14. tá m -  é s  m u n k a h e n 

g e r - c s e r é lő  b e r e n d e z é s  (a  VI. á llványhoz) 15. s z a l a g h ű t ő  b e r e n d e 
z é s  (a  je le n le g i k o r s z e r ű b b )  16. c s é v é lő b e r e n d e z é s e k  (a  je len leg i  
is  e la v u lt  m ár) 17. h id e g h e n g e r m ű i  n y e r s te k e r c s  á ta d ó lá n c a  18. 
h ű t ő p a d  (e lbontva) 19. m e le g v á g ó s o r i  g u lllo tin -o lló  (e lb o n tv a ) 2 0  
d a r a b o ló  repülőolló ( e lb o n tv a )

1978. függőleges hengerek  közvetlen meghajtása 2 db 
függőleges tengelyű m otorral (tirisztoros villa
mos hajtás, 2x725 kW ),

1982. izotópos vastagságmérő telepítése.
Ezután a késztermék-feldolgozás korszerűsítésére 

és kapacitásbővítésére kellett gondolni, hogy felold
ju k  a kikészítés szűk keresztmetszetét. Első ízben vásá
roltunk korszerűnek m ondható  nyugati berendezést 
a DEMAG cégtől. Ezután ismét a hevítőpark fejleszté
se következett:
1984. DEMAG tekercslefejtő darabolósor telepítése 

(Évi 300 ezer to n n a  táblalemez darabolására), 
1987.1. tolókem ence átépítése (170 t /ó ,  max. buga

hossz 8500 m m ), 
szélességmérő telepítése.

3. ábra. A m eleghengermű termelése az indulástól napjainkig

4 . ábra . A z  á tla g o s  b e t é t t ö m e g  a lakulása

1988-ban d ö n tő  lépésre szántuk m agunkat, a me
leghengersoron szinte gerincműtétet hajlo ttunk  vég
re:
1988. új előnyújtó állvány, pörgő h a jtó m ű  telepítése, 

az előnyúj tóhengerek  gördülőcsapágyazásúra 
való átalakítása (átmérő 1200 m m , m ax henger- 
lési sebesség 4,7  m /s),
Coilbox telep ítése,
végvágó o lló  cseréje (1550x45, 2 m /s , tiriszto
ros villamos hajtás, elektronikus pozíciószabá
lyozás, 1060 kW ),
magasnyomású revétíenítő (4 d a rab  szivattyú, 
180 m3/ ó ,  170 bar, 1250 kW), 
a készsori hajtásszabályozás korszerűsítése.
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2 . ábra . A  m e le g h e n g e r m ű  te le p í té s é n e k  v á z la ta , 1993 . (A s z á m o k  j e l e n t é s e  a z  1. ábrán s z e r e p e l )
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A felsorolt berendezések te lep ítése  egy hónapos ál
lásidő alatt (december) tö rtén t, csak a Coilbox (előle- 
mez-tekercselő) beüzemelése csúszott át a következő 
évre.
1989. coilbox beüzemelése

A fejlesztések következtében javultak a gyártott sza
lagok geometriai jellemzői (hengerlési hőmérséklet
vezetés egyenletesebb lett, ezálta l a vastagságtartás, a 
szelvényalak és a síkfekvés is jav u lt) , mechanikai tulaj
donságai és az anyagkihozatal, valamint feloldódott 
az előnyújtó és a készsor közötti távolság darabtömeg- 
korlátozó hatása. A darab töm eg intenzívebb növelé 
sének a felhasználók, elsősorba a H ideghengennű fo
gadókészsége szabott határt.

É v
C o ilb o x  h a s z n á l a t a  1 9 8 9  á p r i l i s á t ó l

Ö s s z e s  h e n g e r e l t  D b tö m . C o ilb o x - s z a l
d b t t / d b d b % t %

1 9 8 9 1 0 7 9 2 8 8 7 4 2 1 7 8 ,1 1 6 7 5 4 1 5 ,5 1 4 7 0 1 4 1 6 ,8
1 9 9 0 1 3 3 6 4 7 1 1 3 8 8 1 4 8 ,5 6 3 3 7 6 4 7 ,4 5 8 9 0 8 3 5 1 ,7
1991 1 1 1 3 8 9 1 0 6 2 6 9 0 9 ,5 6 4 5 8 4 5 8 ,0 6 8 4 5 2 5 6 4 ,4
1 9 9 2 9 8 1 8 5 1 0 9 5 1 6 6 1 1 ,2 7 9 9 5 1 8 1 ,4 9 3 5 6 6 0 8 5 ,4
1 9 9 3 9 5 0 1 5 1115 4 8 2 1 1 ,7 7 8 1 3 6 8 2 ,2 9 6 9 1 4 7 8 6 ,9

Ezután kisebb lépések következtek, amelyek célja a 
term ékek felületminőségének javítása és a munkaesz
köz-ellátás korszerűsítése:
1990. bugacsiszoló telepítése,
1991. hengercsiszoló- és szerelőgépek, -műhely kor

szerűsítése.
Ezután megint a term ékm inőséget javító beruhá- 

zások következtek. A korábbi években a követelmé
nyek jelen tős része a term elés mennyiségi fokozása 
irányába hatott. 1991-ben viszont a piac beszűkülése 
volt jellem ző, a minőséggel szem b en  támasztott köve
telmények növekedtek, a tételnagyságok csökkentek. 
A m egrendelők szigorúbb m érettű rést, a szalagok 
hossza m entén  egyenletesebb m éret- és alaktartást, 
valamint mechanikai tu lajdonságokat vártak el.
1991. a VI. állvány helyén g ö rg ő so r kiváltás, alapok el

készítése, állványtest behelyezés
1992. m árcius 24—április 1-ig 8  napos javítás alatt a 

hajtások és szerelvények beépítése. Indulás 5 
állvánnyal.
A villamos hajtások élesztését és a hidraulikus 
rendszer végmunkálatait term előidőben folytat
tuk.

A hatodik  állvány először 1992. április 24-én hen 
gerelt. Folyamatos üzemű használata  a próbaüzem 
megkezdésével indult 1992. jú n iu s  8-án.

6. ábra. A  v a s ta g s á g i  m é r e th ib a  a la k u lá sa  1 9 9 2 -b e n

Beépített berendezések:
—  Az előző öm él erősebb állványtest.

A rendszer m erevségét fokozza a  nagyobb támhen- 
gerátmérő (1500 mm) és a támhenger-csapágyazás 
(folyadéksúrlódásos siklócsapágyazás).

— Az állványhoz tartozó  hajtáslánc (kardántengelyek, 
pörgőállvány, m o to r).

—  A sorhoz való kapcsolódást biztosító berendezések 
(hurokfeszítő, átvezető asztalok, terelőléc).

—  Hidraulikus m unkahenger-kihajlító  rendszer.
—  Villamos szabályzó rendszer (az e red e ti szovjet he 

lyett magyar tervezésű és kivitelezésű).
—  Gépi tám- és m unkahenger-cserélő.

A villamos szabályzó rendszer és a  m otor (Ganz 
gyártmány) kivételével minden egyéb berendezés 
szovjet.

Fő műszaki adatok:
Állványtípus: Kvartó 
Hengerek palásthossza: 1700 mm

H en g e r- M unkahenger- 
fo ru la t átm érő

fo rd ./p e r c  mm
I. állvány 25—  62 615— 655
II. állvány 40— 100 615— 655

Támhenger-
átmérő

mm
1145— 1250
1145— 1250
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7. ábra. A  v a s ta g s á g i  m é r e th ib a  a la ku lá sa  1 9 9 3 -b a n

8. ábra. A  v a s ta g s á g i  m é r e th ib a  a la ku lá sa  1 9 8 6 — 199 3  k ö z ö tt

5. ábra. A kihozatal alakulása
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III. állvány 80-—145 615— 655 1145— 1250
IV. állvány 90— 200 615— 655 1145— 1250
V. állvány 90— 265 615—655 1145—1250
VI. állvány 90— 290 615— 655 1400— 1500
Állványok távolsága: 5,8 m

A VT. sz. hengerállvány hatása:
Termékválaszték-változás:
Szélesség Minimális hengerelhető  vastagság, mm
tartomány, mm 5 állvánnyal 6 állvánnyal

800— 935 2,0 1,6
910— 1045 2,0 1,8

1050— 1185 2,5 2,0
1165— 1300 2,5 2,0
1290— 1425 4,0 3,0
1405— 1540 4,0 3,0

O ssz. nyújtásitényező-változás:
Szélesség Nyújtási tényező
tartomány, mm 5 állvánnyal 6 állvánnyal Változás, %

800— 935 12,0 15,0 125
910— 1045 12,0 13,3 111

1050— 1300 9,6 12,0 125
1290 6,0 8,0 133

A készsor e lő tt bizonyos m éretek esetében növe
kedhet az előlemez-vastagság. így az előnyújtósor tek 
jesítm énye növelhető . Ez pedig kapacitásbővülést 
eredményez.

Egy állványra jutó átlagos fogyásváltozás:
Szélesség Átlagos fogyás, % Változás, %
tartomány, mm 5 állvánnyal 6 állvánnyal

800— 935 39,2 36,3 92,7
910— 1045 36,4 35,1 89,5

1050— 1300 36,4 33,9 93,2
1290— 1540 30,1 29,3 97,3

Az egy állványra ju tó  áüagos fogyás csökkenésével 
a készsor eddigi tú lterhelt állapotán könnyítünk. A 
terheléselosztás kedvezőbb, ezért kevesebb lesz a fára- 
dásos jellegű hengertö rés, jobb  a szalag geometriai 
keresztmetszete, ezáltal kedvezőbb az anyagjárás a 
készsoron. Vagyis kevesebb üzemzavar jobb  szalagmi
nőséggel párosul.

Bizonyos m ére teknél növelhető az áüagos henger- 
lési sebesség. A  maximális szalagsebesség 6—7 m /s- 
ról 8— 10 m /s-ra  növekedhet. Ez a készsor kapacitás- 
növekedését eredm ényezi.

A sebességnövelésnél a szalag hosszmenti hőm ér 
sékletváltozása csökken (az alakítási erő és ezzel 
együtt a hajtóm otorok  fajlagos energiafelhasználása is 
csökken), ami a  szelvény hosszmenti stabilabb m éret
tartását biztosítja.
1992. A utom aükus vastagságszabályzó rendszer 

(AGC) telep ítése a VI. készsori hengerállvány
ra. Beépítés 1992. szeptem ber 28— október 4- 
ig, 7 napos javítás alatt.

A VI. állvány a vastagságszabályzóval (AGC) először 
„kézi üzem ben” 1992. október 11-én hengerelt szala
got. Folyamatos üzem ű használata a próbaüzem  meg
kezdésével in d u lt novem ber 7-én.
Beépített berendezések:
—  kapszula, egy olajhidraulikus henger,
—  kezelői term inál,
—  mérnöki term inál,
—  vezérlő VAX számítógép,
—  közveüen digitális vezérlő egység.

A kapszula fő műszaki adatai:
Befoglaló m érete: 1120x1475x345 mm
Dugattyúátmérő 860 mm
Maximális lökethossz: 35 mm
M egengedett max. terhelőerő:

álló résállító csavarok esetén: 1100 kN
mozgó résállító csavarok esetén: 100 kN

Az autom atikus vastagságszabályozó  
hatása

1. Termékválaszték-változás
Szigorított vastagságtűrésű (féltürésben) szalagok 
gyárthatók a 2,5— 6 m m -es vastagságtartományban.

Előbbiek miatt elm életi súlyban kedvező feltételek 
m ellett vállalhatjuk a szerződéseket no rm ál tűrésme
zővel (anyagtakarékosság).

2. A hosszmmti vastagságeltérés csökkenése
A szalag hosszmenti vastagságváltozása csökkent, ami 
a szelvény hosszm enti stabilabb m érettartását bizto
sítja.

10. ábra. A szélességi m éreth iba alakulása 1993-ban

11. ábra. A szélességi m éreth iba alakulása 1986— 1993 között

2 8 3
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H atállványos szúrásterveket a lak íto ttu n k  ki 8  m m  
vastagságig.

A  b eru h ázások  fo n to sa b b  m in ő sé g i m utatókra gya 
k o ro lt hatása  1992 és 1993-b an  a következő:

A  vastagsági m éreth ib ás m e n n y isé g  a VI. állvány  
b e ü z e m e lé se  utáni h ó n a p o k b a n  n agy  volt, de csök k e 
n ő  ten d en c iá jú . Az in d u lás u tá n  a  vékony szelvények  
aránya é s  a szigorított tű résű  a n y a g o k  m en n yisége n ö 
vek ed ett. A  szerződ ések et k o rá n  k ö tö ttü k  m eg  h atá ll 
ványos m éretek re , m ert k o ráb b i indulással szám ol
tu n k  ( 6 — 8. ábra).

A z A G C  b eép ítésé t k ö v e tő e n  (X — XII. h ó n a p b a n )  
javu lt a  helyzet. A  XI. havi r o m lá s  a  sok vastag és m in 
tás le m e z n e k  tudható b e  (n e m  h a to s  állványból h e n 
g ere ltü k ) . A  többi szalag e s e té b e n  a várm ái rosszabb  
vo lt u gyan  az eredm ény, d e  az in d u lá s  után a sim a ki
v ite lű  szalagoknál a v ék on y  sze lv én y ek  aránya és a szi
g o r íto tt  tűrésű  anyagok m e n n y isé g e  n ö v e k e d e tt  A  
szerző d ések et szintén  k orá n  k ö tö ttü k  m eg  a vastag 
ságszabályzóra számítva, d e  n e m  szám oltunk  a b eta 
n u lás időszakával.

A  szé lesség i m éreth ibás m e n n y isé g  a VI. állvány b e 
ü z e m e lé se  utáni első  h ó n a p b a n  v o lt m agas, va lam in t

15. ábra. H e n g e r s o r i  ü z e m z a v a r o s  le á l lá s o k  1 9 9 2 -b e n

[Tx] l i l i a m c s  

^  G é p é s z  

ЦЩ] Technológia

16. ábra. A z  ü z e m z a v a r o s  á llá so k  a la k u lá s a  e r e d e tü k  s z e r in t  
1964— 1 993  k ö z ö t t

az AGC b e é p ít é s é t  k övetően , a készsori hurokszabá 
lyozási p r o b lé m á k  miatt. A  továb b iak b an  a várt m ó 
don  jó l a lak u lt ( 9 — 11. ábra).

A síkfekvés a  VI. állvány b e ü z e m e lé se  u tá n  jó l  ala 
kult, a ro m lá s (n o v em b ertő l) m ár az A G C  ü z e m b e h e 
lyezésekor j e le n tk e z ő  új m in ő sé g i p r o b lé m a  volt, 
amely fő le g  a  2 ,5  m m -nél v ék on yab b  szalagoknál je 
lentkezett (1 2 — 14. ábra).

A  k é ső b b ie k b e n  m ár egyéb  p r o b lé m á k  m ia tt ug 
rott m eg  id ő n k é n t , de je le n tő s e n  a korább i évek  
szintje alatt m a ra d t.

Az ü zem za v a ro k  változását jó l  sz e m lé lte ti a 15. és  
16. ábra. A  V I. á llvány te lep ítésé t é s  az ü zem b eh e ly e 
zést követő  h ó n a p o k b a n  (IV— X ) a n ö v e k e d é s  tükrö 
zi a fe lm erü lt p ro b lém á k  sokaságát. A z A G C  te lep íté 
sét és az ü z e m b e h e ly e z é sé t  k övető  h ó n a p o k b a n  csök 
kent az ü zem za v a ro k  m en n yisége.
1992. A llványközi h ű tőren d szer  te le p íté se  a II— IV. 

állván yok  u tán ,
1993. la m in á r is  szalaghűtés (1 6  h ű tő sza k a sz), 

r ec irk u lá c ió s  vízm ű (6000  m 3/ ó ) ,
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12. á b ra . A  s ík fe k v é s  a la k u lá sa  1 9 9 2 -b e n

13. ábra . A  s ík fe k v é s  a la k u lá sa  1 9 9 3 -b a n

14. ábra. A  síkfekvés (hengersor)
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autom atikus szabályozás beüzem elés alatt, 
állványközi hű tés  beüzemelés alatt.
II. tolókem ence rekuperátor korszerűsítése. 
II. tolókem ence VIII. zóna átalakítása.

Az 1994-es esztendőben m ár bőven van mit henge 
relnünk , de a piac minőségi igényei további fejleszté
sekre ösztönöznek. Megállni nem  lehet, ha talpon 
akarunk m aradni. Meggyőződésünk, hogy az állandó 
fejlesztéseknek köszönhetjük a m ostani stabilitásun
kat.

M egállapíthatjuk, m it kell tennünk, h a  összehason
lítjuk saját hengerm űvünket egy korszerűnek tartottal:
K o rs z e rű  m e le g h e n g e rm ű

Tolókemence
—  K em enceté r zárt

—  H őveszteség kicsi

—  Bugahőm érsékle t-egyen le tesség 

— Autom atizá lt, jól m űszereze tt

Előnyújtó
—  Függőlegessel egybeép íte tt 

kva rtó  állvány

— E rős  hidraulikus va g y  

e lektrom echan ikus te re lő lécek 

— Te ljes  autom atizáltság (résállítás, 

reverzá lás, te re lő léc-m ozgatás) 

—  S zé lességszabá lyozás

S ajá t m e le g h e n g e rm ű

—  R ossz nyílászárók (különösen 

az uto lsó  zóna!)

—  Rossz e lavu lt műszerek, 

kézivezérlés

— V asszerkeze ti gond, erős 

m ozgás

— Duó á llvány (gördülő 

csapágyazású)

— V ízszin tes és  függőleges közti 

távo lság 7 ,8  m

— G yenge, röv id  pneumatikus 

te re lő léc

— K ézivezérlés  (résállító 

au tom atika  bizonytalan)

— S zé lességm érő  sincs!

Előnyújtó és a készsor közötti berendezések
—  H őveszteség-csökkentő

—  E lő lem ez hőveszteség-csökkentő 

pane lek

—  vag y  Coilbox —  C oilbox

—  E lő lem ez végérzékelés, 

végvágás autom atizá lás

— A utom atizálásra a lka lm as  o lló  — A utom atizá lásra  alkalmas olló

Revétlenítés
— 150— 1 8 0ba r — 1 5 0 b a r

Készsor
— 5— 7  készsori á llvány —  6 készsori á llvány

—  Erőmérés

—  Hidraulikus vasta gság szabá 

lyozás legalább 3  á llványon

—  Hengerhajlítás va g y  C VC  

legalább 3 á llványon

—  Szélességmérés

—  Hosszmenti vastagságm érés

Autom atikus vas ta gság 

szabályozás

—  Szelvénymérés

—  Síkfekvésmérés

—  Síkfekvés szabá lyozás

—  Hurokfeszítők, ko rszerű  hu rok 

szabályozás, n incs e lhúzás

— Állványok közti hű tés, készsor 

utáni hőm érsékletszabályozás

—  Támhengerek m orgo il 

csapágyazásúak

—  Automatikus rés- és  

fordulatszám -beállítás

—  Terelőléc-beállítás központilag , 

automatikus

—  Erőm érés n incs

—  Hidraulikus 

vastagságszabá lyozás 

a 6. állványon

—  Hengerhajlítás 3— 4— 5— 6 

állványokon

— Szélesség m érés

—  Hosszm enti vastagságm érés—  

(csak a 6. á llván yon  van)

—  Nincs sze lvénym érés

—  Nincs s ík fekvésm érés, 

sem szabályozás

—  Hurokfeszítők korszerűtlenek, 

ezért a hu rokszabá lyozás sem 

hatékony

— Állványok közti hűtés 

beüzem elés alatt

—  Kézi vezérlés

—  Kézi tere lő léc-beá llítás

Készsor és a csévélők közötti berendezések 
— 60— 80 m hosszúságú gö rgőso r —  230 m hosszúságú görgősor 

(álló görgő nem  m egengede tt) (átlagosan kb. 50  á lló  görgő) 

— Áutomatikus sza laghűtés, —  Szalaghűtés autom atizá lása

állandó csévélési hőm érsékle t jelenleg fo ly ik, 

biztosítva

Csévélők
—  Hidraulikus m űköd te tés  (te re lő 

lécek, form ázógörgők)

— Automatikus m űködte tés

—  Szalagvégkövető au tom atika

— Garantált te leszkópm entes és 

szoros csévélés

—  Pneum atikus gö rgőso r

—  Rések e lá llítódása , 

m echanizm usok sérülése 

gyakori

—  Bizonytalan üzem elés, 

te leszkóposság, a lak i hiba 

miatti lem inősü lés 1— 2%

A fejlesztések a gazdasági helyzet korlátái közepet
te szerényebb célkitűzésekkel folytatódnak. A terve
zett fejlesztések területei: a tolókem encék korszerűsí
tése, a m éréstechnika és az automatizálás több terüle 
te, az állványközi és a szalaghűtés, s a legnagyobb, az 
új csévélő telepítése.

VÁLLALATI HÍREK

Vásári nagydíjat nyert a Skinfix lem ez

Évek óta napirenden szerepel a Dunaferr-ter- 
mékek feldolgozottsági fokának növelése, s 
minél nagyobb aránya az értékesítésben. A 
Dunaferr a műszaki fejlesztés területén elért 
eredményeiért 1985-ben — a kis átmérőjű, 
spirálisan hegesztett csőért — és 1990-ben — 
a Dunaferr Lux panelradiátorért — megkap
ta a BNV „Vásári Díját", hogy csak a két leg
utóbbi elismerést említsük. Ezek sorába il
leszkedik az idén elnyert Industria ’94 „Vásá
ri Nagydíj” is, melyet a fóliával bevont lemez 
gyártásának bevezetéséért kapott a Dunaferr.

Dr. Grega Osúár műszaki fejlesztési mene
dzser, Győri Mária és Barcsik László, a műszaki 
fejlesztés munkatársai egy olyan eljárás alkal
mazását keresték, amely Magyarországon

még nem teijedt el. így jutottak el a bevona
tos lemezek gyártásának gondolatáig. Az in
novációt az Innoferco Acéltanácsadó és Kuta
tó-Fejlesztő Kft megbízásával indították el. A 
létező műanyagbevonatos eljárásokról készí
tett tanulmány zsűrizésében részt vett az 
OMFB, az IKM és a Miskolci Egyetem, s aján
lás született arra, melyik eljárás a legalkal- 
mazhatóbb a Dunaferr viszonyai között így 
került a Skinfix eljárás az Igazgatótanács elé, 
döntéshozatalra.

A Dunaferr Skinfix Kft alapításakor a tár
sasági szerződésben a Dunaferr Rt 61%-os és 
a Mega-Tech GmbH 31%-os tulajdonosi rész
arányát rögzítették. Tóth Imre, a kft ügyve
zető igazgatója úgy véli, minden lemezburko

latot felhasználó cég potenciális vevő. Lemez
bútorok, szekrények, válaszfalak, korlátok, 
hirdetőtáblák, há,tartási eszközök, hulladék- 
tárolók, kerti úszómedence készíthető, mert 
a bevonatolt tfizihorganyzott tekercsek, táb
lák jól hajlíthatóak. Legelőször az Industria 
’94-en mutatkoztak be, hiszen nem útkolt 
céljuk a ’96-os Expo beruházásaiban való 
közreműködés. Már ebben az évben 
nullszaldóval vagy minimális haszonnal sze
retnének zárni. A rendelések felfutását köve
tően a berendezés teljesítménye folyamato
san növelhető.

Ez a befektetés egyben termékbővítés, 
amely portfolió a magasabb feldolgozottsági 
fokú termékek felé történő elmozdulát segí
ti elő. Most az itteni körülményekhez igazo
dó műszaki változtatásokat kell végrehajtani 
a gépsoron, hogy ezáltal jó  minőségű anya
got biztosítson, amely megállja a helyét a pia
con, a  gyakorlatban.

Kozma Erzsébet

2 8 5
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S zá m ító g ép e s  fo ly am atirá n y ító  ren dszerek

a  D u naferr R t.-ben

HORVÁTH LÁSZLÓ

A Dunaferr Rt. tudatosan törekszik a technoló

giai egységek irányítástechnológiai színvonalá

nak emelésére. A termelés rugalmasságának ja 

vítása megköveteli az üzemek közötti valós ide

jű  együttműködést. A hatékony információs 
rendszer kialakítása alapot terem t a kereskedel

m i oldalról induló termelésszervezési és irányí
tási módszerek fokozott alkalmazásához. A fej

lesztések döntő hányadát a vállalat saját szelle 

m i bázisra támaszkodva hajtja végre. A fejlesz

tések fő irányai a következők: a hengerműi fej

lesztések folytatása, az irányítástechnikai szin 

tek továbbépítése, az információs rendszer tel

jes körű kiépítése.

A szám ítógépes szabályozás múltja

Az ipari irányítástechnika a II. világháború után bon 
takozott ki és indult roham os fejlődésnek elsősorban 
az olaj- és vegyipar, valamint a villamosenergia term e 
lés és elosztás területén. K orábban mérési feladatokat 
csak m utatós műszereket, szabályozási feladatokra 
elektrom echanikus és pneum atikus szabályozókat al
kalmaztak. Vezérlési feladatokban egyeduralkodó volt 
a relé. A berendezéseket a technológia közelében he 
lyezték el —  például a kazán vízszintjét a kazánfalára 
szerelt m űszer mérte —, a kezelő ezt figyelte, és dön 
tö tt arról, hogyan avatkozzon be. A felhasználók szá
m ára ez a megoldás egyszerű, olcsó és m egbízható 
volt, ezért nagyon sokáig egyeduralkodó maradt. A 
technológiák fejlődésével egyre több param étert m ér 
tek és szabályoztak, így fokozatosan kialakult az az 
igény, hogy a folyamat m inden változását egy közpon 
ti helyről lehessen áttekinteni és irányítani. Ez a meg 
oldás új feladatot jelentett a m űszerezést tervezőknek, 
mivel a m ért jeleket több száz m éterre  kellett torzítat-

Horváth László 1984-ben szerzett oklevelet a Budapesti M űsza 
k i Egyetem Villamosmérnöki Karán. E lső  munkahelye a VEIKI-nél 
volt, ahol a  Paksi Atomerőmű középszintű számítógépes felügye 
lőrendszerével foglalkozott. 1985-ben kerü lt a Dunai Vasmű M ű 
szerüzemébe, ahol fejlesztőmérnökként a vállalat számitógépes 
mérésadatgyűjtő és folyamatirányító rendszerének fejlesztésével 
foglalkozott. Ennek keretében három fő  területen fejtett k i je len tő 
sebb tevékenységet: a kokszolói lokális számítógépes hálózat, a 
hideghengerműi Hőkezelő Üzem irányító rendszere és a folyama
tos öntőmű rekonstrukciójával kapcsolatos számítógépes rend 
szerek fejlesztése. Jelenleg a D unaferr Ferrocontroll Kft. m arke 
tingmenedzsere. Fő feladata a Dunaferr vállalati csoporton kívüli 
üzleti kapcsolatok építése.

lanul elvezetni. 1948-ban a tranzisztor felfedezésével 
nyilvánvalóvá vált, hogy az irányítástechnikában eddig 
szerepet nem  játszó elektronika olyan eszközhöz ju 
tott, amely segítségével betörhet erre  az új területre. 
Az igen erős konkurenciaharcban a tranzisztor töké
letesítése után m ár 1956-ban m egjelent az első ipari 
félvezetős vezérlő és ezzel párhuzam osan a félvezetős 
távadók, amelyek a kezdeti gyermekbetegségek (za
varérzékenység, drift) ellenére m egoldották a mért je 
lek nagy távolságra történő  elvezetését. így alakultak 
ki a sokszor több száz műszert m agukban foglaló köz
ponti irányítóterm ek. Ez a m egoldás azonban új 
problém ákat vetett fel. A kezelők szám ára az áttekint
hetetlenül sok m űszer olyan inform ációs „dömpin- 
get” jelentett, am it m ár nem tudtak feldolgozni. A 
m éréstechnika fejlődésével párhuzam osan —  de más 
igények alapján —  roham tem póban folyt a digitális 
számítógépek fejlesztése. 1946-ban elkészült az első, 
matematikai m űveletek végzésére tervezett elektron 
csöves számítógép. A számítógépek elsőnek a tudo 
mányos kutatások és az ügyviteli, banki szférában ter
jedtek el. A digitális technika irányítási célokra törté 
nő alkalmazásához m eg kellett o ldani a digitális és 
analóg m ért jelek  átalakítását és bejuttatását a számí
tógépbe. Ezen átalakítók első típusainak kidolgozása 
alapozta m eg a digitális m éréstechnika kifejlődését. 
1957-ben elkészült az első folyamatirányító számító
gép az RW 300, m elyet a Monsanto cég (USA) ammó
niagyárában helyeztek üzembe 1960-ban. A kezdeti 
nehézségek, a rendkívül magas költségek ellenére az 
ipari folyamatirányító rendszerek szám a rohamosan 
gyarapodott. 1961-ben a világon 35, 1968-ban már 
3000 rendszer m űködött. A félvezetőgyártás fejlődésé
vel két évtized alatt (1957— 1977) a rendszerek telje
sítm ény/ ár m utatója 20000:1 arányban változott, en 
nek köszönhetően az alkalmazások szám a 1977-ben 
250 000, 1978-ban 500 000 volt, napjainkban pedig 
csak milliókban m érhető .

A kezdeti felfokozott és sokszor m egalapozaüan vá
rakozásokkal szem ben a 60-as évek végén m egtorpant 
az alkalmazások terjedése a felhasználók kedvezőtlen 
tapasztalatai alapján. A tervezők sokszor nem  vették 
figyelembe, milyen technológiai következményekkel 
jár a számítógép meghibásodása. Az alkalmazás előké
szítése, a rendszertervezés, a program ozás rendkívül 
hosszú időt vett igénybe, ennek m egfelelően nagyon 
költséges volt. A számítógépes program  és a technoló 
gia összehangolása, a helyi beüzem elés sokszor elfo- 
gadhatadanul elhúzódott. A m űködés során  felmerü-
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lő kisebb m ódosítások több hónapos programozói 
m unka után álltak csak rendelkezésre. A hőskorszak 
idején  egy-egy számítógép-alkalmazási kísérlet kocká
zata dollár százezrekben volt m érhető , és természete
sen voltak sikertelen kísérletek is.

1968-ban a General Motors közölte szándékát, hogy 
szívesen vásárolna olyan program ozható  berendezé 
seket, amelyekkel kiválthatja az alkatrészgyártó- és sze
relősorainak relés vezérléseit. Ugyanis az átlagban 3 
évenkénti típusm ódosítások alkalmával a tömegesen 
használt relés vezérléseket újra ke lle tt tervezni és 
gyártani. A cég azonban hangsúlyozta, hogy nem  kí
ván szám ítógépeket alkalmazni ezekre a feladatokra, 
m ert ipari környezetben való alkalmazásukkal rosszak 
a tapasztalatai. 1969 elejére m ár m egjelentek az első 
ilyen berendezések, így született m eg a PLC (magya
rul: programozható logikai vezérlő), am ely napjainkban 
széles körben e lte ijed t a vezérléstechnikában.

1971-ben a tranzisztor felfedezéséhez m érhető vál
tozást hozott a m ikroprocesszor felfedezése, amely le
hetővé tette rendkívül olcsó mini és mikroszámítógé
p ek  gyártását, ezzel párhuzam osan helyi szabályozási 
feladatok gazdaságos ellátását. A folyam at közvetlen 
közelében elhelyezett, viszonylag szűk feladatcsoport 
m egoldására speciálisan kialakított m ikrogépek jelen 
tősen  növelték a megbízhatóságot. E m ellett olyan te
rü letekre terjesztették ki a digitális irányítástechnika 
alkalmazását, ami a korábbi években elképzelhetetlen 
volt.

A számítógép fejlődése, alkalmazásának elterjedé 
se az elm últ közel 50 évben olyan sebességgel és mér
tékben  zajlott le, amelyhez semmilyen m ár ipari ter
m ék  fejlődése n e m  m érhető. E nnek  fő mozgatója a 
félvezetők fejlesztése és gyártása volt, és kevésbé az el
m életek  fejlődése.

A folyam atirányító szám ítógép  
szoftver rendszere

A műszaki folyam atokat irányító rendszerek  alaptulaj
donsága a valósidejű (real-time) m űködés. Az irányított 
folyam atról olyan gyakorisággal gyűjtenek informáci- 
ót, és olyan gyakorisággal küldenek a folyamat b e fő  
lyásolása érdekében előre m eghatározott m ódon elő
állíto tt beavatkozó jeleket, hogy —  a zavaró hatások 
e llenére —  a m egkívánt eredm ényt elérjék. Mivel a 
digitális rendszerek csak diszkrét értékkel képesek 
m űveleteket végezni, biztosítani kell a folyamatot jel
lem ző jelek bevitelét a számítógépbe. Tekintettel ar
ra, hogy ez az átalakítás, valamint a m ért értékekkel 
tö rtén ő  műveletvégzés időt igényel, így a műveletek 
végrehajtása szakaszos. Ezt nevezzük mintavételezés
nek. Ennek a folyam atnak olyan gyorsan és periodi
kusan kell m egtörténnie, hogy m ég elég infonnációt 
kapjunk a folyamat változásairól. M eghatározott időn 
belül kell tudni reagálni a véletlenszerűen bekövetke
ző eseményekre, vészhelyzetekre. H asonlóan  fontos 
feladat a kezelők informálása, vagyis a perifériákkal

Folyamatirányító számítógép  -  ren dszer

I--------------------- ---------- -------------------- 1
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1. ábra. A folyamatirányító számítógép perifériakiépítése

történő m egfelelően gyors kom m unikáció. Mivel a 
számítógép központi egységei egyszerre csak egy mű
veletet képes végrehajtani, az egyes feladatokat sür
gősségük alapján sorba kell állítani. Ezt a  komoly szer
vezési m unkát az operációs rendszer végzi el. Olyan 
ütem ezést kell biztosítania, hogy a folyam at változásai
nak sebességéhez m érten  minden funkció  folytonos
nak tűnjön. Ez, vagyis a real-time m ű k ö d és a folya
m atirányító számítógépek legfontosabb jellemzője, 
amely m egkülönbözteti az ügyviteli fe ladatokat ellátó, 
vagy az irodai számítógépektől.

A folyam atirányító szám ítógép  
periféria rendszere

A folyamatirányító számítógép irányítási feladatának 
elvégzése közben az érzékelők segítségével informáci
ókat gyűjt a folyamatról és az általa k iad o tt parancso
kat beavatkozók révén hajtja végre. Mivel a számító
gép diszkrét, digitálisan ábrázolt adatokkal végez mű
veleteket, m eg kell o ldani a folyamatos, analóg mért 
jelek  bejuttatását a számítógépbe. E rre  a  feladatra 
szolgálnak az analóg/digitális (A/D) átalakítók. A 
számítógép által kiszámított beavatkozó je le k  alapján 
be kell tudni avatkozni a folyamatba, irányítani kell 
tudni a beavatkozó szerveket. Ezek az eszközök leg
többször analóg vezérlő jelekkel m űködnek, így szük
ség van az előző folyamat fordíto ttjaként a digitá
lis/analóg  (D/A) konverzióra. Ennek m egfelelően a 
folyamatirányító szám ítógépek perifériakiépítése spe
ciális perifériákkal egészül ki (1. ábra).

Analóg bemenetek

Az A /D  átalakítók feladata a távadók által kiadott 
analóg m ért jelek  digitális (bináris) ad a ttá  transzfor
málása. T öbb bem enet esetén m éréspontváltót alkal
m aznak a különböző bemenőjelek egységesítéséről 
jelform áló áram körök gondoskodnak.
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Digitális bemenetek

A folyamatból érkező digitális je lek  vagy feszültség- 
szint, vagy kontaktus b em en e tek  lehetnek, ennek 
m egfelelően ezek is jelform áló  áram körre kerülnek 
az egységes jelform a érdekében. A leválasztás a számí
tógép belső áramköreinek védelm ét szolgálja. A b e 
m en et időbeli viselkedés szem pontjából lehet statikus 
illetve impulzus bemenet. Feladata  szempontjából le
h e t adatbem enet vagy ún. iniciatív bemenet, amikor 
valamilyen programrész azonnali elindítását kezde
ményezi. Ez általában a vészhelyzetek kezelését szol
gálja.

Analóg kimenetek

Az analóg kimenet először elvégzi a digitális kimeneti 
adat megfelelő fizikai jellé form álását, ennek megfe
lelően egy D /A  átalakítót tartalm az. Mivel a számító
gép n em  folytonos, hanem  ciklikus működésű, így 
két mintavétel között gondoskodni kell a kiadott je l 
folytonosságáról, melyet a tartószerv biztosít.

Digitális kimenetek

A digitális kimeneti jelek időbeli lefutásuk alapján le
h e tn ek  impulzus vagy fen n ta rto tt jelek. Fizikailag fe
szültség és kontaktus kim enetek.

Real-time óra

Egy real-time (valósidejű) m űködésű rendszerben 
alapvető feltétel a valóságos id ő t és időintervallumo
kat m érő  óra működése.

Hagyományos perifériák

Mivel ipari folyamatok irányítása során nagyon fontos 
feladat a kezelők m egfelelően gyors és jó  hatásfokú 
informálása, így kulcskérdés az em ber—gép kapcso
lat kialakítása. A színes-grafikus m onitorok megjele 
néséig kissé nehézkes m egoldásokkal találkoztunk. 
K ezdetben a konzol-írógépek álltak csak rendelkezés
re, így bonyolultabb folyam atok esetén megmaradtak 
a korábban alkalmazott sém atáblák, a folyamatba a 
kapcsolópultok nyomógombjaival, menetkapcsolóival 
avatkoztak be. A ma alkalm azott rendszereknél egy- 
egy kezelői m unkaállomáson színes-grafikus m onito 
rokon  megjelenő sémaképek, grafikonok, esemény
naplók biztosítják az inform ációszerzést A folyamat
ba a billentyűzeten illetve eg ér (track-ball) segítségé
vel a m onitoron keresztül avatkoznak be.

Kapcsolat más számítógépekkel

A kis, helyi szabályozási feladatokat ellátó önállóan 
m űködő rendszerek kivételével szinte minden kiter 
jed teb b  folyamatirányító rendszer kommunikál más 
számítógépekkel. Ezek vagy a technológiai sor előző, 
illetve következő egységeit irányító  hasonló folyamati
rányító számítógépek, vagy az irányítás más szintjeit 
ellátó (üzemegység-irányító, vállalatirányító stb.) 
rendszerek.

A szám ítógépes irányítás 
hierarchikus rendszere

A számítógépek számos feladat m egoldására alkalma
sak. A dolgozók adatainak nyilvántartásától a rendelé 
sek és a kiszállítások nyilvántartásán és pénzügyi elszá
molásán keresztül egy ad o tt szűk technológiai feladat
—  akár egyetlen szabályozó kör —  ellátásáig. Ezen 
feladatok m egoldására több szám ítógépet kell alkal
mazni. A szám ítógépek közötti kom munikációs kap
csolatok kiépítésével számos funkció összekapcsolha
tó, a számítógépek „bedolgozhatnak” egymásnak. Ez 
a feladat komoly szervezési m unkát igényel. A számí
tógépes feladatok szervezése a 2. ábrán látható hierar 
chikus szintekkel ábrázolható. A szintek működésé
nek általános jellemzői:
—  az alacsonyabb szint m űködését a fölérendelt szint 

határozza meg,
—  a magasabb szint m eghibásodása esetén az alacso

nyabb szint m űködésének függetlennek kell len 
nie a m agasabb szint m űködésétől,

— a magasabb irányítási szint saját irányítási célját az 
alárendelt szintű irányító rendszerek közvetítésével 
valósítja meg,

— az egyre m agasabb szinteken felm erülő feladatok 
között:
— a periodikus feladatok végzése és a beavatkozá

sok közötti idő egyre hosszabb,
— az irányítási algoritmus, a rendszer modell egyre 

bonyolultabb,
— a döntések jelentősége és felelőssége növekszik,
— az egyes szinteken m egoldandó feladatok egyre 

általánosabbak.
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2. ábra. A hierarchikus irányítási rendszer szintiéi
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Folyam atirányító szám ítógépek  
a Dunai Vasm űben

A rövid történeti és elméleti áttekintés után lássuk, 
milyen rendszerek m űködnek a D unaferr Dunai Vas
m űben.

A fejlett ipari országokban a villamosenergia-ter- 
m elés m ellett az acéliparban is korán  m egkezdődött a 
számítógépek alkalmazása. A Dunai Vasműben folya
matirányítási feladatokra megkésve és sajátos m ódon 
kezdtek el szám ítógépeket alkalmazni. Elsőnek nem  a 
nagygépes rendszerek  jelen tek  m eg, hanem  saját, il
letve hazai in tézetek fejlesztéseként a nyolcvanas évek 
elején m ikroprocesszoros berendezéseket alkalmaz
tak. Ezekből em lítésre méltó a kohói léghevítőkre te
lep íte tt m érésadatgyűjtő és szabályozó MFB-Z80 rend 
szer és a h ideghengerm űi daraboló soron még m a is 
m űködő táblalem ez minősítő és osztályozó berende 
zés.

A kon verteres acélm ű tanácsadó rendszere

Az első nagyobb rendszer az 1982-ben szovjet beruhá 
zásként felépült konverteres acélm űre telepített 
SZM-2 számítógép volt. Ez volt az első olyan rendszer 
a Dunai V asm űben, amely felvállalta egy nagyobb 
technológiai egység kom plett felügyeletét és részben 
irányítását. A gyárto tt nyersvasat két, egyenként 130 
tonnás konverterben, oxigén befúvatással dolgozzák 
fel acéllá. Egy szovjet gyártmányú SZ2-es típusú számí
tógépen m űködött a „konverteres tanácsadó rend 
szer”, ami a m ért technológiai m ennyiségek és jellem 
zők gyűjtésével, az üzem be kihelyezett alfanumerikus 
term inálokon tö rté n ő  megjelenítéssel, adatfeldolgo
zással, naplózással illetve a következő adag összetéte
lének megadásával segítette az acélgyártók munkáját. 
Az előző adagok adatainak, a hu lladék  és a nyersvas 
m ennyiségének, hőfokának és összetételének ismere
tében  prognosztizálta a szükséges hozag és ötvöző 
anyagok m ennyiségét, az oxigénfúvatás szükséges ide
j é t  és intenzitását.

A rendszer teljes kiépítésében a  k é t konverterről 4 
analóg, és 26 BCD kódban  beadott m érést, valamint 
közel 100 digitális bem enete t fogadott. Az üzembe
helyezést követő újabb fejlesztések u tán  alakult ki a
3. ábrán látható h ard v er konfiguráció.

A 90-es évek elejére a rendszer m ind fizikailag, 
m ind  morálisan elavult. Az új rendszer kialakításának 
m unkálatai 1992-ben kezdődtek m eg, ezeket később 
ism ertetem .

A kokszolói lokális hálózat

A folyamatirányító rendszerek között időrendben a 
következő az 1986-ban átadott új kokszolóm űben ki
épü lt lokális szám ítógépes hálózat. Ez a rendszer volt 
az elosztott in telligenciára kiterjedt ipari hálózatok 
egyik első magyarországi alkalmazása. A rendszer 
alapjai a Budapesti Műszaki Egyetem Műszer tanszé
kén  kifejlesztett 125 Kbaud sebességű HNS hálózat,

3. ábra A z  SZM-2 számítógép

és 8 csatornás analóg és digitális je lek e t fogadó adat
gyűjtő egységek voltak. A hálózat teljes hossza kb. 1,5 
km, 10 adatgyűjtőt, 1 file server állom ást és 5 felhasz
nálói állomást tartalmazott. A felhasználói munkaállo 
mások az akkor rendelkezésre álló M 0 8  és 10 Mb 
winchester tárolóval rendelkező C P /M  operációs 
rendszerű UNIMOD számítógépek voltak. Ezek a gé
pek nem  alkalmasak komolyabb feladatok megoldá
sára, és nem  feleltek m eg az elég m ostoha ipari kör
nyezetnek, így komolyabb felhasználói alkalmazások 
nélkül a rendszer „elhalt”.

A harangkemencék szabályozása

A HNS hálózaton alapuló, de továbbfejlesztett adat
gyűjtő egységek és IBM PC m egjelenítő állomások fel- 
használásával tovább folytak a fejlesztő m unkák a Hi
deghengerm űi hőkezelő kem encepark mérésadat
gyűjtési és szabályozási feladatainak m egoldására. Az 
elhúzódó és sok problém ával já ró  fejlesztés után
1990-ben átadták az első 15 kem encéből álló blokk új 
irányítási rendszere. Itt hagyományos műszerezés már 
nem  épült ki, a blokk teljes irányítása csak a számító
gépeken keresztül lehetséges. A hőkezelési recept ki
választása és a kem ence begyújtása u tán  a rendszer 
kezelői beavatkozás nélkül biztosítja a fűtésszabályo
zást és a védőgáz szelepek vezérlését. A kezelők színes 
sém aképeken követhetik a folyamatot. Az archiváló 
számítógép gondoskodik az adatok naplózásáról és 
hosszú idejű tárolásáról, visszakereséséről. A rendszer 
m egbízhatóan működik, a további 4 blokk átépítését 
is tervezik.

Az itteni és a korábbi kokszolói fejlesztés bebizo
nyította, hogy ipari alkalmazásokat csak megfelelő 
gyártó és fejlesztő háttérrel rendelkező  cégekkel 
együttműködve szabad végrehajtani.

A kohók felügyelő irányítása

Ilyen együttműködés eredm ényeként valósult meg
1989-ben a II. kohó átépítésével a finn  Rautaruukki 
acélipari cég fővállalkozásában a kohóra telepített fo
lyamatirányítási rendszer, amely m ár valóban korsze
rű, m egbízható és ütőképes ipari rendszer. Ez a rend
szer komoly technológiai know-how-t is m agában hor-
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d oz, a m ely e t a szállító cég  tö b b  é v e s  fejlesztő m unká 
val d o lg o z o tt  ki. A k oh ó  teljes irán y ítása  a szám ítógé 
p e k e n  k eresztü l leh etséges csak, h a g yom án yos m űsze 
rek  és k eze lő p u lto k  n em  é p ü lte k  ki.

A  tö b b  szám ítógépből és P L C -b ő l fe lép ü lő  ren d 
szer e llen ő rz i és fenntartja a  k o h ó  hőm érsék let-, nyo 
m ás- é s  anyag egyensúlyát. S za b á ly o zza  a léghevítőt, a 
forró- és  h id eg szé l h ő m é r sé k le té t é s  m ennyiségét, ve 
zérli a  fö ld g á z  adagolását. E zen  fe la d a to k  ellátását biz 
tosítják a k oh ótestet és a c ső v e z e té k e k e t  b eh álózó  
nyom ás-, hőm érsék let- és á ra m lá sm érő k , gázelem zők, 
a b ea v a tk o zó  szelepek  és v é g r e h a jtó k . A z elegy gáz- és 
hőm érsék let-e losz lását p e r io d ik u sa n  m éri a Dango-Die- 

n en th a l szon d a . Az anyag e g y e n le g  fenntartásának ér
d e k é b e n  m éri és beállítja az érc , k o k sz  és adalék anya
g o k  m e n n y isé g é t  a b em en eti o ld a lo n , és m éri a ter 
m e lt  nyersvas m ennyiségét é s  ö s sz e té te lé t  a k im eneti 
o ld a lo n . A  rendszer k ap cso la to t tart a koksz-, érc- és  
h o za g a n y a g o k  m érlegeivel, a  nyersvasm érleggel, a be 
a d a g o lt  anyagokat összeá llító  m érlegk ocsiva l, vala
m in t  az adagolást végző m o z g a th a tó  torokpáncél g é 
p é sz e ti é s  irányítástechnikai b e r e n d e z é se iv e l (4. ábra). 

E zek  a  folyam atperifériák —  m in t  az irányítástechni
kai ren d szer  0. szintje —  ö s sz e s sé g é b e n  közel 300  
a n a ló g  é s  200  digitális b e m e n e te t ,  2 0  analóg- és 200  
d ig itá lis  k im en ete t je le n te n e k . E z e k e t  a je lek e t a finn  
A liim  cég által gyártott A lc o n t a lap au tom atik a  fogja  
össze. Ez alkotja az irá n y ítá stech n ik a  1. szintjét. M o 
du láris fe lép ítése , a b e é p íte tt  r e d u n d a n c iá k  biztosít 
já k  a m e g fe le lő  ü zem b iz to n sá g o t (5 . ábra). A process 

m odulok  tartják a kapcsolatot a m érő m ű szerek k el és a 
b eavatk ozó  szervekkel, sza b á lyozások at valósítanak  
m e g , és k ü lö n b ö ző  szek ven ciák at h ajtanak  végre. A  re

p o r t m ó d id  gon d osk od ik  a g y ű jtö tt  ad a to k  adatbázisba 
m e n té sé r ő l, je len tések  és n a p ló k  elk észítéséről, ki
n yom tatásáról. E nnek é r d e k é b e n  2 x 2 0  MB w inches 
ter tárolóval, floppym eghajtóval é s  printerekkel ren 
d e lk ezik . A z operátor modulok  f e le lő s e k  a kezelői kom 
m u n ik á c ió  fenntartásáért. A  k e z e lő k  sz ín es m on itoro 
k o n  k öveth etik  a nyersvasgyártás te ljes folyamatát, és  
b illen ty ű ze ten  keresztül a v a tk o zh a tn a k  be a folyam a
tokba. A  system m odul v é g z i  a te ljes  ren d szer  koordiná 
lását. M egh ibásodása  e se tén  a  r e p o r t  m od u l veszi át a  
fe lad ata it. A  manager m odul tartja a  kapcsolatot a p ro 
cess m o d u lo k k a l, a g ép észeti b e r e n d e z é se k  irányítását 
v é g ző  O m r o n  PLC-vel, az é r c a d a g o lá s t  végző m érleg 
k ocsival —  rádiós adatátvitelen  k e r e sz tü l —  a nyersvas 
m é r le g g e l és a H ew lett P ackarc fe lü g y e lő  szám ítógép 
p e l. M in d e n  m od u l egy k e ttő z ö tt  k ö zö s buszon kap 
c so ló d ik  egym áshoz. A m a n a g e r  m o d u l soros von a lon  
k eresztü l kapcsolód ik  a k ü lső  b e r e n d ezések h ez . A  hi
e ra rch ia  2. szintjén e lh e ly e z k e d ő  folyam atfelügyelő  
H e w le tt— Packard HP 1000 s z á m ító g é p  (6. ábra) m ű 
szaki szám ítások  százait v ég ezv e  tren d ek et, grafikono 
kat, állapot-diagram okat j e le n í t  m e g , em ellett napi, 
h e ti, havi, éves je len tések k e l tá m o g a tja  a tech n ológ ia i 
d ö n té se k  m eghozatalát. K ét m ű sz a k i szolgáltatást k ie 
m e lv e , szám ítja és ábrázolja a C— D R R  (Carbon direct 

reduction  ration) görbét. M e g v a ló s ít  egy GO -STOP  
re n d sz e r n e k  nevezett m o d e llt , a m e ly  a k oh ó  m űködé-

4 . ábra. A  D u n a fe r r  k o h ó i m ű s z e r e z é s e

sén ek  n yo lc  fő  je lle m z ő jé t  figyelve ta n á cso t ad  a kohó  
op tim ális  ü z e m e lte té sé h e z . A z irányítástechn ikai h ie 
rarchia  további lép cső i n e m  ép ü ltek  ki.

Az I. k o h ó  1990-es á tép íté sek o r  a II. k o h ó n  m űkö 
d ő  irányítástechnikával m e g e g y e z ő  r e n d sz e r  telep íté 
se  szerep e lt az ered eti tervek b en . Ez a terv  pénzügyi 
ok ok  m iatt m eg h iú su lt. A  II. ren d szer  tartalékait fel 
használva —  a fo n to s  ter ü le te k e n  —  és k iseb b  teljesít

m én yű  m érésadatgyűjtő  b e r e n d e z é se k  felhasználásá 

val saját fejlesztésk én t é p ü lt  ki az I. k o h ó  irányítási 
ren d szere.

A coil-box és a vastagság szabályozók

K ét je le n tő s  tech n o ló g ia i b e r e n d e z é s  te le p íté se  tör
té n t 1988-ban . A  m e le g h e n g e r m ű b e  te le p íte tt  coil- 
b o x  PLC-s vezérléssel, és a h id e g h e n g e r m ű  1200 m in 

es  reverzáló hengerá llványára  te le p íte tt  hidraulikus 
vastagságszabályozó b e r e n d e z é s . Ez a b e r e n d e z é s  egy 
speciá lis PD P szá m ító g ép  vezérlésével a szigorított 

D IN  szabványnak m e g fe le lő  vastagsági tű rés elérését 
biztosítja, így  je le n tő se n  n öv e li a h id e g e n  h en g ere lt  
áruk m in ő sé g é t . A  ren d szert az a n g o l D avy-M cK ee cég 

szállította. A  ked vező  tapasztalatok a lap ján  hason ló  
ren d szert te lep íte ttek  1990-b en  a h id e g b e n g e n n ű  
1700 m m -es hengerállványára. A  m e le g h e n g e r m ű b e n  
egy új, h a to d ik  h en gerá llván yt te le p íte tte k  1992 e le 
j é n . A  m e le g e n  h e n g e r e lt  term ék ek  m in ő sé g é n e k  ja-
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vitása érdekében —  a h ideghengerm űi rendszerek
hez hasonló — , vastagságszabályozó berendezések be 
építése és beüzem elése most van folyamatban.

A folyamatos acélöntőm ű (FÁM)

A konverteres acélm űben gyártott acélt két — egyen
k én t kettő szálas — , vertikális bugaöntőgépen öntik 
le. A FÁM szovjet berendezései 1973-ban kezdték 
m eg  m űködésüket. Időközben szám os részegységet 
kicseréltek, de a vezérlése továbbra is relés technikára 
épült. Az 1991-es rekonstrukcióhoz kapcsolódva egy 
új, a teljes technológiai sort átfogó irányítástechnikai 
rendszert építettek ki. A francia Clecim cég szállította 
az alapautom atika és a felügyelő szám ítógép hardver 
és teljes szoftver rendszerét. Ez a rendszer gondosko
dik a közbenső üst és a kristályosító acélszintjének 
szabályozásáról, a kristályosító hű tésének  vezérléséről, 
a másodlagos hűtőzónák szabályozásáról, a bugavágó 
és bugaszámozó gépek autom atikus irányításáról. Az 
ön tés m egindítása u tán  a rendszer minimális kezelői 
beavatkozásokkal autom atikusan vezényli az öntést 
több  üstből álló szekvens-öntés esetén  is. A veszélyes 
technológia irányítása nagy m egbízhatóságú hardver 
eszközök és rendszerek alkalmazását igényli. így ala
ku lt ki a 7. ábrán látható  konfiguráció. A rendszer ge
r in ce  a Baüey cég által gyártott M odumat-8000 rend 
szer. Az analóg és digitális jelek fogadását, szabályozár 
si és vezérlési feladatokat az Actimat egységek végzik. 
Egy Actimat önállóan gondoskodik egy hűtőzóna sza
bályozásáról, az egymással kom m unikáló  egységek el
végzik a teljes m ásodlagos hűtőzóna szabályozását. A 
m ért adatok m egjelenítését és a kezelők beavatkozá
sát az SCS színes m egjelenítő állom ások biztosítják. 
Az adatok forgalmazásáról kettős buszrendszer gon 
doskodik. A bugavágó gépek és bugak iadó  görgősor 
vezérléséről egy-egy PLC gondoskodik, az automati
kus bugaszámozást egy speciális mikroprocesszoros 
festőgép végzi. A rendszer felépítése megfelel az 
üzembiztonsági elvárásoknak: önállóan  működő egy
ségek egymás közötti szoros inform ációs kapcsolatok
ba  szervezve m űködnek, bizonyos funkciók késésé 
esetén  félautom ata üzem ben tovább folytatható az 
öntés.

A felügyelő PDP számítógép két legfontosabb fela
data: az ideális hű tés biztosítása és az adagkövetés.

Műszaki osztály

a
Vezérió terein

2 x 132 MB Winchester 

6 MB RAM 

2 x 8 soros vonal 
Sza lagos egység 
K a ze ttá s  egység

Ям xítj \lnput \ [

HP
1000

I

AUONT
SYSTEM

System consol 

\/e zé rli terem  

M űszaki osztály 

Számítógép terem

Laborok

6. ábra. A  HP-1000 felügyelő számítógép

Egy matematikai m odell számítja az acél minőségé
nek, hőfokának, az ö n tö tt szelvény m éretének  és a 
húzott szál sebességének függvényében az egyes zó
nák optimális hűtővíz mennyiségét. A számított érté
keket — m in t zónánkénti alapjeleket — , átadja az 
alapautom atikának, amely gondoskodik a szabályozó 
szelepek megfelelő beállításáról. A m ásik fontos fela
data az adagkövetés és a bugafestő gép  automatikus 
vezérlése. T öbb üstből álló szekvens ön tés esetén szét 
kell tudni választani, melyik az előző üstből öntött 
utolsó buga, és melyik az új üstből ö n tö tt első buga. 
Ezt számítja a PDP az öntö tt szál hosszából és az üstök 
váltásának idejéből. Ennek alapján m eghatározza a 
bugaazonosító számokat, melyeket soros vonalon 
küld le a bugajelölő festőgépnek.

Kisebb mérésadatgyűjtő és PLC alkalmazások

A nagyobb technológiai egységekhez kapcsolódó irá
nyítástechnikai fejlesztések mellett számos kisebb mé
résadatgyűjtő rendszer és PLC alkalmazás valósult 
meg a közelm últban. Ezek közül je len tősebb  rendsze
rek az erőm űi 7. és 8 . kazánon m űködő  Siemens AS 
215 vezérlők, és a töm örítői új japán  begyújtó kemen
cék irányítását végző AEG M odicon 984/145 típusú 
PLC. M indkét rendszer kiegészül egy IBM PC alapú 
kezelői munkaállomással, amely biztosítja a technoló
giai adatok gyűjtését, m egjelenítését és naplózását, va
lamint a folyamatok irányítását.

Az új konverteres acélműi felügyelő rendszer

A Dunai Vasmű folyamatirányító rendszerei között el
sőként leírt konverteri tanácsadó rendszer ismerteté
sében utaltam  rá, hogy az SZM2 kiváltása elkerülhe- 
teüenné vált.

A kiváltási lehetőségek keresése 1990-ben kezdő
dött meg. Ekkor csak nyugati cégek (Voest—Alpine, 
DEMAG) javaslatait vizsgálták. Ezek az ajánlatok na
gyon jó  műszaki tartalmúak voltak, de a műszerezés 
megfelelő szintre hozása, a szublándzsa megvásárlása 
több száz milliós beruházást igényelt volna. Ez a meg
oldás a szűkös beruházási lehetőségek m ellett nem 
volt keresztülvihető. Ebből kiindulva a Dunaferr Fer- 
rocontroll Kft. szakemberei kompromisszumos megol
dásként olyan javaslatot tettek, amely megoldja az 
SZM-2 funkcióinak kiváltását, és létrehozza azt a szá
mítástechnikai alapot, amely biztosítja a későbbi fej
lesztéseket. Ennek érdekében a következő elveket fo
galmazták m eg a rendszertervezés megkezdésekor:
— A számítógép nyitott architektúrájú legyen, szabvá

nyos hardver, szoftver felületeken keresztül kap
csolódhasson más számitógépekhez.

— A felügyelő számítógép teljesítménye processzorok 
és m em óriabővítések beépítésével növelhető le
gyen anélkül, hogy a felhasználói programokat 
módosítani kellene, illetve az átalakítás a rendszer 
m űködését lényegesen akadályozná.

— A technológiai folyamatokkal magas intelligenciá
jú  PLC eszközök tartsák a kapcsolatot.
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7. ábra. A  folyamatos acélöntőmű— öntőgép irányítórendszere

A z OMFB Ipariforma T ervezési é s  Ergonómiai Tanács Irodája, va lam in t a Magyar Ergonóm iai 

Társaság s ze rv e zé s é b e n  kerül m egrendezésre  a

m l  т ш т б т м  т п р ш т ж м
Budapesten, a z  É p ítő k  Székházában, 1 9 9 4 . novem ber 2 3 — 2 5 . közö tt.

A konferencia fő  té m á i:  közlekedés-lélektan , term ékergonóm ia, a képernyős m u n ka h e lyek  ergo 
nómiai szem pontja i, szoc iá lis  design é s  ergonóm ia, a technikai ha ladás ergonómiai k é rd é se  stb.

É rd e k lő d é s é tje le n tk e z é s é t kérjük az a lábbi cím re elküldeni:
OMFB IFETI1 3 7 4  B u d a p es t, Ff. 5 6 5 ,  vagy PARW ER IRODA, Tel./Fan: 1 6 0 -9 2 9 8 , 0 6 /3 0 /4 4 2 -4 9 1 .  

Bővebb fe lv ilá g o sítá sér t sze rkesztő ség ü n kh ö z is  fordulhat.
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—  Az irányítástechnikai egységek szabványos hálózati 
fe lü leteken  kom m unikáljanak. A  felügyelő szám í
tógép is nagy seb ességű  adatbuszon  kapcsolódjon  
a PLC-s szinthez.

— A  rendszer a legteljesebb  m ó d o n  integrálja m agá 
ba a konverteren  je len leg  m ű k ö d ő  PLC-ket és m é 
rőberendezéseket.

—  A rendszernek legyenek  m agasszintű  folyamatirá
nyítási hardver é s  szoftver eszközei, amelyek b izto 
sítják a valósidejű  adatgyűjtést és esem énykezelést, 
esem ények és tech nológ ia i adatok  naplózását. Az 
em ber— g ép  kapcsolat eszközei színes-grafikus ke 
ze lő i m unkaállom ások  legyenek.

—  A  gyűjtött ad atok  szabványos SQ L  adatbázisba k e 
rüljenek. Az adatbázis-kezelő és a hálózati szoftver 
tegye leh etővé a cliensserver üzem m ódú  m ű k ö 
dést, ezzel b iztosítsa azt, hogy a konverteren kelet 
kező adatbázis egy  nagyobb vállalatirányítási rend 
szer egyik adatbázis szelete leh essen .

—  Olyan real-tim e operációs ren d szert alkalmazzon, 
amely tám ogatja a folyam atirányító, valamint a 
szabványos SQ L  adatbázis-kezeiéi programok mű- 
ködését.

— A  szoftverfejlesztési munkák gyors és biztonságos 
kivitelezése érd e k é b e n  4. gen eráció s nyelvi eszkö 
zök, alkalm azás-generátorok felhasználása leh etsé 
ges legyen.
Ezen kritérium ok alapján k ezd őd tek  m eg a rend 

szertervezési m unkák , számos cé g  hardver és szoftver 
term ékét m egvizsgálva és ajánlataikat értékelve. A  leg 
teljesebb ajánlatot a m egfelelő  acélipari referenciák 
kal rendelkező AEG  cég  adta, vállalkozva m ind  a 
PLC-k, mind a fe lü gyelőgép  szállítására a m egfeleléí 
szoftver rendszerekkel együtt. így  alakult ki a 8. ábrán 
látható k onfiguráció . A felügyelői funkciókat e llá tó  
M ODCOM P 1000 típusú szám ítógép  az új építkezési 
elveknek m e g fe le lő  ú n . RISC processzoros architek 
túrájú több p rocesszoros szám ítógép . Ennek m eg fe le 
lő en  éijabb processzor és m em ória kártyák beültetésé 
vel a szám ítástechnikai teljesítm ény többszörösére 
növelhető . A  k ezd eti 1 processzoros rendszer m axi
m u m  8 processzorra bővíthető . Ez a bővítés alkal
m azói szinten n em  je le n t  változást, a bővítés az op erá 
ciós rendszer szin tjén  történik. A  felügyelőgép  közvet
len  adatátviteli kapcsolatban áll a PLC-kel a M O D- 
BUS+ 1 M b it/s  seb ességű  token-ring hálózaton ke 
resztül, és az E TH E R N E T  fizikai fe lü letű , T C P /IP  há 
lózati protokollú  h á lózaton  a k eze lő i X-Window m u n 
kaállom ásokkal és  az acélm űi N o v e ll hálózattal. T er 
m észetesen  bárm ely  más rendszer vagy szám ítógép  
összekapcsolható a felügyelő g é p p e l, amely azon os  
hálózati protokoll szerint m űködik. Figyelem re m é ltó  
a M O DCOM P 1000  szám ítógép háttértárolói kapa 
citása és kom m u n ik ációs pontjainak száma.

A  szoftver eszk özök et áttekintve a felügyelő M O D 
COM P gép R E A L /IX  real-tim e U N IX  operációs  
rendszere tám ogatja a 3. gen erációs algoritm us nyel
vek (FORTRAN 77 , C, Pascal), és a 4. generációt kép 
v iselő ORACLE S Q L  adatbázis-kezelő rendszer hasz
nálatát. Az O R A C LE SQL adatbázis-kezelő a T C P /IP

hálózati fe lü leten  keresztül cliens-server adatbázis elé 
rést biztosít az acélm űi üzem irányítási feladatokat el
látó NOVELL hálózat felé, illetve h ason ló  elérést ké
pes nyújtani más szám ítógépek  fe lé . A  cliens-server 
m űködés esetén  a serverben fu t a adatbázis-kezelő 
program, a file-server szervezéssel szem ben nem  
kom plett file-ок k özlekednek  a há lózaton , csak adat
bázis-hivatkozások, és az erre ad ott adatbázis válaszok. 
Egy fe ldolgozó (c liens) gép  egyszerre több adatbázis 
adataival d o lgozhat anélkül, h ogy  tudná, a kért adat 
melyik adatbázisban van. Az adatok  manipulálása (ki
gyűjtés, m ódosítás, visszaírás) jo g o su lt  hozzáférések 
alapján, szabványos adatbázis-kezelő funkciókon ke
resztül valósul m eg , ez biztosítja az adatbázis sérthe
tetlenségét és konzisztenciáját.

A rendszer soros vonali kapcsolatokkal magába in
tegrálja a svéd lándzsát vezérlő T EX A S PLGt, a labor 
szám ítógépeket, az oldott o x ig én  m érőket. Adatokat 
szolgáltat az R - l l  term ékkövető szám ítógép felé. A 
kezelői m unkaállom ások X-W indow termináljai dina
mikusan kezelt ablak technikával je len ítik  m eg a 
technológiai inform ációkat, és biztosítják a kezelői 
beavatkozások leh etőségét. Az APRO L folyamatirá
nyító nyelv —  együttm űködve az ORACLE adatbázis
kezelővel és a M odbus+ hálózati szoftverrel —  gon 
doskodik a k ezelő i term inálokon  az információk 
m egjelen ítéséről és a beavatkozó parancsok (alapjel 
állítás) eljuttatásáról a PLC-k fe lé . Gondoskodik az 
esem ények, vészjelzések naplózásáról. A technológiai 
naplók rugalm asan változtathatnak, a kezelők —  
m egfelelő  jogosu ltság esetén  —  tetszőleges naplót ge
nerálhatnak.

Az A célm űvek Kft. elfogadta ezt az ajánlatot, és az 
1992 szeptem berében  létrejött szerződés alapján a 
Ferrocontroll Kft. szakem berei m egkezdték  az eszkö
zök beszerzését és a fejlesztési m unkákat.

A fejlesztési m unka során m in d ig  a reális alkalma
zói igény határozta m eg a m űszaki m egoldás módját. 
A majdani felhasználók szorosan együttműködtek a 
rendszer fejlesztőivel, valójában részesei voltak a fej
lesztési m unkának. Ez teljesen  term észetes: fel kell 
használni az évek során fe lgyü lem lett alkalmazói ta
pasztalatot.

A m éréstechnika m egújulása annyiban volt a fej
lesztés része, h ogy  a folyam atról objektív képet csak 
m éréseken keresztül leh et kapni. Az inform ációs 
rendszernek erre kell alapulnia. Az ü zem  területén új 
érzékelőket, m érőeszközöket telepítettek , valamint 
olyan m érőköröket üzem eltek  b e  újra, amelyeket éve
ken keresztül n em  használtak: az általuk szolgáltatott 
adat nem  h ord ozott inform ációt a régi rendszer szá
mára.

A  szoftver fejlesztésének két jó l  m egkülönböztethe 
tő  aspektusa volt. Egyik o ld a lon  biztosítani kellett a 
gyártás fizikai folyam atának követését, ami a mérések 
inform ációin és a m űködési log ik a  program beli leké
pezésén alapul. A  másik o lda lon  m e g  kellett alkotni a 
rendszer adatbázisának struktúráját, és ki kellett dol
gozni az adatfeldolgozások eljárásait. A fejlesztési fo 
lyamat sikerének d ön tő  tényezője volt, hogy a munka
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résztvevői folyamatosan ü zem elte tn ek  hasonló rend 
szereket, és a nyugati szállítók ren d szerép ítő  munká
já t m egism erték.

A  rendszer próbaüzeme a tervezettn ek  m egfelelő 
en  1993 végén  elkezdődött. F igyelem b e kellett venni 
az átállás zökkenőm entes m egvalósítását a régi rend 
szerről az újra. A régi SZM-2 v é g le g e s  kikapcsolása 
1994 február végén megtörtént, a m i a fejlesztő mun
ka sikeres lezárását jelenti.

Az új rendszer maximálisan bevá lto tta  a szolgálta
tások kiszélesítéséhez fűzött rem én yt. Akadnak term é
szetesen  kezdeti nehézségek, am ely ek  nagyrészt a bo 
nyolu lt esem énykezeléssel vannak összefüggésben.

Összefoglalás

Az elm ú lt években végrehajtott fejlesztések  eredm é
n yek én t je len tő s  előrelépés tö r té n t a legfontosabb  
tech nológ ia i egységek irányítástechnikai színvonalá
nak em eléséb en .

További előrelépés a költségek  csökkentésében és 
a ten n ék ek  m inőségének javításában  csak az össze
hangoltabb , rugalmasabb term elés m e lle tt lehetséges. 
Ez igényli a szorosabb és valós id e jű  együttm űködést

az üzem ek  között. A  hatékony in form ációs rendszer 

kialakítása alapot terem thet a kereskedelm i oldalról 

in d u ló  term eléstervezési és irányítási m ód szerek  foko 

zo tt alkalmazásának.

A  közeljövő kulcsfontosságú fejlesztései: a készter

m ékek  m in őségén ek  javítását szolgáló h en germ ű i fej

lesztések  folytatása, az irányítástechnikai szintek to

vábbépítése, a teljes technológiai sort le fed ő , vala

m in t az üzem - és vállalatirányítási fe ladatok  m egoldá

sát biztosító inform ációs rendszer k iép ítése.

Ö sszefoglalva megállapíthatjuk, h o g y  optimális 

ered m én y érhető  el a DUNAFERR R t-ben a számító- 

g ép es  folyamatirányítás területén saját szellem i bázis

ra támaszkodva, m agas színvonalú, nyílt szám ítástech 

nikai eszközök alkalmazásával.

IRODALOM

[1 ] Rózsa L .: M ini- és m ik ro sz á m ító g é p e k  az irá n y ítá s te c h n ik á 

b a n

[2] Frigyes A .— Lehel Cs.— Megyeri ] .:  A  sz á m ító g é p e k  alkalm a 

zása  a  fo ly am atirán y ítá sb an
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A  H e w le t t  P a c k a rd  fe lk é ré s é re  a z  A p o llo  C o m p u te r  K ft. e l 

in d u l,  h o g y  a z  o k ta tá s i in té z m é n y e k e t  fo ly a m a to s ,  é s  m in d ig  

a le g fr is s e b b  in fo rm á c ió k k a l lá s s a  el. A z  o rs z á g o s  e g y e te m i  

tú r a  h e ly s z ín e in  a s z a k m a i e lő a d á s o k  m e l le t t  az  a lk a lm a 

z á s o k  és  m u n k a á llo m á s o k  a g y a k o r la tb a n  is  m e g te k in th e tő k .

S z e p t e m b e r  2 0 . B u d a p e s t B u d a p e s t i  M ű s z a k i  E g y e t e m

S z e p t e m b e r  2 1 . V e s z p r é m V e s z p r é m i  E g y e t e m

S z e p t e m b e r  2 2 . G y ő r S z é c h e n y i  Is tv á n  F ő is k o la

S z e p t e m b e r  2 7 . P é c s P o l la c k  M ih á ly  M ű s z a k i  F ő is k o la

S z e p t e m b e r  2 8 . S z e g e d J ó z s e f  A t t i la  T u d o m á n y e g y e t e m

O k t ó b e r  3 . D e b r e c e n K o s s u t h  L a jo s  T u d o m á n y e g y e t e m

O k t ó b e r  4 . M is k o lc M i s k o l c i  E g y e t e m

O k t ó b e r  5 . B u d a p e s t E ö t v ö s  L o r á n d  T u d o m á n y e g y e t e m

Azok, akik az ország különböző helyszíneit személyesen nem tudják felkeresni, 
a HP  partnerénél, az A p o llo  Com puter K ft .-nél 

(1112 Budapest, Beregszász u. 167. sz.) a 209-2951-es telefonszámon kapnak bővebb információt.
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MŰSZAKI-GAZDASÁGI HÍREK

O lasz— a m e rik a i vegyes vá lla la t l é t e 

sü lt O h ió b a n  (U SA ) folyam atos ö n té s s e l  

m ű k ö d ő  ú j a c é lm ű  ép ítésére . Az o la s z  

D a n ie li  & D .S .p A  (Buttrio, U d in e )  é s  a  
R e p u b lic  E n g in e e re d  Steels (M as si Io n ,  

O h io )  ú j c é g e t  a la p íto tt  az o h ió i C a n to n -  

b a n  lé te s í te n d ő  acé lm ű  m eg v a ló sítá sá ra . 

A  165 M  U S D  költséggel lé tesü lő  ü z e m  

te le p h e ly e  a  m eg lév ő  acé lm ű  m e l l e t t  

lesz. A  te rv e z é s t  é s  szerelést a  Davy c é g  

végzi, m e ly n e k  5 000  fős g árd ája  a  v ilá g  

15 o r s z á g á b a n  do lg o zik . (H. W.)
(E x p o r t ,  211,(1994) 2. sz. p .  4 .

A z U S A -be li Fém -Porkohászati Ip a ro k  
S zö ve ts ég e  (M etal Pow der I n d u s t r ie s  

F e d e ra t io n )  szorgalm azza a  ja p á n  g é p k o 

c s ig y á rtó k n á l, h o g y  az USA-ba e x p o r tá 

l a n d ó , vagy o t t  gy á rtan d ó  a u tó k b a  é p í t s e 

n e k  b e  tö b b , po rk o h ásza ti e ljárással g y á r 

to t t  (P M  = p o w d e r  m etallurgy) t e r m é k e t .  

A  PM  a lk a tré sz e k  olcsóbbak, k ö n n y e b 

b e k , k e v e se b b  forgácsolással és p o n to s a b 

b a n  á ll í th a tó k  e lő . Míg az am erika i c é g e k  

a u tó ib a  k b . 11 k g  PM alkatrész van  b e é 

p ítve , a  j a p á n  a u tó k b a  beszere lt PM  a lk a t 

ré sze k  tö m e g e  n e m  éri el az ö t  kg -o t. H a  

a  j a p á n  a u tó k  P M  alkatrész h á n y a d a  e l é r 

n é  az  U S A  a u tó k é t,  ez a  p o rk o h á s z a t i  

ip a rn a k  é v e n te  tö b b  m in t 100 M  U S D  

fo rg a lo m n ö v e k e d é s t  je le n te n e . (H. W.)

(E x p o r t,  211 (1994), 2. sz. p .  4 .

N y o m á s o s  ö ntő gép et szállít M ü h lh a u -  

se n b e  a  P e u g e o t  cégnek  a svájci B ú h le r  

(1. ábra). Az S C  1 6 /1 8 0  típusú ö n t ő g é p e t  

, a m e ly  1 9 9 5 -b e n  kerü l üzem be, a  m o to r 

b lo k k  ö n té s h e z  használják. A  g é p  m e g 

r e n d e lé s é v e l  p á rh u za m o san  k u ta tá s i  é s  

fe jlesz té si e g y ü ttm ű k ö d és  in d u lt  m e g  a  

P e u g e o t /C i t r o e n  és a B úhler K o n s z e rn ,  

U nzw il (Svájc) c ég e k  között. E n n e k  k e r e 

té b e n  k ís é r le t i  m o to ra lk a tré sz -ö n té s t 
fo ly ta tn a k  a  B ú h le r  winkelni n y o m á so s -  

é s  f r ö c c s ö n tő  ü z em éb e n . (H. W.)
(B ú h le r  M e d ien in fo rm a tio n , 1 9 9 4 j ú l . )

A japán afcéleladások távlatairól b e 
szélt a  Nippon Steel e ln ö k e  az  1994 fe b ru á r 
já b a n  W ash in g to n b an  m e g ta rto t t  acélipa 
ri sz e m in á riu m o n . A  té m a  érdekessége 
m ia tt é rd e m e s  e lo lv asn i n é h á n y  g o n d o la 
to t  a  ja p á n  gazdaság i sz a k e m b e r előadásá 
n a k  szövegéből.

Az 1993 d e c e m b e r  15.-én m eg k ö tö tt 
„U ruguayi M e g á lla p o d á s” (UM ) célja  a  

nem zetköz i k e re sk e d e le m  f e l le n d í té s  
volt. Sajnos a  m e g á lla p o d á s  n em  tarta lm a 
z o tt egyességet az a c é lk e re sk e d e le m re  vo 
n a tk o zó an  és az a n tid ö m p in g  p o n to k b an  
sem  sikerü lt k ik ü sz ö b ö ln i a  fennálló  p ro 
tekc ion is ta  g y a k o rla to t. Az U M  vám csök 
ken tési javaslata i az  a cé lk e re sk ed e lem re  
nagyon  k o rlá to zo ttak , m ivel az acélra  k i 
ve te tt vám ok a  le g tö b b  o rszágban  am úgy 

is m eg le h e tő se n  a lacso n y ak . Egyes n a 
gyobb acélgyártó  o rsz á g o k  restrikciós, im 
p o rtk o rlá to zó  in té z k e d é se i továbbra  is n e 
hezítik  az acé l z av a rta la n , nem zetközi k e 
reskede lm ét.

A ja p á n  a c é le x p o r to t  leg inkább  az 
USA 1992-ben m e g h o z o t t  d ö m p in g e lle 
n e s  re n d e le té i g á to lják . A  ja p á n  acél e lle n  
1992 m á ju sáb an  h o z o tt  í té le te k  jó l szem 
lé ltetik  a  helyzete t.

A  vasúti sínek importjának korlátozása. 
Bár az USA a cé lg y á rtó i n e m  tud ják  e lő á l 
lítan i a ja p á n o k  á lta l k ín á lt  (edze tt sínko- 
ro n á jú ) te rm é k e t, a z  U S A  hatóságai rá  

akarják  k é n y szeríten i a  haza i fogyasztókat 
a  b e lfö ld ö n  g y á rto tt s ín e k  m egvásárlására, 
am i fok o zo tt k a rb a n ta r tá s i  költséget és 
csö k k en te tt b iz to n sá g o t je le n t.  A ja p á n  
e x p o rtő rö k  sz e re n c sé jé re  a  b íróság  az e l 
in d íto tt  d ö m p in g e ljá rá so k b a n  nem  tu d ta  
m eg állap ítan i a  tisz te sség te len  árverseny 
tényét.

A hengerelt szénacél-lemeztermékek problé
mája. A ja p á n o k  egy  év tized en  át csökkenő  
m enny iségben  e x p o r tá ln a k  lem ezterm é 
k e t az USA p iac ra , é s  az  e x p o rt főleg olyan 
kü lön leges le m e z típ u so k b ó l áll, am ike t a  
hazai gyárak n e m  tu d n a k  előállítani. E n 
n ek  e lle n é re  a  s ín e x p o r t  elleni d ö m p in g 
vád u tá n  m e g k e z d ő d ö tt  az eljárás a  j a 

p á n b ó l érkező le 
m ez te rm ék ek  e llen  
is. Szerencsére az  
IT C  (ITC = Interna
tional Trading Com
mission) m egállap í 
to tta , hogy a  ja p á n  
lem ezte rm ék ek  gya
ko rla tilag  e ltű n tek  az 
U S A  piacról és e zé rt 
n e m  sérthetik  igazán 
a  hazai gyárak é rd e 
k e i t  E nnek  e lle n é re  
felszó líto tták  a  ja p á n  
h e n g e r m ű v e k e t ,  
h o g y  vessék a lá  m a 
g u k a t részletes kö lt 
ségelem zésnek. Az 
am e rik a i hatóságok  
lép ése i e red m én y e 
sek  voltak. A ja p á n

le m e z e x p o r t közel egy év en  á t  szünetelt, 
é s  a  d ö m p in g e ljá rásb an  a  védelem  bizo 

n y ítá s i eljárása tö b b  m in t  ö tm illió  USD- 
j á b a  k e rü lt  a  ja p á n  a c é lip a rn a k .

A  sors kü lö n ö s f in to r a ,  h o g y  egyetlen 
e s e tb e n  á llap íto tták  m e g  a  d ö m p in g  té 
n y é t  egy ko rrózióá lló  a c é l  e se té b e n . A  fin 
t o r  kifejezés a zé rt in d o k o lt ,  m e r t  azt az 
a m e r ik a i  a cé lip a rt é r i  á ll í tó la g  sérelem , 

a m e ly  é p p e n  a  ja p á n  c é g e k  részvételével 
m eg v a ló su lt vegyes v á lla la ti szervezetben, 

j a p á n  know-how a la p já n  g y á rtja  term ék e 
i t .  A  ja p á n  tec h n o ló g ia fe jle sz té s i b e ru h á 
z á s o k  az  USA-ban közv etv e  ro n to ttá k  a  j a 
p á n  e x p o rtő rö k  h e ly z e té t.

K özben  a  gazd aság  az  USA -ban is fel 
l e n d ü lő b e n  van, a  k a p a c itá so k  k ite rhel 
t e k .  E bből is látszik, h o g y  a  döm pingeljá- 
rá s o k  valódi in d íté k a  n e m  a ja p á n o k  tisz 

te s sé g te len  m ag a ta r tá sa , h a n e m  az USA 
a c é lip a rá n a k  b e lső  v á lság a  volt. Az USA 
a u tó g y ártá sáb an  b e k ö v e tk e z e tt  növekedés 
m e g o ld o tta  a  p ro b lé m á t.  A  ja p á n  védeke 
z é s  a  d ö m p in g tá rg y a láso k  so rán  m in d ig  
ig a z n a k  bizonyult, é s  a  fe llen d ü lé sse l p á r 
h u z a m o sa n  az U SA  a u tó ip a ra  újból fokoz 
z a  ko rrózióá lló  acé l v á sá rlá sa it Jap án b ó l.

Hengerelt drót. H e n g e r e l t  d ró tbó l is 
o ly a n  típ u so k at e x p o r tá l  a z  USA-ba a  j a 
p á n  ip ar, am elyeket a  f o g a d ó  ország acéli 
p a r a  n e m  gyárt (p l. a  gépkocsiabroncs- 
gy á rtá sh o z  h a szn á lt SA E -1080  huzalt és a  
sz e le p ru g ó k  a la p a n y a g á t) .  M iután  k ide 
r ü l t ,  hogy  a  ja p á n  im p o r th u z a l  nem  p ó 
to lh a tó  hazai te rm é k k e l ,  az  USA ha tósá 

g a i m eg szü n te tték  a  d ö m p in g e l já rá s t . .
A z USA gazd aság i szervezeteinek  és 

h a tó ság a in a k  v ise lk e d ése  e leve  k u d a rc ra  
í té l te  a  többo lda li acé le g y e zm én y t (M ulti 
lateral Steel Agreement =  M S A ), és továbbra  
is  g á to lja  a  k e re sk e d e lm i p ro tek c io n izm u s 
m eg szü n te té sé t.. V a ló  ig az , hogy  a  túlka- 
p a c itá so k  p ro b lé m á t o k o z n a k  a  világon, 
é s  g o n d o t je le n t  a  k a p a c itá so k  csökkenté 

se . D e az is világos, h o g y  az  acélgyártás 
p é n zü g y i tám o g a tá sa  is n a g y  g ond . Egyet 
ke ll é r te n i azzal az  e lk é p ze lésse l, hogy az 
á ra k  tükrözzék  a  k ö lts é g e k e t,  d e  a  d ö m 

p in g e llen e s  e ljá rá so k  az  U SA -ban kereske 
d e lm i d isz k rim in ác ió h o z  vezetnek, és el 
ke ll ism ern i, h ogy  e z e k  a  feleslegessé vált 
kapac itások  k ö v e tk ezm én y ei.

Új mechanizmusokra va n  szükség. N em  
v ita th a tó  a  d ö m p in g  e l le n i  h a rc  in d o k o lt 
sága , d e  a  p iaci p ro te k c io n iz m u s  h e lye tt 
ú j  u tak a t kell k e re sn i .  M in d e n  további 
M SA  m egkö tése  e lő t t  h a té k o n y  e lőzetes 
tárgyalások  szü k ségesek . Ilyen  m ech an iz 

m u s  lehetővé t e n n é  az  é rd e k e lt  k o rm á 
n y o k  közötti e lő z e te s  tárgyalásokat, am i 
m eg k ö n n y íten i a  h a tá ro z a th o z a ta lt.

A  k ü lk e re sk e d e lm i p ro tek c io n iz m u s 

b ó l .e re d ő  sú rló d á so k  n e h e z ít ik  az egyéb 
te rü le te k e n  tö r t lé n ő  eg y ü ttm ű k ö d és t is.. 
Tárgyalásokkal a z o n b a n  so k  fé lreérté sn ek  
é s  in d o k o la tlan  l é p é s n e k  leh e tn e  e le jé t 

v e n n i, írja  ta n u lm á n y á b a n  A Ja p á n  Vas- é s  
A célipari Szövetség é s  a  N ip p o n  Steel e l 
n ö k e , Hiroshu Saito. (H. W.)

(N ip p o n  Steel News, 

2 4 4  sz., 1994. m áj-jún.)
1. ábra. Bühler-Peugeot együttműködés keretében egy SC (shot 
control) sorozatú öntőgépet helyeznek üzem be Mühlhausenben
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ONTESZET —
Különféle minőségű lem ezgrafitos öntöttvasak 

előállítása egy alapvasból

LARS-ERIK BJÖRKEGREN — ROLAND KOOS

Egy alapvasból a  vegyi összetétel megváltozta 
tásával különféle minőségű öntöttvasak állítha 
tók elő. A karbonegyenérték acélhulladék ada 
golásával vagy oxigénnel való hivatással csök
kenthető, karbonizálással vagy a szilíciumtarta 
lom növelésével növelhető. Különböző ötvöző
elemekkel is megváltoztathatók bizonyos hatá 
rok között az öntöttvas tulajdonságai. Az alap 
vassal való dolgozás megnöveli a gyártás rugal
masságát és termelékenységét.

A
vasöntödék  általában többféle anyagm inőségű  
öntöttvasat gyártanak. Az olvasztáshoz rendszer 
rint k u p o ló k em en cé t vagy villam os k em en cét  

használnak, ezek  m eghatározott vegyi összetételű  o l 
vadékot szolgáltatnak a hőn  tartó kem ence számára. 
H a a gyártásban az öntöttvas m in ősége  megváltozik, 
akkor a villam os k em en cén ek  beállítóolvadékot kell 
készítenie a h ő n  tartó k em ence részére m indaddig, 
am íg  az új m in ő sé g ű  öntöttvas kívánt összetételét e l 
n em  érik. Ez a m ó d szer  term észetesen  korlátozza az 
ö n tö d e  rugalm asságát. A k up olókem en cében  való ol
vasztáskor az ön tö ttvas m in őségén ek  megváltoztatása  
m é g  nehezebb. E zért kívánatos, h ogy a szükséges m i
n őségű  öntöttvas vegyi összetételét a h őn  tartó k e 
m en ce  után állítsák  be; a hőn  tartó k em ence ekkor 
egy alapvasat tárol.

M ilyen m in ő ség ű  öntöttvas fe le l m eg  legjobban  
alapvasként? H a  egy  kis karbon-egyenértékű alapvas
b ó l kisebb szilárdságú öntöttvasat kívánunk előállíta 
n i, akkor a karbon- és/vagy  szilícium tartalm at kell n ö 
veln i. (E je le n té sb e n  az Sc  telítési szám helyett a  
CÉL = C + S i /4  + P / 2  likvidusz-karbonegyenértéket 
használjuk.) T erm észetesen  olyan alapvasat is le h e t  
választani, am elynek  karbonegyenértéke a gyártani kí
vánt öntöttvasak legnagyobb és legkisebb karbon
egyenértéke k özé  esik . Ilyenkor az öntöttvas összetéte 
lén ek  beállítása vagy a karbonegyenérték  megváltoz 
tatásával, vagy szilárdságot növelő ötvözőelem ek  ada
golásával leh etséges. Az alapvas legcélszerűbb összeté 
te le  többek k özö tt a  rendelkezésre álló  betétanyagok-

A CIATF 7.1 „Lem ezgrafitos öntöttvas" munkabizottságának je 
lentése. A jelentés m egformálásában a szerzők irányításával a 
munkabizottság több eu rópa i országból delegált tagja vett részt.

Lars-Erik Björkegren és  Roland Koos oki. mérnökök, Svenska 
Gjuteriföreningen (S véd  ö n tő k  Egyesülete), Jönköping

1. ábra. Összefüggés a lemezgrafitos öntöttvas karbonegyenérté 
ke és keménysége között (14 svéd öntöde középértéke) [1]

tói, az öntöttvas tervezett felhasználási területétől 
(gyártási program ) és a végső összetétel beállításának 
technológiai leh ető ség e itő l függ; n in c se n  általános 
érvényű recept. F igyelem be kell azonban venni, hogy 
nagyobb a m egbízhatósága és a találati biztonsága a 
karbonegyenérték karbonizálással való növelésének, 
m int acélhulladékkal való csökkentésének. A  karboni- 
zálás kedvezőbb az o lvadék  csíraállapotára is.

Az olvadék tervezett végső  összetéte lének  beállítása 
szem pontjából a következőkben m egvizsgáljuk az öt
vözőelem ek hatását és oldódási körülm ényeit, a cél
szerű adagolási m ódokat, és beszám olunk a karbon
egyenérték növelését, illetve csökkentését befolyásoló  
tényezők üzem i körü lm ények  között v égzett vizsgála
tának eredm ényeiről.

A különféle adalékok hatása  
az öntöttvas

m echanikai tu lajdonságaira

A lem ezgrafitos öntöttvas mechanikai tulajdonságai 
nagym értékben fü g g en ek  annak karbonegyenértéké- 
től. Példaképpen az 1. ábra egy alapvető összefüggést 
szem léltet [1].

A karbonegyenértéken kívül az ötvözőelem ek  is be
folyásolják az öntöttvas mechanikai tulajdonságait, er
ről az irodalom ban szám os közlem ény olvasható. Pél
daképpen néhány ötvözőelem nek a m echanikai tulaj
donságokra gyakorolt hatását a 2— 6. ábra mutatja. A 
szilárdságnak ötvözőelem ek  adagolásával való beállítá-
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sakor figyelem be kell venni, hogy  m ennyi ötvözőelem  
kerül az öntöttvasba a visszatérő hulladékkal.

Az ötvözőelem ek  kom binált alkalmazásával a hát
rányos m ellékhatások, pl. az élbekem ényedés, gyak
ran lecsökkenthetők , és a pozitív  hatások az additív 
nál erősebben  növelhetők (2. ábra). A karbidstabilizá- 
ló e lem ek et (króm, m olibdén  stb.) grafitképző ele 
mekkel (n ikkel, réz stb.) kom binálják. Ilyenkor az a 
cél, hogy az öntöttvas szürke d erm ed ését lehetőleg  
kevéssé befolyásolják, az ötvözésnek  a fém es alapszö
vetre gyakorolt hatását viszont növeljék .

A  2. ábrán a CEL-lel je lö lt  egyen es azt mutatja, h o 
gyan növeli a szilárdságot a karbonegyenérték csök 
kentése. A  karbonegyenérték relatív változásának ez a 
hatása elsősorban akkor érvényes, h a  Ö v 250 m inősé 
gű (250 N /m m 2 szakítószilárdságú) öntöttvasból in 
dulnak ki [2].

A króm , am ely erősen karbidstabilizáló, a szilárdsá
go t és a  kem énységet az alapszövetre kifejtett hatásá
val növeli, és azáltal, hogy az eutektikus cellák számát 
növeli (3. ábra).

A réz, éppúgy m int a nikkel, a grafitos derm edést 
segíti e lő . A  réz szilárdságnövelő tulajdonsága a perlit-

2. ábra. A z ötvözőelemek hatása az öntöttvas szakítószilárdságá
ra. Pl. Cr/Cu =  7/3 azt jelenti, hogy az adalékban a króm és a réz 
aránya 7/3 [2 ]

4. ábra. Az ón hatása a különböző falvastagságú öntöttvasak ke 
ménységére [3 ]

képző hatásával és  a ferrit kiválásos kem ényítősével 
függ össze.

A m olibdén  azáltal növeli az öntöttvas szakítószi
lárdságát és k em énységét, hogy perlitképző, és a per- 
litet finomítja. A  króm m al összehasonlítva a m olib 
dén sokkal kevésbé hajlam os arra, hogy  r id egséget és 
rossz m egm unkálhatóságot okozó karbidokat képez
zen. M indazonáltal a m olibdén növeli a m ikrolunke- 
rok k ép ződ ésén ek  kockázatát, m ég kis foszfortarta 
lom  m ellett is.

Az ón t általában kis m ennyiségben (m axim um  
0,1%) adagolják. Szilárdságnövelő hatása abból ered, 
h ogyjelen tősen  elősegíti a perlitképződést (4. és 5. áb
ra). Ha te ljesen  perlites öntöttvashoz adagolják, az 
ónnak nincs további szilárdságnövelő hatása.

A piacon b eszerezhető  egyes karbonizálóanyagok  
nitrogéntartalm a olyan nagy, hogy az o lvadék  nitro 
géntartalmát figyelem re m éltóan növelik. M ár kevés 
nitrogén is nagym értékben  növeli az öntöttvas szakí
tószilárdságát és kem énységét (6. ábra). A  nitrogén  
hatására a grafitlem ezek  vége lekerekedik, és az alap
szövetben n itridek  képződnek. Ü gyeln i kell arra, 
hogy kereken 100 ppm  nitrogéntartalom  fö lö tt nagy 
az ún. vessző alakú hibák k épződésének  veszélye.

3. ábra. A  króm, a  réz és a molibdén hatása a kis karbonegyenértékű öntöttvas szakítószilárdságára és keménységére [3 ]
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Az adalékok oldódási sebessége  
az öntöttvasolvadékban

H a ismerjük, hogyan  befolyásolják az ötvözőelem ek az 
öntöttvas m echanikai tulajdonságait, és ha úgy döntöt 
tünk, hogy az alapvasat ötvözzük, akkor ismerni kell az 
ötvözőelem nek az olvadékban való oldódási sebességét.

5. ábra. A z ón hatása a különböző telítési szám ú öntöttvasak sza 
kítószilárdságára és keménységére [2]

1. táblázat

A z  ö tv ö z ő a d a lé k o k  o ld h a tó s á g u k  s ze rin t 
c s o p o rto s ítv a  [5]

Olvadási Oldódási Ötvözőadalék 
hőmérséklet- sebesség 
tartomány, 'C
1535 fölött Igen kicsi Karbon (különböző kísérő- és 

szennyező elemekkel)
Molibdén (FeMo68)
Króm (FeCr72, FeCr69, kis C-tartalmú)

1425—1535 Kicsi Króm (FeCr69, nagy C-tartalmú) 
Bór (FeB17,5)
Nikkel (NÍ99)
Ritkaföldfémek (+70% FeSi)

1315—1425 Közepes Ritkaföldfémek (96%) 
Nikkel (FeNi52)

1315 alatt Nagy Szilícium-mangán (67% Mn, 17% Si) 
Alumínium (FeAI)
Mangán (FeMn68, nagy C-tartalmú) 
Szilícium (FeSi50)
Mangán (FeMn88)
Réz (Cu99)

Exoterm adalékok Igen nagy Fémszillcium (99%)
Szilícium (FeSi75)
Aluminium (AI95) 
Kálcium-szillcium (CaSi30)
Kén (99%)
Magnézium (valamennyi ötvözete)

6. ábra. A nitrogén ha tása kétféle öntöttvas szakítószilárdságára 
és keménységére [4 ]

7. ábra. A szemcsenagyság és a fajlagos fe lü le t hatása az ötvö
zőadalékok oldódási idejére (vázlatosan) [5]

8. ábra. A különböző ötvözőadalékok oldódási ideje (vázlatosan) [5]

Általában érvényes, hogy  minél k iseb b  az adalék 
olvadáspontja, m in él k isebb  a szem csenagysága (azaz 
m in él nagyobb az ö tvözet fajlagos fe lü le te ) , annál 
jo b b  az oldhatósága (7. ábra). M agátó l értetődik, 
h ogy az olvadék h őm érsék letén ek  növekedésével az 
ötvöző oldódásának id eje  csökken (8. ábra). Az 1. táb
lázat az adalékokat az oldhatóságuk szer in t csoporto 
sítja [5].
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Mikor és hogyan  kell 
az adalékokat bekeverni?

Az adalékokat a csapoláskor vagy az olvadéksugárba, 
vagy az öntőüstben  levő vasba k ell bekeverni. Az ada
lékolást az üstben töb b félek ép p en  le h e t végezni, pl. 
az adaléknak  a csapolás elő tt az ü st fenekére való h e 
lyezésével vagy az üst m egtö ltése k ö zb en  való beadásá
val.

Az alábbiakban kivonatosan ism ertetjük azt az el
m életi közlem ényt [6], am ely az ötvözőelem ek üstbe 
való adagolásakor végbem enő folyam atokkal foglal
kozik. Az üstben való bek evered és folyamatainak le 
írására a keverési teljesítmény, az elegyedési idő és az 
oldód ási sebesség fogalmakat használták. A hozzáve
tő leges számításhoz 1 tonnás ü stö t, 0 ,5  m-es csapolási 
m agasságot és 1 min csapolási id ő t  vettek  alapul.

Keverési teljesítmény

Az ü stb e való csapoláskor fe lté te lez ték , hogy az ön tő 
sugár teljes kinetikai energiája az üstben  keverőener
giává alakul át. A csapolás k ezd e tén , amikor az üstben  
m ég kevés vas van, a keverési teljesítm ény viszonylag 
nagy, m in tegy  1000 W /t, ez a csap o lás végén kereken 
80 W /t-ra  csökken (9. ábra). A  g ö r b é t  integrálva és a 
csapolási idővel osztva, k iszám ítható  az ádagos keveré
si teljesítm ény. Induktív, vagy gázza l való keveréskor a 
keveredési teljesítmény 30-tól 70  W /t- ig  terjed.

Elegyedési idő (homogenizálódás)

A keverési teljesítményből k iszám íth ató  az elegyedési 
idő, vagyis az az idő, ami alatt az adalék  az olvadék
ban h o m o g én en  eloszlik. H a  a keverési teljesítmény 
változatlan, mint pl. a gázzal való  keveréskor, az e le 
gyed ési id ő  mintegy 3 m in . H a  rövid  ideig keveijük 
be az adalékot, fennáll a veszélye annak, hogy az olva
dék  vegyi összetétele egyen lő tlen  lesz.

A  csapolás kezdetén a k everési teljesítmény —  
m in t láttuk —  igen nagy (k erek en  1000 W /t), a szá
m íto tt elegyedési idő rövid, kb. 50  s. A csapolás végén  
a keverési teljesítmény m in tegy  8 0  W /t-ra csökken, az 
e legyed ési idő kb. 140 s-ra n ő  (9 . ábra). Ha az adott 
m éretű  üstbe a csapolás m e g k e z d é se  után pl. 35 s 
m úlva adjuk be az adalékot, tö b b  m in t 100 s-ig tart, 
am íg az olvadék teljesen h om ogen izá lód ik . Mivel az 
ad ott esetb en  a csapolási id ő  csak  6 0  s, teljes hom oge 
n izálódás nem  érhető el. Az ad a lékok at tehát a leh ető  
legkorábban  kell az üstbe b e a d n i, hogy a kezdeti 
nagy keverőhatást kihasználjuk.

A  10. ábra a teljes h o m o gen izá lá sh oz  szükséges ele 
gyed ési id ő t tünteti fel a csap olási idő  és a csapolási 
m agasság függvényében. M in é l nagyobb a csapolási 
m agasság, annál kisebb e leg y e d é s i id ő  szükséges. Az 
ad ott ü stben  legalább 1,25 m  csapolási magasság kell 
a tök életes  hom ogenizálódás biztosításához.

A  bem utatott szám ításokból az alábbi következteté 
sek von hatók  le:
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9. ábra. A keverési teljesítmény és az elegyedési idő  változása 
egy 1 tonnás üstbe 0 ,5  m  magasságból végzett csapoláskor[6]

10. ábra. 1 tonna öntöttvas teljes homogenizálódásához szüksé
ges elegyedési id ő  a  csapolási idő  és a csapolási magasság 
függvényében. Ada lékolás a csapolás kezdetén [6 ]

— Teljes h om ogen izá lód ás gyakran n em  érhető  el az 
alatt az id ő  alatt, ami az üst m egtö ltésekor rendel
kezésre áll. E z az oka a vegyi összetétel sokszor 
m egállapítható szórásának.

—  Az adalékokat a lehető legkorábban kell beadni, 
hogy az a d o tt keverési teljesítm ényt ki lehessen  
használni.
Ha a csapolási magasság 0,5 m , a fém sugár sebessé

ge mintegy 3 m /s ,  amikor eléri a fürdő felü letét. A 
sugár körül egy  kráter keletkezik, am ely alkalmas hely 
az adalék szám ára, mivel itt az olvadék az anyagot le 
szívja. Ez k ü lö n ö se n  karbonizálóanyag adagolásakor 
előnyös.

Oldódási sebesség

A  legtöbb fin o m  szemcsés ferroötvözet adagolásakor 
rövid oldódási idővel lehet szám olni, m ivel a ferroöt- 
vözetek olvadáspontja többnyire kisebb, m in t az olva
dék h őm érsék lete. A karbon oldódási sebessége vi
szont az o lvadékba való diffúzió seb ességétő l függ. 
Kedveződen körülm ények között —  kis hőm érséklet, 
nagy kiindulási karbontartalom és rossz keveredés —  
hosszú időt v e h e t  igénybe a karbon oldódása.
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2 . tá b lá za t Néhány karbonizálóanyag vegyi összetétele

Megnevezés C Hamu S Ilié H2 n 2 Nedvesség Szemcse nagyság

Grafitos
% % % % ppm ppm % mm

1. Desulco 99,8 0,1 0,020 <0,1 52—60 35—70 0 0 ,2-4
2. Elektródgrafit 99,5 0,5 0,015 <0,1 40—70 30—80 0 0,6—2,4
3. Grafitpor 

Nemgrafitos

99,5 0.4 0,010 0,3 40—70 30—80 ny. <0,15

4. Acetilénkoksz 99,5 0,03 0,02 0,29 1900—2600 435—455 0 0,6—1,4
5. Kalc. petrolkoksz 97,4 0,3 0,05—2,6 0,39 1600—1650 2 300—10 600 ny. 0,8—2,4
6. Kalc. antracit 89,3 10,0 0,35 0,4 130—140 760—1 600 0,1 0,3-6,4
7. Kohókoksz 85,0 12,3 0,85 1,47 12 000 0,4 0,8—3,4
ny. = nyomokban

Üzem i vizsgálatok

A z alapvas vegy i ö s sz e té te lén ek  változtatási le h e tő sé 

g e it  üzem i k ö r ü lm é n y e k  k ö zö tt le fo ly ta to tt k ísérletek 
k e l vizsgálták. A  k övetk ező  m ó d sz e r e k e t  alkalmazták:

A karboriegyenérték növelése:
—  K arbonizálás csatornás in d u k c ió s  k e m e n c é b ő l való  

csapolás k ö z b e n , az ö n tő su g á rb a n .
—  A  szilícium tartalom  növelése csatornás indukciós ke

m en céb ő l v a ló  csapolás k ö zb en , az öntősugárban.

A karbonegyenérték csökkentése:
—  V ék on y falú  a cé lh u lla d ék  a d a g o lá sa  az üstbe.
—  O x ig é n  b efú vatása  az ü stb en  lé v ő  olvadékba.
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11. ábra . A  k a r b o n fe lv é te l  gra fit a d a lé k o lá s a k o r  a  c s a p o lá s l  h ő 
m é r s é k le t  fü g g v é n y é b e n  [7]

12. ábra . A  k a r b o n fe lv é te l  a z  o lv a d é k  k a r b o n e g y e n é r té k é n e k  
fü g g v é n y é b e n .  C s a p o lá s l  h ő m é r s é k le t  1 5 0 0  'C  [7]

A  karboriegyenérték növelése

Karbonizálás

E gy  ö n tö ttvaso lvad ék  k arb on izá lód ása  több  té 
n y e z ő tő l függ. A  n a g y o b b  h ő m érsék le t javítja  az olva 
d é k  k a rb o n fe lv éte lé t (11. ábra). M ásrészt az olvadék 
b a n  o ld h ató  k arb o n  m axim ális m e n n y isé g e  fü gg  a ve
gyi ö sszetételtő l, a m i a következő ö ssz e fü g g é sse l írha
tó  le:

c max = 1.3 + 0,00257 T — 0,31 • Si -  0,33 • P + 0,027 ■ Mn -  0,4 ■ S,

ahol T  az olvadék hőm érséklete, ‘C,
a vegyelek százalékos elemtartalmat je len ten ek .

A z egyen letb ő l az  következik, h o g y  a  karbonfelvé 
te l fe lté te le i annál k ed vezőb b ek , m in é l  k iseb b  az olva
d é k  szilícium -, fo sz fo r- és kéntartalm a. H a  a szilícium - 
é s  karbontartalm at is  n öveln i kell, a j ó  er e d m é n y  elé 
r é se  érd ek éb en  e lő s z ö r  a k arb on izá lóan yagot kell be 
k ev ern i, és csak e z u tá n  a szilícium ot. A z  alapvas kar
b o n e g y e n é r té k é n e k , illetve karb on tarta lm án ak  a kar
b o n fe lv é te lre  g y a k o r o lt  hatását a 12. ábra szem lélteti.

A  kisebb szem csen agyságú  k a rb on izá lóan yag  a na
g y o b b  rea k c ió fe lü le t m iatt k ö n n y e b b e n  o ld ó d ik  (7. 
á b ra ). így a 0— В m m  szem csen agyságú  karbonizáló 
an y a g  kedvezőbb, m in t  a 3— 9 m m  szem csen agyságú . 
A  finom frak ció  a z o n b a n  n em  le h e t  tú l nagy, m ert ez 
a k örn yezetet sz e n n y e z i és a k ihozatalt ron tja . Irányér- 
ték , h o g y  a 0,15 m m -n é l kisebb szem csen a g y sá g ú  há
n y a d  legfeljebb  10— 15%  leh et. A  g y a k o r la t m egm u 
tatta , h ogy  a 0,5 m m  alatti frakció a  szo k á so s bekeve 
rési m ódszerrel a  k ih o za ta lt csökkenti.

A  k arb on izá lóan yagok  első  m e g k ö z e líté sb e n  grafi- 
to s  é s  nem grafitos anyagokra cso p o rto s íth a tó k  [9 ]. A 
k ü lö n fé le  k arb on izá lóan yagok  közötti e ltérések k e l itt 
n e m  kívánunk fo g la lk o z n i. A 2. táblázat n éh án y , az 
ö n tö d é k b e n  h a szn á lt  k arbon izálóanyag vegyi összeté 
t e lé t  tartalmazza. T u lajd on ságaik at é s  ü z e m i alkalma
zásu k at rész letesen  tárgyalja a [10] ir o d a lo m .

E b b en  az ö ssz e fü g g é sb e n  ér d e m e s  ism ern i a kü
lö n b ö z ő  k arb on izá lóan yagok  o ld ó d á si se b e ssé g é t  (13. 
ábra). Az a ce tilén k o k szo t gyors o ld ó d á sa  e lle n é r e  sem  
ta n á cso s használn i, m e r t  nagy a h id r o g é n -  és nitro 
g én tarta lm a.

A  karbonizálási k ísér le tek  során a  karbon izá lást és 
a FeSi-m al való m ó d o s ítá s t  egy id ejű leg  a  csapolási su
g á rb a n  végezték. A z ad agolás ideje kb . a  csapolási idő  
75% -át tette ki. A  karbonizálásra grafitelektród-tör- 
m e lé k e t  (0— 4 m m -e s  szem csenagyság) használtak  
0 ,0 2 5 %  m en n y iség b en . A  k ísérletek et h á r o m  külön 
b ö z ő  h ő m érsék le ten  végezték , és tö b b sz ö r  m egism é-
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telték. A  vegyvizsgálathoz a p ró b á t 5 perccel az ada
golás u tán  és közvetlenül az ö n té s  e lő tt vették. A  kar- 
bonkihozatalt a 14. ábra mutatja.

A további kísérletekhez grafitelektródot (1— 4 
mm-es szem csenagyság), illetve szintetikus grafitot 
(D esulco, 0 ,2— 4 mm-es szem csenagyság) használtak 
0,3% m ennyiségben . A karbonizálóanyagot a csapo 
lás k özb en  egy kéziüsttel adagolták , egyidejűleg egy  
ejtőcsövön át 0,15% Inocu linnal (3— 7 mm-es szem 
csenagyság) módosítottak. Az adagolás után öt perc 
múlva ékpróbát öntöttek. Az ered m én yek  azt mutat
ják, h ogy  az egyidejű m ódosítás nélkü l több karbon  
oldódik , d e a nem  m ódosított öntöttvas kérgesedése 
nagyobb (15. ábra).

13. ábra. A  karbonegyenérték növekedése a 2. táblázatban sze 
replő karbonizálóanyagok használatakor az oldódási Idő függvé
nyében. 2 5  kg-os Indukciós kemence, adagolás a fürdő felszínére 
1480 'C-on
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Az olvadék h őm érsékletei °C

14. ábra. A  karbonkihozatal vá ltozása a hőmérséklettel Öv 200  
m inőségű öntöttvas 0,1% elektródgrafittal való karbonizálásakor 
(egyidejű módosítás)

15. ábra. A karbonfe lvéte l és a kéregmélység különböző karboni
zálóanyagok használatakor és az egyidejű módosítás hatása. 
4,07 karbonegyenértékű, Öv 200 m inőségű öntöttvas, 0,15% Ino- 
culin módosítóanyag

A szilíciumtartalom növelése

Az Öv 250 m in ő ség ű  öntöttvasolvadékba 0,5% ferro- 
szilíciumot (F eSi70, 1— 3 m m -es szemcsenagyság) 
adagoltak a csap olás közben az öntősugárba. A csa
polt vas m en n yisége 500 kg volt. A  szilicium kihozatalt 
kétféle csapolási hőm érsék leten  vizsgálták (3. táblá
zat). A szilícium kihozatal kisebb h őm érsék leten  54%, 
nagyobb hőm érsék leten  42% v o lt  A  szilíciumtarta
lom  növelésének kisebb hatása van  a karbonegyenér- 
tékre mint a karbon tartaloménak, m ert a CÉL képle 
tében S i/4  szerep el, ezért viszonylag kevéssé változik 
a keménység és a  szakítószilárdság.

A karbonegyenérték csökkentése

V é k o n y  fa lú  a c é lh u lla d é k  a d a g o lá s a

A  karbonegyenérték csökkentésére ötvözetlen  lem ez 
hulladékot kevertek  az olvadékba. A karosszéria
lem ez darabjait a  csapolás elő tt az üst fenekére tették. 
Az Öv 200 m in őségű  alapvas karbonegyenértéke  
4,07, az olvadék hőm érséklete a középfrekvenciás in 
dukciós k em en céb en  1440 °C volt. Az olvadék  
mennyisége 5 0 0  kg, az acé lh u llad ék  6,6% volt. Az 
eredmények a 4. táblázatban ta lálhatók. Az acélhulla 
dék a karbonegyenértéket 0,22-dal csökkentette, a ke
ménység 30 H B-vel nőtt. A hőm érsék let-csökkenés a 
kem encétől az ö n tés  végéig 105 К volt. Acélhulladék  
adagolása n élkü l a hőm érséklet-csökkenés 35 К volt, 
tehát acélh u llad ék  adagolásakor figyelem re m éltó  
hőm érséklet-csökkenéssel kell szám oln i. Arra is gon 
dolni kell, h o g y  az acélhulladék adagolásával nő az 
olvadék m enn yisége.

3. táblázat Ö v 2 5 0  m in ő s é g ű  ö n tö ttv a s  s z ilíc iu m ta r ta lm á n a k  n ö v e lé s e  F e S i7 0 -g ra n u lá tu m m a l

Kezelés Hőmérséklet c Si Mn P s CÉL Rm HB
•c % % % % % % N/mm2

Kezeletlen 1422 3,46 1.71 0,64 0,013 0,081 3,89 282 211
0,5% FeSi 1385 3,45 1,90 0,65 0,014 0,075 3,93 277 210
Kezeletlen 1440 3,39 1,73 0,63 0,015 0,076 3,83 280 215
0,5% FeSi 1388 3,36 1,88 0,60 0,014 0,075 3,84 266 203

3 0 2



127. évfolyam 7—8. szám, 1994. július—augusztus hó ONTESZET

Fúvatás ideje, nun

16. ábra. A hőmérséklet, a karbon-, szilícium- és mangántartalom  
változása az üstbe fúvott oxigén hatására. Ö v 250 minőségű ön 
töttvas (3,28% C, 2,16%  Si, 0,60% Mn), kiindulási hőmérséklet 
1368 'C, az üst befogadóképessége 100 kg

Oxigén befúvatása az üstben lévő olvadékba

A  karbonegyen érték  csökkentésének  másik lehetősé 
g e  oxigén  befúvatása az olvadékba. A kísérletek során 
az Öv 250 m in ő ség ű  (3,28% C, 2,16%  Si, 0,60%  Mn) 
öntöttvasba 6  bar nyomással és kétféle sebességgel 
(213 és 107 1 /m in ) , három féle időtartam ig ( 2, 4  és 6 
m in) fúvattak b e  oxigént. A vas m ennyisége az üstben  
100 kg volt. A  befúvatásra használt 3 / 4 ” átmérőjű 
acélcső külső fe lü le té t  ugyanolyan keram ikus réteggel 
vonták be, m in t az acél ívkem en cében  való frissítése 
kor. A csőfogyás 6 perces fúvatáskor nagyobb áramlá
si sebességnél 2  m , kisebb áram lási sebességnél 1,5 m  
volt. A  nagyobb áramlási seb ességgel végzett fúvatás
kor az olvadék átkeverése viszonylag intenzív volt. Az 
üst felső p erem e kb. 15 cm-rel vo lt a fürdő felszíne fö 
lött.

Mivel az o x ig é n n e l való fúvatáskor a szilícium, 
m angán és vas oxidálód ik , nagyobb m ennyiségű salak 
keletkezik a fü rd ő  felszínén. A kísérletek alatt a salak

takaró vastagsága kb. 1 cm volt, leh ú zása  az öntés 
e lő tt  semmi g o n d o t n em  okozott. A salakban mintegy 
15% fémes vas vo lt. Ezt leszámítva a salak összetétele  
a következő volt: 44,2%  S i0 2, 5,4%  A120 3, 41,6% 
F eO  és 8,8% M n O . Az Al20 3-tartalom  m in den  bi
zonnyal a lándzsa védőrétegéből eredt.

Az oxigénnel va ló  fúvatás hatása az öntöttvas kar
bon-, szilícium- é s  mangántartalm ára, valam int hő 
m érsékletére a 16. ábrán látható. Az o lvadék  hőmér
sék letét a fúvatás e lő tt  és után az ü stb en  mérték. A 
hőm érséklet a fúvatás előtt átlagosan 1368  "C volt. Az 
ox ig én n e l való fúvatás hatására e lsősorb an  a szilíci
um - és m angántartalom  csökkent, az o x id á c ió  révén a 
fü rd ő  hőm érsék lete nőtt. A term odinam ikai számítá
sok  szerint a szilícium -, ill. a m angántartalom  1 %-kal 
való csökkentésekor az olvadék h őm érsék le te  elm éle 
tileg  336, ill. 6 6  K-nel nő. A kísérleti eredm ények  
alapján 6 perces, 2 1 3  1/m in sebességű  fúvatáskor az 
olvadék h őm érsék lete 117 K-nel nőtt. A  számítások 
szerint a szilícium tartalom  0,60%-kal é s  a mangántar
ta lom  0,25%-kal va ló  csökkentésekor a hőm érséklet 
csökkenés

0,66 • 336 + 0,25 • 66 = 238 K.

A  keletkezett h ő n e k  tehát kb. 50%-a m e n t  át az olva
dékba.

Az oxigénnel va ló  fúvatás kísérleti eredm ényeiből 
az alábbi következtetések  vonhatók le:
—  Az üstben lev ő  olvadék o x igén n el való fúvatása

egyszerűen és jó l  kézben  tartható eljárás.

17. ábra. A 1071/min sebességű oxigénfúvatással kapott eredmé 
nyék összefoglalása

3 0 3



/

K Q H A Ş Z A 1 P
127. é v fo ly a m  7— 8. szám . 1994. jú l iu s — a u g u s z tu s  hó L Ö N TÉSZET

—  N agyobb sebességgel és h osszabb  ideig való oxi 
génbehívással az olvadék szilícium -, mangán- és 
karbon tartalma csökken, egy id ejű leg  hőm érsékle 
te n ő . A  17. ábra szerint 100 kg olvadéknak 107  
1 /m in  sebességgel 4  p ercig  való  kezelésekor a szilí
cium tartalom  0,23%-kal, a mangántartalom  
0,05% -kal csökken, a karbon tartalom változatlan 
marad. Az olvadék h őm érsék le te  39 K-nel nő.

—  Az ox ig én n e l való hivatáskor a fürdő felszínén sa
lak képződik , ezt az ön tés e lő tt el kell távolítani, 
ami viszonylag egyszerű.

Ö sszefoglalás

A h ő n  tartó kem encében  tárolt alapvasból a vegyi 
összetétel megváltoztatásával k ü lön fé le  m inőségű ön 
töttvasak állíthatók elő. Az egyik  anyagm inőségről a 
másikra való gyors és biztos áttérés lehetősége a gyár
tási folyam atot igen rugalm assá é s  term elékennyé te
heti. A  karbonegyenérték változtatásával megváltozik  
az öntöttvas szakítószilárdsága és  kem énysége. K ülön 
böző ötvözőelem ek (króm , réz, ó n  stb.) adagolásával 
is megváltoztathatók b izonyos határok között az 
anyag tulajdonságai. Az alapvassal való dolgozáskor 
nagyobb szórással kell szám oln i, m in t a szokásos gya
korlatban.

A vizsgálatokból a k övetkezőket állapították m eg.
A karbonegyenérték csökkentése

Az Ö v 200 m inőségű öntöttvasolvadékhoz 6,6% vé
kony falú acélhulladékot adagolva, a karbonegyenér
ték 0,22-dal csökken, a Brinell-kem énység 30 HB-vel 
nő. Az acélhulladék adagolásával az olvadék h őm ér 
séklete 50  K-nel csökken. Ü gye ln i kell arra, hogy ez 
zel a m ódszerrel az olvadék m en n yisége nő.

Az üstben levő olvadékba acélcsövön  át oxigént h i 
vatva, a karbonegyenérték csök k en . 213 1/m in sebes 
séggel 6  percig fúvatva, a karbon-, szilícium- és m an 

gántartalom ren d re  0,05, 0,66 és 0,25% -kal csökken, 
ugyanakkor a 100 kg-os adag h őm érsék le te  1388-ról 
1500 "C-ra nő. N agyob b  m ennyiségű  salak képződik, 
d e ez egyszerűen eltávolítható.
A  karbonegyenérték növelése

Az üstbe való csapolás közben végzett karbonizálás 
eredménye az o lvad ék  hőm érsék letétő l függ. H a a 
hőm érséldet p é ld á u l 1350-ről 1430  °C-ra nő, a kar- 
bonkihozatal 40-ről 70%-ra nő.

A karbon o ld h atósága  annál nagyobb, m inél ki
sebb a szilícium-, foszfor- és m angántartalom . T ehát 
job b  karbonfelvétel biztosítható, h a  a  karbonizálást a 
módosítás e lő tt végzik , am ennyiben  ez a gyakorlat
ban lehetséges.

A szilíciiftntartalomnak a csapolás közben való n ö 
velésekor —  Ö v 2 5 0  m inőségű öntöttvas esetén —  a 
szilíciumkihozatal hozzávetőlegesen 50%. A szilícium 
tartalom 0,17% -kal való növelésekor a karbonegyenér 
ték csak 0,04-dal n ő , így viszonylag kicsi a hatása az 
öntöttvas k em énységére és szakítószilárdságára.

Fordította Kovács László
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A CIATF HÍREI

A C IATF ez évi közgyűlése

A C IA T F e z  évi közgyűlését S. H . Commis

sariat (IN D ) e ln ö k le tév e l j ú n iu s  18-án  

ta r to t ta  D ü sse ld o rfb a n , a  G IFA  ’9 4  n e m 

ze tk ö zi ö n té sz e ti  kiállítás a lk a lm á b ó l.  (Az 

id é n  ö n té sz e ti  v ilág k o n g resszu s n e m  

volt.)

A  k özgyű lés jóv áh ag y ta  az  a la p sz ab á ly  

le g tö b b  m ó d o sítá sá t. Az e lv e te tt  c ik k e ly e 

k e t az 1995-ben  P e k in g b en  t a r t a n d ó  k ö z 

g y ű lésen  ism é t szavazásra b o c sá tjá k . A  

k özgyű lés e lfo g a d ta  a  Szlovák T u d o m á 

nyos é s  T e c h n o ló g ia i E g y esü le t fe lv é te li  

k é re lm é t a  CIATF-be, azzal a  k ik ö té sse l, 

h o g y  az  e g y esü le tn ek  a  b e lé p é s i  d íja t  

m e g  k e ll f ize tn ie . Mivel R o m á n ia  é s ju g o -  

szlávia 1992  ó ta  n e m  fizeti a  ta g d íja t ,  

C LA TF-tagságukat fe lfü g g e sz te tté k .

A közgyűlés 1 9 9 5 -re  a  következő e l 

nök ség e t v á la sz to t ta  m eg :

Elnök: I. O h n a k a  (J)

A lelnök: L. K o s lo v  (RU)

A tag e g y esü le tek  k é p v ise lő i:

W . K u h lg a tz  (D)

J .  S u c h y  (PL)

F. D e la c h a u x  (F)

J .  L e c e ta  (E)

R. C . W a rre n  (USA)

A volt e ln ö k ö k  ta n á c s a :

Y. Z h o u  (CN )

G . N . B o o th  (USA)

S. H .  C om m issaria t (IN D )

Pénz tá ros: R .J o r d a n  (GB)

M e g e rő s íte tté k  a  következő ö n tésze ti 

v ilág k o n g resszu so k  id ő p o n tjá t és helyszí 

nét:

61 . Ö V R  1995. s z e p te m b e r  17— 22., P e 

k ing ,

62 . Ö V R  1996. á p r i l i s  23— 26., P h ila d e l 

p h ia , Pa.,

63 . Ö V R  1997 vagy  1998 , M agyarország.

A 2000. évi Ö V K  re n d e z é s i jo g á t  F ra n 

c iaország  (P á riz s), a  2 002 . év ié t a  K o re a i 

K öztársaság k é r te .

Az Ö n té s te c h n ik a i  E gyesü le tek  N e m 

zetközi S z ö v e tsé g é n e k  (CIA TF) je le n le g  

3 4  tagja van: A u sz trá lia , A usztria, B el 

g iu m , B elo russz ia , B razília , C sehország , 

D án ia , E g y ip to m , F in n o rsz á g , F ra n c ia o r 

szág, H o lla n d ia , H o rv á to rszág , In d ia , 

I rá n , J a p á n , K a n a d a ,  K ínai N é p k ö z tá rsa 

ság, K oreai K ö z tá rsa sá g , L engyelo rszág , 

M agyarország, M e x ik ó , N agy-B ritann ia , 

N ém eto rszág , N o rv é g ia , O laszo rszág , 

O roszország , P o r tu g á lia ,  S p anyo lo rszág , 

Svájc, Svédország , Szlovénia, T ö rö k o r 

szág, U k ra jn a , U S A .
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T a p a s z ta la to k  a co ld -b o x -m ag  készítésben

ANGEL POPOV

A cold-box-eljárás főbb jellemzői. A homok minő

sége, a gázátöblítés technikája, a környezetvé

delmi szempontok, az eljárás gazdaságossága.

A
cold-box-eljárásban a m agok gázátöblítés hatá
sára kötn ek  m eg. A  m aghom okkeverék 100 
töm egrész h om ok b ól, 0,4— 0,8 töm egrész 

benzil-éter-gyantából, valam int 0,4— 0,8 töm egrész 
poliizocianátból áll. A gyanta és a poliizocianát kis sű
rűségű folyadékok, am elyek norm ális körülm ények  
között egym ással 1:1 arányban keverhetők. Az össze
kevert alkotók egymással csak m egfe le lő  amin katali
zá to rje len lé téb en  reagálnak, am elyet gáz alakban öb 
lítenek  át a töm örített m aghom okkeveréket tartalma
zó  m agszekrényen keresztül. A  gyanta polim erizációja  
m ásodperceken  belül lezajlik, de a cold-box-techno- 
lógia előírja a m agszekrény u tólagosan  forró levegő 
vel történ ő  átöb lítését is. A  k ie lég ítő  szilárdságot 
ered m én yező  am in m en n yiségét az am in típusa, a 
gázzal történ ő  öblítés k örü lm ényei és a m ag bonyo 
lultsága határozza m eg. A  szükséges am in mennyisé 
g e  a tapasztalatok alapján 0 ,5— 1 cm 3 1 kg magho- 
m okkeverékre számítva.

Az am inok szerves anyagok, am elyek az am m ónia 
m olekula (N H 3) H -atom jainak szubszütúciójával kép 
ződnek . A ttól fü ggően , hogy  m ely szerves gyökök  
(CH 3- ,  C2H 5— stb.) helyettesítik  a h idrogént, kapjuk 
az ön tőiparban  leggyakoribb aminokat: DMEA (di- 
m etil-etil-am in), DMIA (dim etil-izopropil-am in) és 
TEA (trietil-am in). T érben  ábrázolva az am inok tetra
éd erként je len íth ető k  m eg , ahol a csúcson a N-atom, 
m íg a szerves gyökök a bázissíkon helyezkednek el.

A polim erizációs reakció p o liadd íció . Ez a cold- 
box-rendszer előnye, m ert így a m agok megszilárdu 
lását követően  nem  keletkeznek  kis molekulájú ve- 
gyületek, m in t a víz és az a lkohol.

Az új, nagy term elékenységű  gázöblítő  eljárások 
gyors b evezetése a gyakorlatba a felhasználótól je len 
tős tech n o lóg ia i előkészítést igényel. Az ön töd ét kell 
úgy kialakítani, hogy a végterm ék  előállítása gazdasá
gosan történ jen . Az en n ek  a k oncep ción ak  a teljesíté 
sét szolgáló korszerű tech no lóg iák  bevezetése különö 
sen  a tartós recesszió  időszakában létfontosságú.

Ennek a dolgozatnak  az a feladata, hogy a cold- 
box-eljárás gyakorlati b evezetésén ek  néhány, napja
inkban je len tk ező  problém áját feltárja, valamint, 
hogy bem utassa az ezen  a terü leten  hosszú évek ta
pasztalatával rend elk ező  cég  műszaki megoldásait.

Angel Popov mérnök, Laempe GmbH, Németország.

A problém ák le írása

A homok minősége

A  gyakorlatban a cold-box-eljárásban különböző ho 
mokokat használnak. M inőségüket a felhasználás 
előtt meg kell vizsgálni. A N ém etországb an  általános 
érvényű vizsgálati előírásokat a V D G  P26 és P27 jelű  
irányelvei foglalják  össze (VDG = V ere in  Deutscher 
G iessereifachleute, N ém et Ö ntő Szakem berek Egye
sülete) .

A Laempe tapasztalata azt m utatja, hogy a cold- 
box-magok gyártásában leginkább a kvarc-, a kromit- 
és a cirkonhom okokat alkalmazzák. Kvarchomokot 
könnyűfém  és vasöntvények ö n té se k o r  használnak. 
H a nagym értékű a fémolvadék és a  m ag érintkezési 
felü letén  a term ikus terhelés —- k ü lö n ö se n  vastag falú 
öntvények ese téb en  — , dolgoznak krom it- és kvarc
hom ok keverékével. A célöntvények előállításakor a 
krom ithom ok aránya 10— 100% k ö zö tt változhat.

Ismeretesek olyan alum ín iu m ön töd ék , amelyek
b en  egységes cold-box-keverékből m in d  magokat, 
m ind szekrény nélküli formákat egyaránt gyártanak 
(m onorendszer), ezeket m agcsom agokká összerakva 
öntik  le. Az ilyen  öntödék  nem  h asználnak  bentonit- 
kötésű form ázóhom okot, és a form ázó- és magkészítő 
üzem ben nagy term elékenységet é r n e k  el az automa
tizálással.

C old-box-m onorendszereket a L aem p e európai 
acélöntödékben  is létrehozott. A  m onorendszerek  
kom oly előnyökkel járnak:
—  Csökken a form ázás beruházásigénye, mivel a drá

ga form ázósort (kb. 6 millió D E M ) magkészítő au
tomatákkal (kb. 3 millió DEM) helyettesíthetjük.

—  Csökken a problém ák száma a h aszn á lt hom ok re
generálásakor, m ivel a ren d szerb en  nincs bento- 
nit, amely az izzítási veszteségek je le n tő s  forrása.

—  Az anyagáram az öntödében n e m  igényel különö
sebb m érést és  vezérlést, egyúttal az eredmények 
nagy m értékben  reprodukálhatnak. Ezzel teljesül a 
teljesen autom atikus m unkam ód egy  fontos előfel
tétele.

— A formák és a m agok egyen letesen  nagy szilárdsá- 
gúak, ez leh ető v é  teszi a p rob lém am en tes mozga
tásukat és az u tó lagos munkákat.

—  A használt cold-box-hom ok k iváló  regenerálható- 
sága következtében  nagym értékben újrahasznosít
ható (> 90% ).

—  A hulladék elhelyezésének  k ö ltség e i lényegesen 
csökkennek a használt co ld -box-hom ok  kiváló ter
mikus regenerálhatósága k övetkeztében . A regene- 
rátum m in ősége  (lásd a VDG R 93 irányelveit) akár
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jobb is az új homokénál, m ivel a szem csék gömbö
lyűbbek, a  kötőanyagigény csök k en th ető .

— A vasöntödékben  a cold-box-m onorendszerek be 
vezetésével elmarad a szénpor.

A gázátöblítés technikája

Az optim ális gázátöblítés a m a g o k  megszilárdulásá
nak a lapfeltétele . A következő param étereket kell fi
gyelem be ven n ün k  és technikailag meghatároznunk:
—  az am in  abszolút m ennyisége (az am in fajtájának 

és a m ag  töm egének fü g g v én y e),
—  az öb lítő levegő  jellemzői (h őm érsék let, dinamikus 

nyom ásviszonyok, a légöb lítés tartam a),
—  a m aghom okkeverék h őm érsék le te ,
—  a m agok  bonyolultsága.

A VDG  R 305E  jelű irányelvei foglalják  össze a há
rom am infajta (DMEA, DMIA, T E A ) fontosabb jel 
lemzőit. 20  °C-on ezek az am in ok  folyadékok, térfoga- 
tosan ig en  pontosan adagolhatok. A  Laem pe generá
torai membránszivattyúkkal m ű k ö d n ek , amelyek 
pontosan m eghatározott lökettérfogatúak . Az amin 
m ennyiségét ennek k övetk eztéb en  az adagolószi
vattyú löketszám ának m eghatározásával állítják be. Az 
1. táblázat tájékoztatást nyújt a  L aem p e adagolási 
m ódszerének  pontosságáról. A z eredm ények  statiszti
kai k iértékelése szerint az ad agolás reprodukálhatósá 
ga ±0 ,62% .

Az am in  fajtájának is je le n tő s  a  hatása a mag meg
szilárdulására. A kötőanyag e lő á llító já t rendszerint 
kötelezik arra, hogy a fe lh aszn á lónak  tanácsot adjon 
az általa szállított kötőanyaghoz va ló  amint illetően. 
Ha ez n in cs  így, akkor tu d nu n k  k ell, hogy 1 kg mag- 
hom okkeverékhez a magok bonyolu ltságának függvé
nyében az am inigény a 2. táblázat szerint változik.

Az a m in o k  m olek u latöm egének  növekedésével 
növekszik a forráspontjuk, és c sö k k en  a reakcióképes
ségük. E zzel magyarázható, h o g y  a TEA-ból több kell, 
mint a DMEA-ból.

Az ad agolást követően az a m in o k a t azonnal a 
robbanásm entes hevítőbe fecsk en d ez ik . A Laem pe 
hevítő teljesítm ényét úgy á llíto tták  b e, hogy a folyé-

1. táblázat

A z  a m in a d a g o ló  s z iv a tty ú  p o n to s s á g a

Kísérlet: 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Mért érték: 29,8 29,8 30,0 29,6 29,8 29,8 29,8 29,6 30,0 29,8

Kísérlet: 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
Mért érték: 29,8 29,8 30,0 29,8 29,6 29,8 29,8 29,8 30,0 29,8

Kísértet: 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30
Mért érték: 29,6 29,8 29,6 29,8 30,0 29,8 29,8 29,8 30,0 29,8

Aminfajta: TEA. A szivattyú lökettérfogata: 1 cm3, a löketek száma: 30

2. táblázat

A z  a m in ig é n y  az  a m in  f a j tá já tó l  fü gg ően

Az amin Forráspont Relatív Aminigény
fajtája •c molekulatömeg g/kg maghomok
DMEA 35 72 0,5-2
DMIA 64 8 8 0,5-4
TEA 69 101 0,9-5

1. ábra A DMEA gőznyom ás— hőmérséklet-diagramja

k o n y  aminok e lgőzö lögtetésére valós körülm ények  
k ö zö tt a m agszekrény öb lítő levegővel történ ő  átára- 
m oltatása során k erü l sor. A h ev ítő  m unkahőm ér 
sék leté t potenciom etrikusan  40— 120 °C közé lehet 
beállítani.

J ó  minőségű m agok at csak akkor kapunk, ha az 
am in  az átöblítés során  gázállapotban van. Ennek el
ső  előfeltételét az am ingőzök k ie lég ítő  m értékű túl- 
hevítésével érhetjük el. A túlhevítés fokozásával csök
k en  az öblítés során a kondenzáció veszélye. Ezért al
kalmazzák az ö n tö d ék  a DMEA-t e lőszeretette l (a gáz
generátorban tú lhevítve kb. 80 K -nel).

A  második fe lté te lt akkor teljesítjük, h a  a túlheví- 
téshez szükséges hőm ennyiséget az am in  magszek
rénybe lépése e lő tt a csőrendszer n em  tudja felvenni. 
H a  ez mégis m egtörtén ik , akkor a töm örített magho
m okba kondenzált am int fecskendezünk  be. Ennek  
következm ényeként olyan magokat kapunk, amelyek 
nincsenek  k ie lég ítően  átkötve, n ed ves részeket talá
lu n k  a szerszám lövőnyílásainál. A  felsoroltak  alapján 
fogalmazhatjuk m e g  azokat a követelm ényeket, ame
lyeket figyelembe kell venni:
—  a gázgenerátor a gép  típusától fü g g ő e n  nem  lehet 

1-2 méternél m esszebb  a m agszekrénytől,
—  termikusán jó l szigetelt, adott körü lm ények  között 

fűtött gázvezetékeket kell alkalm azni,
—  a forró levegővel történő öblítés időtartam át rugal

masan kell szabályozni.
A harmadik fe lté te lt az öblítést je lle m z ő  dinamikus 

nyomásviszonyok jellem zik . A m agszekrények kihasz
náltsága —  a b en n ü k  elhelyezett m a g o k  és a magszek
rény térfogatának aránya —  m in d ig  különböző. A  
m agok porózus testek , eltérő gázátbocsátó-képesség- 
gel, amely elsősorban a hom ok k ö zep es  szemcsenagy
ságától, egyenletességi fokától és  töm örítettségétől 
függ. Amikor a gáz alakú am int n agy nyomással a 
magszekrénybe fúvatjuk, de n incs e lé g g é  túlhevítve, 
akkor az 1. ábrán bem utatott nyom ás— hőm érséklet 
diagram szerint az am in újból fo lyék on nyá válhat.

Az aminok fo lyékony halm azállapotúvá válását a 
h id eg  hom ok is elősegíti. A gyakorlatban a hom ok  
hőm érséklete általában 5 és 25 “C k ö zö tt m ozog. Mi
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n él kisebb a h om ok h őm érsék let, annál valószínűbb, 
hogy az a m in ok  a gázátöblítés során kondenzálnak. 
Ez magyarázza, hogy  a leh e tő  legkisebb gázátöblítő  
nyom áson az a m in  és az öb lítő levegő  kielégítő m érté 
kű tú lhevítése m e lle tt kell dolgoznu n k .

Térjünk vissza a  „ lehető legk isebb  gázátöblítő  
nyom ás” foga lm án ak  magyarázatára. Ha új m agokat 
kezdünk el gyártani, m ég n e m  ismerjük az op tim ális  
gázátöblítés fe lté te le it. E zek et kísérleti ú ton  kell 
m egtaláln i. A  co ld -box-m agkészítés esetéb en  a gázát
öb lítés n yom ásérték ei 0,3 és 4 ,8  bar között ta lálható 
ak. A gázátöb lítés szem pontjából azonban n e m  az 
abszolút gáznyom ás, h an em  a nyom ásgradiens id ő 
beli változása lén yeges, am ely az am inokat az öb lítés  
során gázállapotban  tartja. A  m agszekrények szerelé 
sekor a nyom ás— idő  d iagram okat optimálják, és  egy  
adatrögzítőn tárolják, így a vevő a  m aglövő g ép ek et  
m indig  a m agszekrényekhez illesztett optim ális gáz- 
átöblítési param éterekkel kapja m eg. H a a g ép ek et  
m agszekrények nélkül szállítják, akkor a gázátöblítés  
optim ális p aram étereinek  beállítására a vevő ü zem é 
b en  kerül sor.

Néhány környezetvédelmi szempont

Gyakran vetik fe l az eljárás hátrányaként, hogy a cold- 
box-m agok a m agszekrényből kivéve tartósan erős 
szagúak. E b b en  az összefüggésben  merül fel az a kér
dés, hogy az a m in  m ennyire terheli ezeket a m agokat 
és a velük szom széd os légteret.

Feltételezzük, hogy a b evezete tt am in m in im ális  
hányada a m agb an  marad. T eljesen  pontosan ez  a 
hányad nem  határozható  m eg , d e  sem m i esetre sem  
haladja m eg  a  10%-ot. Egy 20 kg-os m ag m egkötésé 
hez kb. 6,8 g  D M E A  szükséges. Kiindulva a m ag 30%- 
os pórustérfogatából, ez azt je len ti, hogy 0 ,68  g  
DMEA-t (a b ev ezete tt m enn yiség  10%-át), am ely 0,1 
cm 3 térfogatú  (az am in sű rű sége 0,68 g /c m 3), kb. 
4,3 liternyi té rb en  (ez a m agtérfogat) oldunk fel. Eb
ből 23 ppm  k on cen tráció  ad ód ik . A  m unkahely ter
h elése  a D M E A  túl szigorú M AK-értéke (25 ppm ) 
alatt marad.

H asonló m egfontolásokkal számíthatjuk ki a m ag 
lövő gépek  k ö ze léb en  is a m unkahely terhelését. Eb
ből a szem p on tb ó l két a lapvetően  eltérő műszaki 
m egoldást ism erünk:
—  a m agszekrény környezetét szívjuk el úgy, hogy  a 

m agszekrényt szellőzőrendszerrel látjuk el, így az 
am inok k özvetlenü l a gázátöblítést követően kon 
centrált form áb an  az am in m osób a jutnak,

—  a m aglövő g é p  egész környezetét elszívjuk és az 
am inm osóba vezetjük.
M indkét m egoldásnak  vannak előnyei és hátrá 

nyai. A L aem p e a cold-box-eljárás területén az évek  
során szerzett tapasztalatai alapján a második változat 
m ellett foglalt állást, ennek  okai a következők:
—  A Laem pe a  m aglövő g ép ek et kabinokkal szállítja, 

amelyek a m agkészítő  m ű h elyb en  a m unkakörnye
zet terh elését korlátozzák. M inden  kabint szellőző- 
rendszerrel lám ák el, am ely az aminnal szennye-

2. ábra. A gázátöblítéssel kötő eljárások költségeinek összeha
sonlítása

3. táblázat

A  m e le g e n  k ö tő  é s  a c o ld -b o x -h o m o k  ö ssze té te le  
( tö m e g ré s z ) é s  k ö lts é g e

Megnevezés Hot-box Héjhomok Cold-box
Kvarchomok 100 100 100
Gyanta 2 1,5—5 0,4-0,8
Kötésgyorsltó 0,5 0,15—0,75 0,4—0,8
Adalék 1 0,15—0,3 —

Aktivátor — — 0,05
100 kg homok
keverék költsége, DEM 9—12 20—50 6—9,2

zett levegőt elszívja, és az am in m osób a vezeti. Az 
am in koncentrációja az am in— levegő-keverékben  
a m egfele lő  МАК-érték körül ingadozik .

— A  nagy len i elszívásnak m egvan az az előnye, hogy 
a dolgozó m unkahelyét könnyebb  takarítani. Ne 
felejtsük, hogy a m agok u tólagos kezelése (pl. fe- 
kecselés) a tapasztalatok szerint többnyire a gép 
közelében  történik, tehát a körn yezet védelm ének  
ide is ki kell terjednie.

—  A m aglövő gép ek  vákuumos szorítólapokkal gyors 
m agszekrénycserére képesek, csavarkötésekre a 
szerszámok rögzítésekor nincs szükség. A magszek
rényt nem  kell járulékos szellőztetéssel ellátni. A 
gyártási költségek m inim ális szin ten  tarthatók.

—  A m agszekrényből történő elszívás egyetlen argu
m entum a, vagyis, hogy a k on cen trá lt amin—-leve
gő-keverék eln yeletése a nedves kém iai módszerrel 
hatékonyabb, a jövőb en  nem  tartható, mert a ha
gyom ányos nedves kémiai eljárások nincsenek ab
ban a helyzetben, hogy m in d en re kiteijedő kör
nyezetvédelm i m egoldást kínáljanak.
Az am inm entesítési eljárások három  csoportba so 

rolhatók: fizikai, kém iai és kom binált eljárások.
A fizikai am inm entesítés aktívszén-szűrőkkel, félig 

áteresztő m em bránokkal, elektrodialízissel, valamint 
az am inok olvasztó- vagy termikus regenerálóberen 
dezésekben  való elégetésével dolgozik.

A kémiai eljárások célja, hogy az am inokat a kör
nyezetet nem  károsító vegyíiletekké (p l. nátrium-szul
fát) alakítsák át.

A kom binált eljárások fizikai és  kém iai módszerek 
keverékei (pl. vegyi term ékek előállítása, majd elége
tése) .
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Ism erün k  olyan fejlesztéseket is, am elyek célja az 
am in visszanyerése, de viszonylag d rágák  ahhoz, hogy 
az iparban széles körben elterjed jen ek . Az aminok 
visszanyerése és újrahasznosítása ér d e k e s  műszaki fel
adat, am elyn ek  optimális m egoldása az eljárás jövőbe 
ni fe jlő d ését döntően befolyásolhatja.

Az eljárás g a z d a s á g o s s á g a
A cold-box-eljárás jelen leg  az ism ert m agkészítő eljá
rások k özü l a legkedvezőbb á r /te ljes ítm én y  viszonyo
kat nyújtja. Ezt bizonyítja a 2. ábra é s  a  3. táblázat. Az 
am inok visszanyerése, újrahasznosítása tovább javíta
ná az eljárás gazdasági m utatóit, h iszen  az aminok 
egyrészt drágák, másrészt a kötőan yag  polimerizáció- 
ja során n e m  sztöchiometrikusan használódnak fel.

Ö ssz efo g la lá s

A  cold-box-eljárás összes sajátosságát csak évek során 
szerzett gyakorlati tapasztalatokkal ism erhetjük m eg. 
E bb en  a dolgozatban  m egkíséreltünk néhány je lle m 
ző  vonást a L aem pe cég  tapasztalatai alapján össze 
fogla ln i. N em  tárgyaltunk olyan tulajdonságokat, 
m in t a cold-box-m agok viselkedése a bevonatok  felvi
te lekor, a m agok tárolása nedves és h id eg  térben.

A  cold-box-eljárással az ön tészeti vegyipar olyan 
m inőségjavító m ódszert alkotott, am ely dinam ikusan  
fejlődik és am elynek eljárástechnikai határait m ég  
n em  értük el. Gyakorlati bevezetése m in d en  bi
zonnyal újszerű gondolkodást igényel, de ez a gazda
sági előnyök m iatt m egéri.

MŰSZAKI-GAZDASÁGI HÍREK

R á zó -s a jto ló  form ázógép h en g ere  lá t 
h a tó  f e lm e ts z e tte n  az 1. ábrán. Az 5 4 0  
m m  á tm é rő jű ,  580 kg tö m eg ű  ö n tv é n y t a  
n é m e to rs z á g i  Fritz Hulvershorn Eisengiesse- 

rei G m bH  (B o c h o lt)  gyártja SFP500 m in ő 
ségű  g ö m b g ra f i to s  M eeh an ite  ö n tö ttv a s 
bó l. Az ö n tv é n y n e k  a nagy fa lvastagság 

k ü lö n b s é g e k  (10— 120 m m ) e l le n é r e  
nagy  ta r tó s  sz ilá rdságúnak  és 70 b a r-ig  
n y o m á s á lló n a k  kell lenn ie . (K. L.)

M e e h an ite  P re sse m itte ilu n g

K o m b in á lt olvasztó— hőn tartó  k e 

m e n c é t h e ly e z e tt  üzem be egy d é l-n é -  
m e to rsz á g i n yom ásos a lu m ín iu m ö n tö d e . 

A  g e se k e i Jasper GmbH  (N ém eto rszág ) á l 
tal sz á llí to tt , W SO  5000 típ u sú  k e m e n c e  

az ig e n  a la cso n y , nagy fe lü le tű  a k n á b ó l  
és a h o z z á  c sa tlak o zó  tek n ő b ő l áll (2. áb
ra). A  kis é p íté s i  m agasság m ia tt v illás t a r 
g o n c áv a l l e h e t  adagoln i, 2000 kg  b e té te t  
2 p e r c  a la t t.  A  h ő n  ta r tó  ré szb e n  e g y  vi
szo n y lag  kis é g ő  e le g en d ő  az á lla n d ó  h ő 
m é rs é k le t  b iz to sításához . A  táv o zó  g á z  
h ő ta r ta lm á t  re g e n e rá to rb a n  az é g és i le 

v egő  e lő m e le g íté s é re  hasznosítják , a  g á z 
t is z t í tó b a  j u t ó  füstgáz h ő m é rsé k le te  le g 
f e lje b b  2 3 0  'C .  A  teljes e n e rg ia fe lh a s z n á 
lás e g y  k g  a lu m ín iu m ra  v o n a tk o z ta tv a

csak  0,46 kW. A  b e fo g a d ó k é p e s sé g  6  t 
a lu m ín iu m . A  c sa p o lá s k o r  a  k e m e n c e  
29"-kal b ille n th e tő . A z o lvasztás t é s  h ő n  
ta r tá s t szabadon p ro g r a m o z h a tó  szám ító 
g é p p e l vezérlik. (K  L .)

G ie sse re i, 1 9 9 4 .9 . sz.

A  vas és a n em v a s fé m e k  au to m ati 
kus o sztályozására a  rh e in b e rg i  
AUMUND Fördertechnik G m bH  &  Со. á lta l 
k ifejlesztett b e re n d e z é s t  h e ly ez ték  ü z e m 
b e  Ja p á n  leg n a g y o b b  sh re d d e rü z e m é -  
b e n . A világon e d d ig  eg y ed ü li, so rozat- 
gyártásra  é re t t  b e re n d e z é s s e l  12 nem v as 
fé m  ism erh e tő  fel 3 0  m s  a la tt. A  25— 90 
m m -es d a ra b n a g y sá g ú , sh re d d e re z e tt  
h u llad ék b ó l e lő szö r e ltá v o lítjá k  a n e m fé 
m es és a fe rro m á g n e s e s  ré szek e t. E zu tán  

az anyag a szá llító sza lag o n  a  d e te k to rh o z  
k e rü l, ahol egy ra d io a k tív  fo rrá s  az anyag 
r a  specifikus e n e rg ia k ib o c sá tá s t  gerjesz t. 
Az e lek tro n ik a  a  rö n tg e n f lu o re s z c e n s  
sp e k tru m o t e lem zi, s e n n e k  e re d m é n y e  
a lap ján  a  m e c h a n ik u s -p n e u m a tik u s  k id o 
b ó  a d a rab o k a t a  m e g fe le lő  tá ro ló b a  j u t 
ta tja . Az MSA típ u s je lű  fé m v á lo g a tó  te lje 
sítm énye a  d a ra b n a g y sá g tó l fü g g ő e n  
400— 1000 k g /h .  E gy k é z i vá loga tó  te lje 
s ítm énye ugyan ilyen  d a ra b n a g y sá g  e se 

t é n  150— 200 
k g / h .  H á ro m  m ű 
szak o s ü z e m b e n  az 
a u to m a tik u s  fé m 
v á lo g a tó  röv id  id ő  
a la t t  a m o rtiz á ló 

d ik . ( K L )
G iesserei, 

1994. 6. sz.

Új h éjm aglövő  
g é p e t h o z o tt  a  p i 
a c r a  a  w e issen h o r- 
n i  Reichmann á f  

Sohn  cég  RC— 12 
típ u s je lle l, kis és

2. ábra. A  1/PSO 5000 típusú olvasztó— hőn  tartó kemence hossz- 
metszete. 1 —  olvasztórósz; 2  —  hőn tartó rész

1. ábra. Rázó-sajtoló formázógép SFP500 
minőségű gömbgrafitos Meehanite öntött
vasból gyártott hengere

k ö z ep e s (12  lite r ig )  ü re g e s  m a g o k  kis és 
nagy  so ro z a tú  g y á rtá sá ra . A  lö v ő n y o m ás 
kicsi (0 ,2— 2 b a r ) ,  így a  m a g o k  n e m  ra 
g a d n a k  b e  a  sze rszám b a, e z é r t  a n n a k  ki
csi a  k o p ása . A  m a g h o m o k tá ro ló  e d é n y  
p n e u m a tik u s  s z á llí tó b e re n d e z é sse l köz 
v e tle n ü l ö ssz e k a p c so lh a tó  a  h o m o k b u n 
k e rra l, így a  lö v ő ta rtá l) ' tö lté se  teljesen  
a u to m a tik u ssá  te h e tő .  A  visszafolyó h o 
m o k  ú jra  fe lh a sz n á lh a tó . Az e n e rg ia ta k a 
ré k o sán  sz a b á ly o zh a tó  v illam o s fű té s  kör 
n y eze tb a rá t. A  m a g sz e k ré n y e k  egyszerű 

e n  és gy o rsan  c se ré lh e tő k . Az in te g rá lt  
e lszívóernyővel a  g ő z ö k  a k ö z p o n u  elszí
v ó b e re n d e z é sb e  v e z e th e tő k . A  ta r tó tü s 

k é s  m ag k ilö k ő  a  m a g o k a t k ö z p o n to sá n  
é s  k ím é le te se n  ju tta tja  a szállítószalaggal 

( K L . )

G iessere i-P rax is, 1994. 1-— 2. sz.

3 0 8



ROVATVEZETŐ K: HARRACH WALTER, H A JN A L  JÁ N O S

FÉM KOHÁSZAT
K örnyezetkím élő  e ljárás m olibdén m aghuzal 

volfrám  spirálokból történő kio ldására

VADASDI KÁROLY — KELE ANDRÁS —  SZILASSY ILDIKÓ — OLÁH RUBEN 
— SÜMEGHY LÁSZLÓ — CHIKÁN TAMÁS — ÁRVAY PÉTER

A cikk a volfrám spirálgyártás fontos hidrome- 

tallurgiai műveletét, a molibdén maghuzal kiol

dását tárgyalja környezetvédelmi és egészség- 

ügyi szempontból. Bemutatja a hagyományos 

H2S 0 4-H N 03 savelegyen alapuló oldás felváltá

sára szolgáló H20 2-katalizátor elegyen alapuló 

új, környezetkímélő, hulladékmentes oldási és 

visszanyerési technológiát és a megvalósításá

ra kifejlesztett berendezést.

A
z izzólám pák volfrám  spiráljainak gyártása so 

rán a volfrám lnizalt a legtöbb  esetben molib- 
dénből készített ún. m aghuzalra tekercselve 

alakítják egyszerű vagy többszörös spirállá.

A m aghuzalt a spirálból salétromsav, kénsav, víz 
elegyben történ ő  kioldással távolítják el [1]. A mód 
szer nagy hátránya, hogy nagy m ennyiségben  kelet
keznek  n itrogén ox id ok  az oldás alatt, továbbá oldott 
nitrát és szulfát sók  a k im erült o ldat és az öblítő vizek 
M o 0 3-tartalmának visszanyerése során. A nitrogén 

ox idok  maró, korrozív és m érgező  hatásuk miatt na

gyon veszélyesek az em berre és a term észetes környe
zetre. A sem legesített nitrátsók sz in tén  m érgezőek, a 

sem legesített szulfátsók pedig korrozív  természetük 
m iatt nem  kívánatosak.

Az 1. ábra a fe jle tt gyártócégek által m a alkalmazott 
m olibdén m agkioldás és m olibdén visszanyerés általá

n o s  folyamatábráját mutatja be. E zek b en  az eljárások

ban a H N 0 3 50% -át, a H 2S 0 4 80% -át és  az oldott Mo 
85%-át nyerik vissza [2 ]. A folyam atból k ilépő mellék- 

term ékeket az 1. táblázat tartalmazza.
Kisebb gyártóknál vagy környezetvédelm i szem

pontból e lhanyagolt területeken m ű k ö d ő  vállalatok
nál rendszerint egyszerűbb és alacsonyabb hatásfoké 
visszanyerő eljárásokat használnak. (1 . táblázat.)

A H 2S 0 4, H N 0 3 valamint a M o-visszanyerés mérté
kének  növelése csak további, e lsősorb an  az öblítővi

zek  kezelésére alkalm as eljárások, berendezések, 
m in t pl. m em bránszeparációs és/vagy  ioncserélő eljá

rások segítségével o ldh ató  meg.

Sajnos ilyen M o- és savvisszanyerés és  hulladékol
dat kezelés aránytalanul bonyolulttá teszi az egyszerű, 
közveüen M o-oldási eljárást és b eren d ezése it. Még ha

A kézirat 1994jún iusában érkezett szerkesztőségünkhöz.

Vadasdi Károly oki. vegyész oklevelét 1965-ben szerezte a 
KLTE-en. Egyetemi doktor, a m űszaki tudomány kandidátusa. 
1970/71-ben vendégkutató a Chalmers Műegyetemen, Göteborg
ban. 1972-től az M FK I Kémiai Osztályának vezetője. 1988-tól a 
MFKI Fémkutatási Főosztály vezetője. Főbb kutatási területe a 
volfrám és molibdén környezetkímélő hidrometallurgiája. Több el
já rását külföldön is alkalmazzák.

Kele András oki. fizikus oklevelét 1974-ben az ELTE Természet- 
tudományi Karán szerezte. A z  MFKI tud. munkatársa 1974-től 
1994-ig. A szilárdtestfizika számos területét művelte. 1992-től kör 
nyezetkímélő kém iai technológiák számítógépes vezérlési problé 
m áival foglalkozott.

Szilassy Ildikó oki. vegyész oklevelét 1971-ben a KLTE vegyész 
szakán szerezte. 1974-ben egyetemi doktori címet szerzett a 
KLTE Fizikai-Kémiai Intézetében. 1976-tól az  M FKI munkatársa, 
1991-től a fém kém iai osztály vezetője. Szakterülete: környezetkí
m élő fémszeparációs hidnometallurgiai eljárások.

Oláh Ruben oki. vegyészmérnök 1981-ben a BM E Vegyészmér
nöki Karán vegyészmérnöki és mérnök-tanári oklevelet szerzett. 
1986-ban az ELTE Természettudományi Karán egyetemi doktori 
cím et szerzett. 1982-től az M FKl-ban dolgozik. 1991-től a kémiai

technológiai osztály vezetője. Szakterületei: membrántechnológi
ák, elektrolitikus fém oldás, környezetkímélő fémszeparációs eljá
rások fejlesztése és megvalósítása.

Sümeghy László oki. vegyészmérnök 1986-ban a BME Ve
gyészmérnöki Karán szerzett vegyészmérnöki oklevelet, majd 
1990-ben kémiai-technológia szaktudományból egyetemi doktori 
fokozatot. Az M FKI fém kém iai osztályán do lgoz ik  mint tudomá
nyos munkatárs. Szakterülete i: foiyadék-extrakciós elválasztási 
módszerek, fémek sze lektív  elválasztása és tisztítása folyadékfá
zisban, kémiai-technológiai eljárások kifejlesztése.

Chikán Tamás oki. gépészmérnök 1968-ban végzett a BME Gé
pészmérnöki Karán. 1968-tól a Kőbányai Gyógyszerárugyárban 
dolgozott műszaki fe jlesztési munkaterületen. 1979-től 3 évet töl
tött a Mozambiki N ép i Köztársaságban szakértőként. 1988-tól 
1990-ig az M FKl-ban vegyipari folyamatok tervezésében vett 
részt. Jelenleg a R ich te r Gedeon Vegyészeti G yár Rt. beruházási 
és karbantartási igazgatóhelyettese.

Árvay Péter oki. gépészm érnök 1965-ben végzett a BME Gé
pészmérnöki Karán. 1982-ig a Szerszámgépipari Művekben dol
gozott szerszámkonstruktőrként, majd az M F K I fémkutatási fő
osztályán vegyipari m űveletek tervezésével és ip a ri megvalósítá
sáva l foglalkozott.
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az a környezetvédelm i igényeket b izon yos mértékben 
teljesíti is, a gazdasági vonatkozásai, különösen a b e 
ruházási költségeket illetően, k ed vezőtlen ek .

A hagyom ányos H2S 0 4- H N 0 3 alapú  eljárás hátrá
nyai m in d ig  is arra ösztönözték a  kutatókat, hogy ki

küszöböljék az eljárás egy vagy tö b b  hátrányát. A leg 
több próbálkozás arra irányult, h o g y  a H NO s-at ke
vésbé m érg ező  oxidáló szerekkel helyettesítsék, m int 
pl. H 20 2-dal [3] vagy elek trokém iai oxidációval [4]. 
Azonban ezek et az eljárásokat ipari m éretekben nem  
alkalmazták.

Molibdén m agkio ldás  

hidrogén-peroxiddal

Környezetvédelm i szem pontból a  H 20 2 nagyon elő 
nyösen használható m olibdén é s  volfrám  oldására

Mo(s) + 5 H20 2 = H2M o 0 6 + 4 H20  (a)

W(s) + 4 H20 2 = H2W Os + 3 H20  (b)

A két fé m  oldási seb ességében  lényeges különbsé
get korábban nem  találtak [5, 6 ] .

1978-ban megfigyeltük, h o g y  b izonyos fém ionok, 
különösen a  Fe3+ ionok, je le n tő se n  m egnövelik  a m o 
libdén H 20 2-ben történő o ld ásán ak  sebességét, de lé 
nyegesen n e m  befolyásolják a volfrám  oldódását. Az 
oldási seb esség  növekedése a 2 -3  nagyságrendet is el
érheti vassók jelenlétében [7 ] . A  2. ábra néhány para

méter volfrám  és m olibdén o ld á si sebességére kifej

tett hatását mutatja be.
A m o lib d é n  oldási seb esség én ek  ilyen mértékű n ö 

vekedése gyakorlatilag azt je le n t i ,  hogy például a

1. táblázat
Az anyagfelhasználás és  hulladékem isszió össze

hasonlítása a hagyományos é s  H2Oz-katalizátor elegyen 
alapuló eljárásnál 1 kg m olibdén o ldására számolva

H N 03 - H 2S 0 4 e l j á r á s  (-^Ог e ljárás

Savrecirkulál- S a v re c i rk u lá l - K ata lizáto r K ata lizátor

ta tá s  nélkül t a t á s s a l recirk u lá lta tás recirkulál-

nélkül ta tá s s a l

H jS 0 4 (96% ) (kg) 8 -12 2 0,3 <0 .1

H N 03 (67% ) (kg) 8-12 4 - -

H20 2 (35% ) (kg) - - 10-14 10-14

Fe (kg) - - - 0,04

F e d j . 6  H jO  v a g y  (kg) 

F e j j S O J j . 6  H20 _ _ 0.4 -

Na2C 0 3(C a ( 0 H )2) (kg) 1 3 -1 8 (9 -1 3 ) 4 0 5 -

V isszanyert

Mo

M o03 . H20  (85% ) 

(vagy C aM o 0 4-

M o O j . H20  

8 5 %

M oO n.H pO

> 9 5 %

M o03 . H jO  

100%

(képlet;%) C a S O / 9 5 %

S zennyezők  a 0 ,5 -1%  W 0 4, S 0 4 2 % S 0 4 6%  Fe20 3 6%  F e20 3

visszanyert é s  0 ,5 - 1 % é s  0 ,5 -1% 0 5 - 1%  w o 4

Mo-ban W 0 4 w o 4 0 ,1- 1%  s o 4

V isszanyert víz - - <100% ** < 100%**

Képződött 21-30 7 < 0 ,7 0

hulladék só k  (kg) (10-15)*

• C a M o 0 4 k ic s a p á s a  ese té n  N a jC 0 3 helyett C a(O H )2-t h a s z n á ln a k . 

** B eleértve a  H20 2-ből keletkezett vizet.

1. ábra. Nagyobb gyártócégek által a lkalm azott molibdénoldó és - 
visszanyerő eljárás á lta lános folyamatábrája

2. ábra. A vas- és m olibdén koncentrációk hatása a Mo átlagos 
oldási sebességére és a VJ- korróziójára, 2 4 0  V/100 W-os spirál 
magjának teljes k io ldása során. Az oldat összetétele : 25 g/dm3 
H ß 0 4, 5 g/dm3 H3P 0 4, 25  ± 10 g/dm3 H p 2, M o: 60 g/dm3 x, о 
és 80 g/dm3 +, • .  Hőmérséklet: 32± 1 ‘C

150— 600 pm  átm érőjű  szekunder m o lib d én  maghu

zalt tartalmazó d u p la  spirálok e se té n  e  maghuzal ol
dódási ideje 20— 6 0  perc. Ezalatt a  10— 50 |im  átm é

rőjű volfrámszál tipikus korróziója 1— 2 töm.% (pl. 
230 V-os dupla spirálok 15 W— 150 W  tartom ányban).

Bár a m olib d én  oldási reakciója az (a) egyenlettel 
formálisan le írh ató , azonban a reakció  mechanizm usa 
sokkal összetettebb. Figyelembe kell ven n i a H20 2 ho 
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m ogén  és h etero g én  bomlását, a H 0 2 és HO-gyökök 
valam int a Fe2+-ion ok  folyamatokban betöltött szere

pét. A  fő fo lyam atot befolyásolják az oldat param éte

rei, így a Fe3+, M o, H 20 2 koncentrációja, az oldat sa

vassága és h őm érsék lete. A H 20 2-koncentráció növe 
kedésével k ü lön b öző  peroxospecieszek  dom inálhat

nak az oldatban: H 2M o 0 5, H 2M o 0 6 és I l2M o 0 8 [8 ].

Az oldási folyam at bonyolultsága miatt a H20 2-fel- 
használás hatékonysága az (a) egyen let szerinti igény 

nyel összehasonlítva 40— 75%. Bár bizonyos m ennyi

ségű H 20 9 a m o lib d én  oldása nélkü l bomlik el, de a 
bom lásterm ékek, az 0 2 és a H 20  n em  szennyezik a 
környezetet:

H 20 2 =  H20  + V2 0 2 (c)

A  H 20 2-katalizátor elegy bom lékonysága m iatt a 

H 20 2-t és a katalizátor oldatot n em  célszerű előre  
összekeverni. E lkü lönítve kell tároln i és beadagolni a 
reakciótérbe. A  reakcióteret nagyon  gondosan és in 

tenzíven kell h ű ten i az oldási folyam at alatt. A m olib-

3. ábra. A kifejlesztett H20 2-kataHzátor oldóelegyen alapuló mo- 
libdénoldó eljárás m egvalósítására szolgáló berendezés sem ati
kus vázlata

4. ábra. Az M FKl-ban kifejlesztett szelektív molibdénoldó beren 
dezés

dén oldás optim ális hőm érsék lete 30  °C körül van, 
ugyanakkor kb. 3800 k ca l/k g  M o h ő  fejlődik  a folya
mat alatt, amit el kell vezem i a reakciótérből.

Az új eljárás ipari alkalmazása speciális berendezés 
kifejlesztését igényelte. Az első berendezéskonstruk 
ció 5 évig üzem elt a Tungsram  Rt. spirálgyártásában, 
ahol néhányszor százm illió spirál m agját oldották ki a 
m űködtetés folyam án.

Az összegyűlt tapasztalatok alapján a berendezést 
továbbfejlesztettük, m elynek főbb részeit a 3. ábra 
mutatja. A b erendezés fő  egysége a dup la  falú reak
toredény. A m agot tartalmazó spirálok spiráltartó tál
cákon kerülnek a reaktorokba. Max. 1 kg, tipikusan 
0,6 kg m olibdén  tö lthető  egy reaktorba, melynek tér
fogata 35 dm 3. Ez a m olib dén  m enn yiség  8 000—  
14 000 db 2 3 0 /1 0 0  W-os dupla spirálnak felel meg. 
Az alacsonyabb wattszámú spirálok kisebbek, de terje
delm esebbek. Például 2 3 0 /2 5  W-os spirálokból csak 
250— 350 g m olibdén  helyezhető  be a reaktorba, ami 
40 000— 60 000 db dupla spirálnak fe le l m eg. A reak
torok fedeleikkel herm etikusan zárhatók. Az oldóele- 
gyet, az öblítővizeket, valam int a H 90 2-ot és a katali
zátor oldatot különálló  tartályokban tároljuk. A tartá

lyok és a reaktorok szelepekkel és szivattyúkkal ellá
tott csőhálózattal vannak összekötve. Az o ld ó  elegy és 
a mosóvizek szelepeken  keresztül gravitációs úton 
folynak a reaktorokba, ahonnan  a m ű velet után 0,6 
bar sűrített levegővel nyom atjuk vissza a tárolótartá
lyokba. A H 20 2 és a katalizátor beadagolása szi
vattyúkkal történik. Egy tipikus ciklus a m agok kioldá
sából és a spirálok 4 fokozatú, ellenáram ú öblítéséből 
áll. Egy ciklus időtartam a 15— 150 W -os, dupla spirá
lok esetén  50— 90 perc. Egy 6  reaktorból álló beren
dezés átlagos kapacitása 1— 3 kg M o /ó ra  vagy 
35 000— 250 000 sp irál/óra .

A spirálok reaktorokba történő b eh elyezése és a fe
dél lezárása után a b erend ezés m ű k ödése teljesen au
tomatikus, amit egy IBM PC alapú folyamatirányító 
rendszer vezérel, spiráltípustól függő, m enüvezérelt 
program szerin t

A spirálokat az öb lítés után a reaktorból kivéve me

leg levegővel szárítjuk.
A 4. ábrán 3 reaktorból álló k io ldó berendezés lát

ható.

Az oldott m olibdén visszanyerése és 

az öblítővizek kezelése

A H 20 2 alapú o ldó  eljárás fő előnye, h ogy  lehetősé
get terem t egy egyszerű, h u llad ék m en tes technológia  
megvalósítására, am elyben az o ldott m o lib d én t és az 
öblítővizet teljes m értékben  visszanyerjük.

A kim erült oldatban a m olib dén  m on o- és dipero- 
x ó  kom plexek  (H 2M o 0 5 és H 2M o 0 6) formájában 
vannak oldva, m elyek a m érsékelt hevítés hatására el
bom lanak szilárd m olibdén-oxidhidrátra és oxigénre 
az alábbi egyenletek  (d ,e) szerin t

3 1 1



127. évfolyam 7—8. szám. 1994. július—a u g u sz tu s  hó FÉMKOHÁSZATiK O fiÁ S Z A T i

H 2 M o 0 6  ->  M 0 O 3 . H20  +  14  0 2  (d)

H 2 M o 0 6  ->  M o 0 3. H 20  +  0 2  (e)

Az oldatban lévő H 20 2 fe le s leg  vízre és oxigénre  

bom lik  el a (c) egyenlet szerint.

A  vízfe lesleget elpárolva, és a m olibdén-oxidhidrát 

csapadékot elválasztva, a m egm arad ó  oldatot m int ka

talizátort visszavezetjük a m o lib d é n o ld ó  folyamatba.

Az elpárolt víz kondenzálód ik  é s  tiszta desztillált 

vízként spirál öblítésre újra fe lhasználható . A felesle 

g et a  spirálgyártásban egyéb cé lok ra  leh e t felhasznál

ni. A  kivált szilárd m olibdén-oxidhidrát, ami kevés ka

talizátort is tartalmaz, am m ónium -m olibdenát gyár

táshoz felhasználható. A szárított anyag jellem ző  

összetétele: M o 0 3: 70— 80%; Fe2O s : 3— 10%; szeny- 

nyezők, pl. S 0 4, W: 0,1— 1%; H 20  10— 20%.

A  kifejlesztett hulladékm entes m olibdénoldó és 

-visszanyerő eljárás folyamatábráját az 5. ábra mutatja 

be.

Az anyagfelhasználást és hulladékem issziót a ha 

gyom ányos eljárás hasonló adataival összehasonlítva 

az 1. táblázat tartalmazza.

Az új eljárás előnyei

Az új eljárás előnyei a környezetvédelem  mellett első 

sorban kis- és középm éretű, 1— 10 t m olibdént kiol

dó, spirált előállító gyárak e se té n  a legnyilvánvalób 

bak. U gyanis az 1. ábra szerint m ű k ö d ő  hagyományos 

eljárás m olibdénkinyerő és h u llad ék o ld at kezelő be 

ren d ezései lényegesen bonyolu ltabbak, nagyobb h e 

lyet és  több em beri m unkaerőt igén yeln ek . Ennélfog 

va a kis- és középkapacitású gyárak esetén  ilyen vissza-

5. ábra. A z  ú j H p 2 alapú molibdénoldó és -visszanyerő eljárás 
folyamatábrája

nyerő tech no lóg ia  fajlagos beruházási és üzem eltetési 

költségei magasabbak a nagyobb kapacitású gyáraké

hoz viszonyítva.

A  H 20 2 alapú m olib d én o ld ó  és -visszanyerő eljárás 

egyszerű berendezéseket, kevés em beri m unkaerőt 

igényel, így a Mo-visszanyerés és szennyvízkezelés be

ruházási és m űködési költsége kis- és középkapacitá 

sok esetén  is alacsony, m ely kom penzálja  a H 20 2 ma

gasabb árát a H N 0 3-H2S 0 4 saveleggyel szem ben .

Az új eljárás ergonóm iai vonatkozásai sokkal ked

vezőbbek a hagyom ányos eljáráshoz viszonyítva. A 
H 20 2 az didási folyam atban olyan kis koncentráció 

ban van je le n , m int am it a kozm etikában használnak, 

így az esetleges testi szennyeződés ese tén  is veszélyte

len. Ráadásul hőm érsék lete 30 "C alatt van, szem ben  

a közel forrpontig is fe lm eleged ő  hagyom ányos save

leggyel.

A saveleggyel m űködő b erend ezések  közelében  

(annak ellen ére, hogy herm etikusan zártak és jó l szel

lőztetett h elyen  m űködnek) N O x-szag érezh ető  és je 

len léte ppm  szinten m érhető  is. E zért a sav-eleggyel 

m űködő b erend ezések et a spirálgyártás egyéb  műve

leteitől elkü lön ített helyen m űködtetik . Ezzel szem

ben  a H 20 2-alapú technológiában  környezet- és 

egészségkárosító gáznem ű m ellékterm ékek  nem  kép

ződnek.

Az új eljáráson alapuló első b eren d ezés 1992. óta 

m űködik Svédországban, a Lum a M etall (Kalmar) 

term elésében.
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K örnyezetvédelem  —  kihívás vagy segítség?

Széttekintés a hazai montániparban

SZENTIMREYNÉ HARRACH ORSOLYA

A környezetvédelem a magyar kohászat számá

ra egyre több új feladatot jelent. Bár kohásza

tunk és bányászatunk már a környezetvédelem  

divattá válása előtt is nyitott volt a témával 
szemben, a jelen gazdasági problém ák hátteré

ben a kohászat egyre nehezebben teljesíti a kör

nyezetvédelemmel kapcsolatos feladatokat.

„M inden em beri lén yn ek  jo g a  van az egészségét és jó 
lé té t biztosító körn yezetb en  é ln i”. [1]

A  környezetvédelem  n em  napjaink találmánya, 
am int ezt a tör tén elem  szám os em léke jó l  bizonyítja. 
A  harm adik század e lején  T ertullianus leírta, hogy az 
em berek  a fö ld  terhévé váltak: a nyersanyagok nem  
e legen d őek  és a term észet már n em  tud ellátni ben 
nünket. Cyprianus is panaszolta, h ogy  a földteke túl
telített és a világ tú ln ép esed ett [2] Magyarországon az 
1840 évi törvény IX. t. ez. A mezei rendőrségről 42. 
cikkelye k im ond ott környezetvédelm i előírást tartal
maz a kenderáz tatással kapcsolatban [3 ].

A környezet véd elm e anyagi áldozattal jár, de meg 
fe le lően  kezelve ered m én yek et is h ozhat. [4, 5, 6] A  
m eghozand ó áldozatokról sok vita folyik [7], és a fej
lett nyugati országok kormányai igyekeznek  kedvez
m ényekkel és pénzügyi támogatás form ájában is e lő 
m ozdítani a k örnyezetvédelem  ügyét. N álunk inkább 
a negatív ösztönzés dívik, és m ég m in d ig  nincs kör
nyezetvédelm i törvényünk.

A  m e g tee n d ő  in tézk ed ések  összeségéről közel azo
nosak a vélem ények  [8, 9 ] , a m egvalósítás sorrendjé
ről és a felelősökről annál inkább m egoszlanak a véle 
m énynek.

H azánkban is inkább viták folynak a környezetvé
delem ről, m ég  h ozzá k ü lön féle  párosításban, gazda
ság és környezetvédők, gazdaság és hatóságok , hatósá

gi cikk 1994 januárjában érkezett szerkesztőségünkbe, néhány ki
egészítést a legutóbbi történelm i események hátterében a lektor 
hajtott végre

Szentim reyné Harrach O rso lya oki. geológus 1980-ban szerez
te meg oklevelét az  ELTE Természettudományi Karán. 1991 ja 
nuárjáig telepi geológusként dolgozott a Bauxitkutató Vállalatnál, 
ahonnan a karcsúsítás jegyében bocsátották el. 1992-ban a Bu
dapesti Közgazdasági Egyetemen idegenforgalm i szakközgaz
dász diplomát szerzett. 1993 májusától a Cél-Iránytű Informatikai 
Bt.-nél dolgozik Érdeklődési területei a kohászat gazdasági és 
környezetvédelm i kérdései, a  nyersanyagkutatás és tűzálló anya
gok. Cikkei je lentek meg a BKL Kohászat és a M agyar Alumínium
c. lapokban. A M agyarhoni Földtani Társulat tagja.

gok és környezetvédők, végül környezetvédők  és kör
nyezetvédők között.

Összefogás h e ly e tt a hivatalból ille ték es  hatóság, 
m ég a legutóbbi idők ig  is bizalmatlan v o lt a lakosság
gal és az ö n z e t le n  lelkesedésből környezetvédőkké 
vált polgárokkal szem ben  (pl. a környezetvédelm i mi
niszternek a parlam entben  e lh an gzo tt kijelentése, 
hogy csak szakem berekkel tárgyal, a  Kiskunsági Ter
mészetvédelmi Park tűzesetével kapcsolatban  elren
d elt hírzárlat stb .), bár már m utatkozik  javulás e té
ren (Gyurkó m in iszter  úr személyes b eszám olója  a Ví
ziváros K olpingcsalád tagjainak 1993 ok tób erében , és 
a Zöld Kereszt E gyesü let m egalakítása a  korm ány tá
vozása elő tt).

Hazánkban egyre erősebb a környezeti tudat bár a 
„tiszta tech n o lóg iák ” m eghonosítása m é g  m a is prob
lematikus [1 0 ]. Kár, hogy a K örnyezetvédelm i és Te
rületfejlesztési M inisztérium  szem szögéb ő l a megte
en d ő  intézkedésekre vonatkozó javaslatok szinte kizá
rólag restrikciókat, kirovandó k örnyezetvédelm i ter
mékdíjat és b írságolásokat tartalmaznak. Az Ipari és 
Kereskedelmi M inisztérium  ezzel sze m b en  az állami
gazgatási fe lad atok  felsorolásában m ár a pozitív ösz
tönzést (preferenciák, állami tám ogatás,) részesíti 
előnyben, bár itt is fellelhető a term ékdíj, öko-adó 
stb.gondolata [1 1 ]

A környezetvédők egyik legkedveltebb  vadászterü
le te  a kohászat, a vegy- és az energ ia ipar. Valóban 
ezekben az iparágakban, részben az objektív körül
m ények (nagy anyagm ennyiségek k eze lé se , természe
ti források felhasználása stb.), részben az elm últ évek 
helytelen gazdaságpolitikája miatt (e o c é n  program, 
olefin  program, m ennyiségi term elési szem lélet, me- 
galom ánia stb.) je len tő sen  felgyűltek a környezeti 
gondok.

Növeli a p rob lém át az is, hogy b izon yos technoló 
giákat, hu lladékokat m ég néhány éve  sem  tartottak 
veszélyesnek az iparilag fejlett Nyugat-Európában  
sem , míg je le n le g  már tűzzel-vassal h arco lu n k  elle
nük, ilyen term ék pl. az „eternit” és h u llad ék a  [12].

A  környezeti problém ák m ego ld ásáh oz azonban 
egyedül sem az államigazgatás sem  p e d ig  a gazdaság 
vagy a lakosság igyekezete és munkája n e m  elegendő. 
J ó  egyetértésben végzett, tárgyilagos légk örb en  folyó 
kitartó tevékenység szükséges, akár a fo lyam at vége —  
a hulladékkezelés — , akár az eleje —  a term észeti for
rások felhasználása —  felől közelítjük m e g  a kérdést.

Érdemes le n n e  rögzíteni és abban álta lános megál
lapodásra jutn i, h o g y  Magyarországon m agyar mun
kaerőnek, magyar energiával kell m agyar term ékeket
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előállítani, ezért kell a kohászat. Szükség van a vasko
hászatra, de a könnyű- és színesfém kohászatra ( és a 
vegyiparra) is. A  nevezett iparágak észszerű volum ene 
azonban már m éltán képezheti vita  tárgyát. A kérdést 
1988-ban a világbanki szerkezetátalakítási program  
keretében vizsgálta a S candiconsu lt svéd vég. Ennek  
javaslataiból egyesek m ég m a —  a hazánkban dúló  
szerkezetváltás időszakában —  is m egszívlelendők és 
használhatók [13].

A kohászat vállalatai a látszat é s  az őket mostaná
ban ért vádak ellenére már a környezetvédő mozga
lom  népszerűvé válása elő tt is k om olyan  vették a té 
mát. így a Magyar A lum ínium ipari Trösztnek is vo lt 
környezetvédelm i programja [1 4 ] , és a Bányászati K o 
hászati L apok is rendszeresen foglalkoztak környezet
védelmi kérdésekkel, bizonyítva, h o g y  szakembereink 
számára n em  volt idegen a környezetvédelem  eszm é 
je  [15— 26]. A  megvalósítás lassúságát anyagiak hiá 
nya okozta.

Igaz, hogy hazánkban m ég  1977-ben  is akadt aka
démikus, aki a környezet e lszen n yeződ ését a tőkés in 
tegráció egyik sajátosságaként je lle m e z te  [27]

A kohászat (és általában az ipar) környezetvédelmi 
gondjainak kezelése a következő  főbb csoportokba 
sorolható (term észetesen m ás csoportosítás is elkép 
zelhető) :
—  Term észeti kincseink gazdaságos használata
—  Anyagtakarékos tech nológ iák  é s  gyártmányok be 

vezetése
—  H ulladékok, depóniák fe ld o lgozása , visszakeringte- 

tés
—  H ulladékm entes (vagy lega láb b  kevés hulladékot 

eredm ényező termelés
—  Zárt körfolyamatok, hulladékvissszakeringtetés
—  Energiatakarékos tech n o lóg iák  bevezetése (bele 

értve a gazdaságos en erg ia term elést és a racionális 
tarifák bevezetését)

—  Környezetszennyezés (levegő , víz, talaj) csökkenté 
se m eglévő  berendezéseken  (= „veszélyes tech no 
lógiák” ártalmatlanítása)

—  Bekövetkezett környezeti k árok  felszámolása, re- 
kultiválás

—  Az anyag- és energiaigényes term ékek  importja
—  Tárgyszerű informálás, cé lra törő  oktatás (HAF  

Gyöngyösoroszi, M eta lloch em ia  ügy, E-magyaror- 
szági higanyszennyezés)
Az előbbi pontokból a h elyh ián y  miatt a teljesség  

igénye nélkül em elek ki egyeseket:

Term észeti kincseink  
gazdaságos használata

Hazánk a trianoni békével elvesztette terü letének  
66%-át és ásványi k incseinek  98% -át [28]. M égsem  
m ondhatjuk hogy nyersanyagban szegény ország va
gyunk [29, 30, 31].

Kohászati alapanyaink k özü l a bauxit a leg je len tő 
sebb vagyonunk. Erről az ércrő l és feldolgozásának  
környezetvédelm i vonatkozásairól rengeteg vita volt a 
szaksajtóban és főképpen a töm egkom m unikációs

m édium okban. A  v itát sajnos m ego ld otta  a történe
lem . Minimálisra szű k ített alum ínium kohászatunk és 
a FÁK államok csö k k en t tim földigénye je le n tő s  vissza
fejlesztést, szinte te ljes leállítást ok ozott bauxitbányá
szatunkban, timföldgyártásunkban. íg y  ezen  iparág 
környezetszennyező hatása technológ ia i intézkedés 
n élkü l is az e lőző  évek  tört részére csökkent. Bauxit- 
kincsünk észszerű hasznosítása a több  m in t egyhar- 
madára csökkentett magyar timföldgyártásra való te
k intettel különös je len tő ség ű .

Környezetvédelm i érdekesség, h ogy  a  környezetvé
d ő  lobby részéről so k a t szidott, a bauxitbányászkodás
sal kapcsolatos karsztvízkiem elésre m o st a V elencei tó 
m egm entése ér d e k é b e n  ismét szükség van, éppen a 
környezet védelm e okán. 1995-ig a Császárvíz alsó fo 
lyásának felhasználásával 12— 13 m illió  köbm éter vi
z e t  próbálnak a tó b a  szivattyúzni [3 2 ], sajnos nem  ki
e lég ítő  eredm énnyel, m ert a tó vízszintje 1993. szep
tem ber 16-ig a tervezett 700— 700 m m  h elyett csak 50 
mm-rel nőtt [33 ]. Korábban a Gaja p atak  vízét akar
ták erre felhasználni, melynek h ozam a  azonban „a 
bányászat visszafejlesztése miatt n agyon  csökkent” 
[34 ]. Az eredm ényt m ég  1992-ben egyik  ismert aka
démikusunk n em  tartott eredm ényes m egoldásnak. 
Az 1993.augusztusi Velencei-tavi —  ox igén h ián y  miat
ti —  halpusztulás bizonyította ezt [3 5 ] . (A rendszeres 
vízpótlás azonban m eghozta  e r e d m é n y é t , a Velencei 
tó  ismét elérte az 1 ,50  m-es szintet, am i azonban a víz
pótlásnak a p én zh ián y  miatt jú n iu sb an  történt leállí
tása miatt újból veszélyes süllyedésnek ind u lt. L ekt)

Csekély vasérckészletünk rudabányai előfordulásá 
ról többször (k ü lö n ö sen  a hetvenes évek b en ) vitatko
zo tt a szakmai közvélem ény [36, 37 , 3 8 ]. Jelenlegi 
helyzetünkben erre  a  készletre ta lán  inkább csak 
m int tartalékra szám íthatunk.

Mangánérc k észletünknél az o x id o s  érctípus fel
dolgozása m elle tt érdem es lenne m egvizsgáln i, hogy  
a hidrom etallurgiai ú to n  fe ldolgozható  [39] karboná
tos típus hasznosítása a jelenlegi energiaárak  és az im 
portból b eszerezh ető  m angánötvözetek  ára m ellett 
mennyire gazdaságos [40— 43]. Az úrkúti bánya bezá
rása nemcsak m unkahelyek  m egszűnésével, de je len 
tős utólagos k ö ltségek k el is jár Г44, 4 5 ] .  Ez egyébként 
m inden bányabezárással kapcsolatban fennáll, és ezt 
a tényt a bányabezárások m ellett kardoskodó „szak
em berek” elfelejtik .

A recski ércvagyon  hasznosításának m ég m indig  
függőben lévő k érd ése  ugyancsak v e t fe l környezetvé
delm i problém ákat, de a várhatóan kiterm elhető fé 
m ek miatt érd em es volna az ügyben véglegesen  d ön 
teni (1. táblázat) [4 6 ] .

Kevés sző esik  a „lábunk alatt h e v e r ő ” értékekről 
(dolomit, m észkő kvarchomok stb .). D olom itból több  
m int 130 Mt m ű re való készletünk van , 1 Mt körüli 
éves termelés e se téb en . M észkőkiterm elésünk évi 10- 
15 Mt. A k iterm elt kőzetek nagy része csak kis hozzáa
dott értékkel k erü l a fogyasztóhoz. Az égetett m ész 
kohászati gázok és erőművi füstgázok kén-dioxid tar
talmának csök k en téséb en  je len tős szerep et játszhat
na. Célszerű vo ln a  m ég  a speciális vakolatok, mikro-
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1.táblázat

A recsk i é rc v a g y o n  (e se tle g e s )  fe ld o lg o zása  e se té n  
n y e rh e tő  te rm ék ek

ércfeldolgozás 2,5 Mt/év 5,0 Mt/év
kátéd réz 30 kt 50 kt
anódiszap-fémek:

arany 300-500 kg 600-900 kg
ezüst 2800 kg 5500 kg
szelén 4700 kg 9000 kg

Pt-témek 1100 kg 2000 kg
szállóporok féméi: 

horgany stb. 18001 3500 t
kénsav 92%-os töménységű 140 kt 240 kt
molibdén sztnpor Mo tart. 2501 500 t
magnetit 10 kt 30 kt
pirít 250 kt 500 kt

őrlem ények és egyéb drága m észkő- és dolom italapú  
term ékek im portja h elyett m ego ld an i a hazai „nem e
sítést”.

N incs e lég g é  kihasználva egyik olyan nyersanya
gunk, am elyből éveken át je le n tő s  magyar exp ort 
volt: a fehérvárcsurgói kvarchom ok. Ez a termék m ár
1979-ben 424  M  USD-t h ozo tt a nem zetgazdaságnak. 
A  bővítés utáni term elés (550  k t/é v )  m ellett 50 k t /é v  
flotációs hab k eletkezett [4 7 ]. Ez a —  hom okdúsítás 
m ellékterm ékeként k eletk ező  —  m e d d ő  magnetitet, 
rutílt, ilm en itet, cirkont, ritkafém- és ritka földfém  ás
ványokat tartalmaz [48 ]. Sajnos e n n ek  a m eddőnek  
k ülönböző frakcióit a keletkezés után ism ét összeke
verve tárolják. Szétválasztása azonban fizikai m ódsze 
rekkel (káros em issziók n élkü l) m egvalósítható. Ily 
m ód on  a tech n o lóg ia  k ielégíti a korszerű környezet- 
véd elem  kívánalmait. (A fehérvárcsurgói ásványva
gyon érdekessége, hogy azt több éven  át az alatta lévő  
bauxittal együtt term elték  ki [49 ]) A  homoktisztítás 
m edd őjének  feldolgozására több találmány és szakiro
dalm i utalás ism eretes [50 ].

Titánásványként többször szóba került a Szarvaskő 
környéki k őzetek  wehrlit-jének feldolgozása  [51].

A bányászkodás fő környezeti ártalmai tehát a kül
színi fejtések és hányok táji je lle g e t rontó hatása, 
amik rekultivációval szüntetendők  m eg . Érdemes en 
nek  során m egem líten i, hogy  több bányatársaság a lé 
tesítm ények terü letét k eze lő  gazdasági szervezetnek 
(állami gazdaságnak, M GTSZ-nek) előre , illetve folya
m atosan kifizette a rekultiválás költségeit. A munkák 
azonban vagy részben vagy teljesen  elmaradtak. A fel
oszló  szövetkezetektől, vagy a b elő lü k  lett társaságok
tól és kivált m agángazdáktól már n em  leh et elvárni az 
elm aradt rekultivációs tevékenység elvégzését, m égis  
sürgősen p ó to ln i kell ezek et a m unkákat. Forrásként 
m eg kell k ísérelni külföldi alapok bevonását. Megvizs
gá landó az is, h ogy m ely felhagyott külfejtések hasz
nálhatók fel hullad ék depón iának  a talajvíz veszélyez
tetése nélkül.

Környezeti ártalom le h e t egyes bányavizek 
szennyező hatása (Pl. G yöngyösoroszi-R ecsk). Ezen  
ártalmak m egszüntetése nagyon drága és nehéz, sőt 
m ostani ism ereteink szerint ese ten k én t megoldhatat
lan.

Itt a PHARE alap pénzügyi és szakmai segítsége je 
len th et esed eg  m egoldást.

Hulladékfeldolgozás, deponiák 
hasznosítása, visszakéri ngtetés

Nyersanyagban szegény országok legkézenfekvőbb  
nyersanyagai az ipari és lakossági hulladékok. Ércelő
készítő, dúsító és kohósító ipari ü zem ein k  aránylag 
kevés hazai h u llad ék ot dolgoztak fe l. T öbb  ipari hul
ladék esetében  egyszerűbb volt az exp ort.

M egem lítendő a szénbányák m eddőhányóinak  fel
dolgozására alapított, és sok év en  át eredményesen  
működő H ald ex  vállalat, bár ez elsősorb an  lengyelor
szági hányok hasznosításával fog la lk ozo tt (hiszen az 
ottani hányok széntartalm áénak fűtőértéke olyan 
nagy volt, hogy  m egérte  a dúsítási költségeket.

A vas és acél visszakeringtetése nagy múltra tekint 
vissza és országosan m egszervezett folyamat. A köz
ponti irányítású gazdaságban a begyű jtött és a terme
lésbe csak nagy késedelem m el visszavitt vashulladák 
nem  jelentett g o n d o t. A szabad piacgazdaságban és a 
vaskohászat bizonytalan helyzetében  azonban erősen 
visszaesett a vashulladékok begyűjtése. Ez értékek el
vesztésével és a környezetszennyezés növelésével jár. 
A hatékony m ego ld ás egyenlőre n e m  látszik, mert a 
külföldi acé lk oh ók  vashulladékigénye is visszaesett..

A színes- és könnyűfém hulladék  visszakeringetése 
m ind az ipari h u llad ék  mind p e d ig  a lakossági hulla
dék szem pontjából erősen fe lkarolt tevékenység, ami
ben  sajnos a b ű n ö zés  is jelentőssé vált.

A réz ese téb en  a visszakeringtetéssel az elsődleges 
réz előállításához szükséges (a k iin d u ló  érctől függő) 
92-127 GJ/t en erg ia  80-92%-a m egtakarítható [52]. 
N ém etországban a termelt réz 40% -a visszakeringe
tett anyag. H azánk  nem  éri el ez t az értéket, bár a 
visszakeringetés korszerűsítésére történ tek  lépések 
[53], amelyek során  298 M Ft b eru h ázás 4,9 év alatt 
megtérült. A  visszakeringetés további javításával a réz 
visszahódíthat az alum ínium tól alkalm azási területe
ket.

Az alum ínium  visszakeringetése a réznél is gazda
ságosabb. Az ipari (ún. steril) h u lla d ék o k  visszakerin
getése m ego ld ott [54]. A steril h u lla d ék  kiváló ex
portcikk volt, am elynek  kiszállítását a hivatalos szer
vek számos in tézk ed ése (exporttila lom , bejelentési 
kötelezettség stb .) sem tudta m egakadályozni. A 
visszaolvasztást egy  időre visszavetette egyik könnyű
fémmüvünk o lvasztókem encéjében  bekövetkezett 
régebben b ekövetkezett robbanás. A z akkori gyárve
zetőség egyszerűbb megoldásnak tartotta a hulladék
olvasztás leállítását, mint m e g fe le lő  intézkedések 
megtételét, h ogy  csak száraz h u llad ék  kerülhessen be
adagolásra a k em en céb e. A hulladékexportnál sajnos 
előfordult, hogy  fogadó vám hatóság vette észre, hogy 
az alum ínium hulladék, nem is vo lt annak  minősíthe- 
tő, és a fém im portra kivetették a 6%  vám ot [55]. Az 
alum ínium fólia gyártásának h u llad ék át 1985 óta dol
gozza fel a K őbányai K önnyűfém m ű kiváló exportter
mékké, alum íniumpasztává [56].

Kevésbé egyértelm ű  a helyzet a k em en ce- és kohó
salakokkal. Az alum ínium salakok feldolgozására több 
eljárás létezik: a kicsurgató, a száraz és az ún. nedves
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eljárások. A  kicsurgatást [57] é s  a száraz (pl. 
Reynolds) eljárást hazánkban is alkalm azzák [58]. Ér
dekes m ego ld ás a Pechiney által a ján lott COMPAL 
rendszer, am ely  a hagyományos kicsurgatásos mód
szer továbbfejlesztése, ugyanis a m e le g  salakot össze
préselve hajtják ki belőle a fém alu m ín iu m ot, és 70- 
80%-os fém kihozatalt ígér [59 ].

Száraz eljárás az osztrák W aagner-B iro által kínált 
ÁROS eljárás is, melynél a sa lakolvadék  lehűtése oxi
génszegény légkörben történik, u tá n a  a hagyományos 
száraz eljárás műveleti lépcsőit alkalm azzák [60, 61]. 
A nedves eljárásokban a fém tartalom  (kb. 5%) leszitá- 
lása után kioldják, majd kristályosítják a vízoldható só 
kat (60% ), az oldhatatlan részb ő l(35% ) különválaszt
ják a tim fö ld et [62]. Az eljárás h átrán ya  a környezet
szennyező gázok  (H2, CH4, N H 3, P H 3, H 2S) keletke
zése, am elyeket külön tisztítórendszerekben  kell levá
lasztani.

A H u n galu  Rt. több ü zem éb en  fo ly t és folyik salak
feldolgozás, Inotán pl. 1984-ben v ezették  be a salak
fe ldolgozást [63]. Ennek e llen ére  a korábbi években 
m indig volt alumíniumsalak e x p o r t  is (kb 5000 t/év ). 
Jelen leg  a tatabányai Metalko száraz módszerrel fog 
lalkozik alum íniumsalak h u lla d ék m en tes  feldolgozá
sával. A salakból az alum ínium  k in yerése  után vissza
maradó oxidok at kohászati fed ő só v á  alakítva értékesí
tik.

Mostani gazdasági h elyzetün k ben  a m ég megma
radt alum ínium ipar bizonyára jo b b a n  m egbecsüli ezt 
a nyersanyagforrást.

A timföldgyártás m ellék term ék ein ek  hasznosításá
ra m ind idehaza, mind ped ig  k ü lfö ld ö n  sok erőfeszí
tés történt és történik. A S zovjetu n iób an  kiterjedt kí
sérletek és tervezések folytak a vörösiszapnak a vasko
hászatban történő hasznosítására. E lképzelés szerint 1 
Mt vörösiszapból 300 kt öntöttvas, 1 0 0  kt további tim
föld, 20 t marónátron és több m in t  6 0 0  kt porüandce- 
m ent lett volna termelhető [6 4 ] . A  papíron  elképzelt 
m egoldás a gazdaságtalanság m ia tt n e m  valósulhatott 
m eg. A  je le n le g i timföld-, a lu m ín iu m , vas- és energia 
árak m iatt p ed ig  egyenlőre n in cs  is  kilátás a megvaló
sulásra.

A  kohászati hulladék er ed m én y es  feldolgozásának  
egyik hazai példája a tim földgyártás egy másik mellék- 
term ékének, a „vanádiumkristálynak” a feldolgozása 
vanádium -pentoxiddá és am m on-vanadáttá [65, 66], 
és felhasználása a hazai ferrovanádium gyártásban  
[67]. A  Magyaróvári T im földgyárban kidolgozott eljá
rásra 200 t / é v  kapacitású ü zem  é p ü lt , amely sohasem  
volt igazán kihasználva, majd a fe ltárás során történt 
ún. dorr-sori vörösiszap-m eszezés következtében el
vesztette alapanyagbázisát. A  m e sz e z é s  következtében 
ugyanis a vanádiumtartalom az iszap pal a hányóra tá
vozott, és hazánk egyik értékes segédan yaga  ismét ha
szontalan hulladékká vált.

A m agyar bauxitok gallium tartalm át —  amely a 
tim földben  káros szennyező —  a gyártás során a tim
földgyártás körfolyamati lúgjából az Ajkai Timföld 
gyár és A lum ínium kohó vonta ki és  dolgozta fel köze
pes tisztaságú (4N és 5N ) term ék k é  a körfolyamat 
lúgjából [68, 69, 70]. Voltak tervek  a galliumgyártó

kapacitás bővítésére, az eljárás korszerűsítésére és új 
kapacitás kiépítésére az Almásfüzitői Tim földgyárban  
[7 1 , 72 ]. Ezeknek a terveknek a m egvalósítása  azon
b an  az időközben bekövetkezett gazdasági szerkezet- 
váltás miatt elmaradt. Sajnos je len leg  a gallium gyártás 
átm en etileg  szünetel.

Erőművek pernyéjét és röphamuját tö b b  magyar- 
országi erőmű hasznosítja cem ent pótlására útépítési 
adalékként. Ezzel sikerü l m eghosszabbítani a salakhá- 
n yók  élettartamát. A  keletkező pernyét azon n al és fo 
lyam atosan a felhasználás helyére szállítják.

Eredm ényes lé p ések e t tett a vaskohászat salak mel
lék term ék  hasznosítására az Ózdi K ohászati Üzemek, 
a h o l a fémtartalmú salakból m ég k ivon ták  a vissza
n yerh ető  Fe tartalmat, az aprított vagy gran u lá lt sala
k o t  ped ig betonelem gyártásra, és ú tép ítőanyagként 
használták fel [73 ]. A z ÓKÜ esetleges leállításával, 
vagy termelés visszafogásával fe lteh etően  abbamarad 
ez  a tevékenység.

Vaskohászati salakjaink a k eletkezésükhöz közeli 
térségb en  útépítő anyagként használhatók, de történ 
tek  külföldön k ísérletek  cementgyári adalékanyag
k é n t  történő felhasználásukra is.

A  színesfém tartalm ú fémkohászati salakok flotá- 
c ió s  dúsításával is e lvesző  értékeket le h e t  m egm ente 
n i [74 ]. A hazai ötvözetgyári salakok feldolgozása  
problem atikus, m ert keletkezésük h e ly é n  nem  tör
té n t  m eg szelektív tárolásuk. így a k ü lö n fé le  alkotók 
szeparálása drágább, m in t am ennyibe az értékes ötvö 
zetm aradékok im portja kerülne.

Sok és sokféle lakossági hulladékunk egyik legin 
kább vitatott k épviselője M agyarországon és külföl
d ö n  is az ólom akkum ulátor [75]. F eld o lgozása  1911- 
tő l a második v ilágháború  utáni évek b en  a Metallo- 
ch em ia  nagytétényi te lep én  történt p rim itív  körülmé
n yek  között, nagy környezetszennyezést okozva, Ké
ső b b  a KGST együttm űködés keretében , sok  éven át a 
n éh a i NDK-ban aránylag kedvező áro n , bérm unká
b a n  folyt az újrafeldolgozás. K özben m egszűnt az 
N D K , a kapitalizmus fe lé  tájolódó, és kettéváló Cseh
szlovákia nem  e n g e d i át területén a hulladékólom - 
szállítmányokat. M eg  kell tehát o ldani a  hazai feldol
g o z á s t  Sajnos a lakosságot a rossz p é ld a , a Metallo- 
ch em ia  néhai nagytétényi ó lom feldolgozásának ma is 
h a tó  következm ényei teljesen az ó lo m h u lla d ék  feldol
gozása  ellen fordították.

Sajnálattal kell m egállapítani, h ogy  a M etalloche- 
m ia  ügyben 1990-ben  az illetékes h a tó sá g o k  —  talán 
a közhangulat m egnyerése  érdekében —  n em  hoztak 
objektív döntést [7 6 ] . A tervezett te lep h ely , Gyön- 
gyösoroszi lakosságát n em  sikerült m eggyőzn i arról, 
h o g y  a modern tech n o ló g ia  sem a k örnyezetre , sem a 
munkásokra n em  veszélyes [77]. T alán  az is lehet az 
érteüenség  oka, h o g y  a magyar ille ték esek  szűk olva
sóréteget elérő lap b an  közölték m e g g y ő ző  érveiket 
[7 8 ] , és nem tájékoztatták k ellőképp en  a  lakosságot 
Gyöngyösoroszi m ásik  problém ájának a savas bánya
víz tisztításának k érd ésérő l sem [79]. S ajn os a techno 
ló g iá t nyújtó külföld i cég  is elsősorban a beruházóra 
„bízta” a lakosság m eggyőzését, és m é g  a BKL Kohá
szat által felkínált leh ető ség et sem  fo gad ta  el, hogy vi
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taindító cikket közöljön  a lapban  [80]. Pedig ma már 
több korszerű ó lom feldolgozási technológ ia  létezik  
[81, 82]. N em  vezetett eredm ényre az üzem nek Ózd- 
ra való te lep ítésével kapcsolatos próbálkozás sem  
[83]. E setleges kezdem ényezésekkel szem ben a szél
sőséges környezetvédők m ereven elzárkóznak [84].

A je len  írás m egszerkesztése idején  közölte Gynrkó 
János környezetvédelm i és területfejlesztési m iniszter 
a parlam entben , bogy G yöngyösoroszi ügyében h o 
zott bírói d ö n té s  alapján a m unka folytatódhat, d e  el
képzelhető m á s  helyen  történő elhelyezés is. A  gyűj
tésre és 2 5 .0 0 0  t akkuhulladék Szlovéniába történő  
exportálására n ég y  magyar vállalat kapott megbízást, 
d e a kiszállítás a szlovének problém ái miatt akadozik. 
A hazai fe ld o lgozás ügye ped ig  tovább húzódik. „Amit 
leh et m egtesszük” —  m ondta a m iniszter [85 ].

Külön tech n o lóg iák  foglalkoznak az akkum uláto 
rokból e lk ü lö n ített iszap feldolgozásával [86].

Az ó lom akkum ulátor feldolgozása az USA-ban is 
sok gondot o k o z . Ezért az A kkum ulátor Visszakerin- 
getők  Szövetsége (Association o f  Rattery Recyclers = 
ASR) javasolta, h ogy  szülessék korm ányrendelet az 
ólom akkum ulátorok  legkisebb m ásodlagos fémtartal
mának m eghatározására, új akkum ulátorok importjá 
nak korlátozására, és az akkum ulátorfeldolgozás h ató 
sági védelm ére [8 7 ] . A feldolgozók  rájöttek, hogy  az 
akkumulátor visszakeringetés pirom etallurgiai részét, 
am i a legtöbb környezeti ártalmat okozza a legkisebb 
re kell leszűk íten i. Állítólag ezt oldja m eg az E ngitec  
Im pianti CX-EW  eljárása, m elynek feltalálói azt ígérik  
hogy  1 t h asznált akkum ulátorból szennyvízkibocsátás 
és kén-dioxid em issz ió  nélkül 507 kg ólm ot, 52 kg ve
szélytelen m aradékot, 70 kg p o lip rop ilén t és 250 kg 
35%-os kén savold atot tudnak kinyerni.

Érdekes je le n s é g , hogy az U SA  K örnyezetvédelm i 
Hatósága, az E P A  sem  ítéli m eg  kedvezően  a használt 
akkum ulátorok visszakeringetését. A  je len leg i 85%-os 
hatásfokkal tö r té n ő  visszanyerés m elle tt a visszakerin 
getés  nem  gazdaságos. Az EPA elem zése szerint a la
kossági hulladékhányóra k idobott akkum ulátorokból 
kiszivárgó sav n e m  okoz je len tő s  kárt környezetben  
élők  vérképére. A  növekvő akkum ulátor visszaforga
tás nem  javítja lényegesen  az e lsőd leges olvasztók 
vagy égetőm űvek  légszennyező hatását [88].

Nagy értéke m ia tt a lakossági hulladék  gyűjtőinek  
kedvelt fém é az alum ínium . R endkívül eredm ényes  
az alum ínium  eszközök, kábelek  stb. begyűjtése, 
ugyanakkor a zo n b a n  az alum ínium dobozok, -tubu
sok, —  spraypalackok, és -üvegzáró kupakok kérdése  
m egoldatlan  (ilyen  okból nálunk közel 2000 t, N é 
m etországban 1 0 0  kt alum ínium  vész kárba) [89].

A  m űanyaggal együtt keletkező alum ínium hulla 
d ék  fe ld o lgozásáh oz a kriogén eljárást ajánlják, de ez  
m egleh etősen  k ö ltséges, más javaslat szerint a feldara 
b o lt m ű an yag /a lu m ín iu m  h u llad ék ot cem en tégető  
kem encékbe adagolják, ahol a m űanyag fűtőanyag
kén t, az a lu m ín iu m  ped ig  a ce m en t alum ínium -oxid  
tartalmának p ótlására szolgál [90] .

1991-től az U SA -ban m egkezdték a lakossági alu
m ín ium fólia  h u lla d ék  begyűjtését, m ert feldolgozása  
ugyanúgy m e g o ld h a tó  m int az a lud ob ozok é [91].

Gyorsan növekvő, nagyrészt lakossági hulladék lesz 
a kiselejtezett szám ítógép ek  anyaga is. E hulladék fel
dolgozása ma m é g  inkább költség m in t  bevétel. A ter
m inálok anyagának 92%-a, a PC-к 95% -a, a billentyű
z e t 100%-a visszakeringethető. F eld o lgozh ató  anya
gok: vas és fém , m űanyagok, vezető lap ok  nehéz- és 
nem esfém ei, üveg [9 2 ] . Ezt h u lladékot hazánkban tu
dom ásom  szerint m é g  részlegesen sem  dolgozzák fel. 
TV-készülékek n eh éz- és nem esfém tartalm át egy idő 
b en  a M etalloglobus vállalatnál visszanyerték.

Fontos nyersanyagforrás lehet a szakm ai és hobby- 
fényképezés. A kórházak elfekvő röntgenfilm jei, a ki
d ob o tt fényképek, a kanálisba ö n tö tt rögzítőoldatok  
alapanyagforrások leh etn ek  ezüst visszanyerésére. Ha 
a MÉH (vagy m ás vállalat) m ég fogla lkozik  az ezüst 
visszanyerésével, n agyob b  hírverést érd em eln e  a hul
ladékok begyűjtése.

Az elm últ évtizedekben  —  m int m in d e n ü tt a világ
ban  —  hazánkban is egyre inkább e lő térb e  került a 
nem esfém tartalm ú hulladékok hasznosítása. Az ipari 
hulladékok feldolgozása, a n em esfém ek  kinyerése —  
hazai lehetőségek  hiányában —  általában nyugat
európai cégeknél tör tén t és történik napjainkban is 
[9 3 ].

A magyar fém kohászat szakem berei m ár évtizedek
kel korábban foglalkoztak a nem esfém tartalom  vissza
nyerésével hu lladékokból (salakokból) [9 4 ].

A nem esfém hulladékok  feldolgozása talán megér
d em eln é  egy erre irányuló m agánkezdem ényezés tá
mogatását.

Meglévő depóniák feldolgozása

Felhagyott bányáink m eddőhányói, a vaskohászat és 
ötvözetgyártás salakdepóniái és a tim földgyárak vörös
iszap hányói a m agyar montánipar legnagyobb  terje
d elm ű  környezetszennyezői, de p o ten ciá lis  nyersa
nyagforrásai is.

A  bányam eddő feldolgozására a lap ított H aldex vál
lalat Lengyelországban és hazánkban je le n tő s  értéke
k et m entett meg. K érdés, hogy a je le n le g i nemzetközi 
szénárak és a fe ld o lgozás önköltsége alapján érde- 
m es-e a technológiát továbbra is használn i, vagy ez az 
eljárás is az ipartörténelem  részévé válik.

A timföldgyári vörösiszap hasznosítására első pró
bálkozások N ém etországban történtek [95 , 96], de a 
kérdéssel napjainkig is foglalkoznak. A  vörösiszap- 
hasznosítás és célszerű  tárolás terén hazánkban sok 
erőfeszítés történt, d e  gyakorlati ered m én y  nélkül 
[97— 106]. A tém a m egérd em eln e egy  k ü lön  össze
fog la ló  tanulmányt.

A  fejlett ipari országokban lelk iism eretesen  folyik 
az alum ínium  elek trolizáló  kádak és olvasztó kemen
cék  salakjainak és k e m e n c e  bélésanyagának feldolgo 
zása. M agyarországon a kádbontási h u llad ék ot és a 
kem encesalak nagyobb részét sokáig használták terü- 
letfeltöltésre ( a h atóságok  bűnös b eleegyezésével). A 
katódszén  feldolgozására a Magyaróvári T im föld  és 
M űkorundgyárban 1962-ben Bogárdi E nd re dolgo 
zo tt ki eljárást [1 0 7 ], am ely hasznosította a timföld- 
gyártásnál keletkező fluortartalmú „szódasót” is. (A 
sors különös fintora, h o g y  az alapszabadalom ban leírt
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katódszénhasznosításra sohasem  került sor). A  
M OTIM műkriolitüzem e 1962.febr.26-tó l 1967 októ 
ber 31-ig  összesen 4418 to m ű k rio lito t termelt, és fel
használta a keletmagyarországi vegyipar fluortartalmú 
hulladékait is [108]. Az ü zem et a tervezett bővítés he 
lyett 1967-ben  leállították, m ert a  Tisza-menti Vegyi
m űvek m egtagadta az addig átad ott hulladék további 
szállítását és saját kriolitgyártásra rendezkedett be 
(2500 t / é v  kapacitással). E bben  az id ő b en  állt elő az 
az érd ek es helyzet, hogy a M in era lim p ex  NSZK-ba, 
H olland iába, Ausztriába és a Svájcba exportálta a 
vegyipar műkriolitját, ugyanakkor kriolitot importált 
a m agyar alum íniumipar szám ára [1 0 9 ] .

A  m agyar elektrokohászat szén - és  grafitelektród- 
ja inak feldolgozása grafitterm ékekké és kisebb m ére 
tű grafitelektródákká (60 m m  á tm érő ig ) a Műszénter- 
m elő  vállalatnál történt. Sajnos e n n é l  a kapcsolatnál a 
szocialista  tervgazdaság irányítási rendszerében a hul
ladékot „term elő” vállalatok n e m  voltak érdekeltek a 
grafithulladék reciklálására, egyszerűbb  volt a drága 
im portgrafitot redukáló anyagként a színeskorund- 
gyártásban felhasználni.

Feldolgozásra vár a feh ércsu rgó i meddőhányó, 
am int azt az előbbiekben m ár em líte ttem .

Rekultiválás

M ivel hazánkban —  hason lóan  a világ más térségei
h ez —  a hulladékfeldolgozás te rén  fo lyó  erőfeszítések 
e llen ére  tovább nőnek a m ed d ő - ill. salakhányók, az 
ü zem elte tő  vállalatoknak fo lyam atosan  rekultiválniuk 
kell a term észettől ipari célra e lh ó d íto tt  területeket. 
Erre szép  külföldi példa a VÖ EST-A lpine leobeni 
m eddőhányójának növényekkel történ ő  beültetése. 
H azánkban szép eredm ényekkel d icsekedhet a kom- 
polti M ezőgazdasági Kutató In tézet, amely főképpen  
a bükkábrányi térségben ért e l  szép rekultivációs 
ered m én yek et [110]. N em  szabad azonban elhallgat
n un k  a magyar timföldipar e  té r e n  elért eddigi ered 
m én ye it sem . Az Almásfüzitői T im földgyár és a Ma
gyaróvári Timföld- és M űkorundgyár vörösiszap-táro- 
lójának fásítása látszik ered m én yesn ek . Utóbbi válla
latnál 1973-ban elkezdett k ísér letek n él több mint tíz 
fafajta bizonyult alkalmasnak a rekultivációhoz [111].

A  rekultiváció során során ér d e m es  olyan fafajtá
kat is telepíteni, amelyek gyorsan  nőnek  és ism ét 
hasznosíthatók. Ezen a téren  a brazíliai kohászat és az 
ország erdészeti hatóságai te ttek  je le n tő s  lépést. Nagy  
erdőtelep ítési programba k ezd tek , hogy a faszenet 
fe lhasználó  iparok je len tős fafelhasználását (2. táblá
zat) k ü lön féle  eukaliptuszfajták ültetésével ellensú 
lyozzák, illetve az így te lep ített erdőkkel biztosítsák a 
k ésőbbi évek faszénszükségletét [1 1 2 ] .

2. táblázat
A brazil k o h ásza t fa fe lh a sz n á lá sa  

(fa szén  form ájában) m illió m 3 fáb an  megadva

Gyártási ág 1989 1990 1991
Nagyolvasztók 11,7 8,4 7,8
Acélgyártás 21,3 18,6 14,9
Ferroötv.gyártás 4,1 3,1 3,0
Egyéb ágak 7,7 6,8 5,2

44,8 36,9 30,9

Szennyező folyadékok, 
gázok ártalm atlanítása

A z üzemek elfo lyó  szennyvizei m ég  az utóbbi években  
is sok gondot okoznak. Szép ered m én yt könyvelhet el 
az Országos Érc- és  Ásványbányák a gyöngyösoroszi 
bánya többlépcsős szennyvíztisztítási eljárása [113]

Ez elfolyások m egszüntetése terén  javulást je le n te 
n ek  majd a k ülfö ld i tőkével privatizált iparvállalataink 
környezetvédelm i intézkedései. íg y  pl. az Alcoa- 
K öfém  tervében szerepel a h en gersor p incéjének  szi
getelése az o lajem ulzió  elszivárgásának meggátlására  
[114].

A légszennyező emissziók csökkentési leh etőségei 
hazánkban és k ü lfö ld ön  egyaránt foglalkoztatják a 
szakem bereket [115— 118], de M agyarországon a 
gyakorlati em issziócsökkentés anyagiak híján m ind 
m áig hiányos. Itt az Európai K özösséghez való felzár
kózás határozottabb tetteket k övetel szavak helyett, 
bár igaz, hogy je le n le g i gazdasági helyzetünkben  a 
kohászat e lső d leg es  problémája a fennm aradás. Re
m élhető azonban, hogy a nyugati tőke beszállása a 
környezetvédelm i beruházásokban is m egnyilvánul.

Példák a  végrehajtó hatalom  
jó és rossz intézkedéseire hazánkban

A  hazai környezetvédelem  akadályát je len ették  a 
m egkésett vagy rossz kormányzati döntések ,in tézke 
dések is. A m ióta  hazánkban környezetvédelm i minisz 
ter van, az u to lsó  szakminiszter volt az első  olyan veze
tő, aki már a ze lő tt is foglalkozott környezetvédelm i 
kérdésekkel, és a feladatot n em  pártm egbízásként 
(vagy ju talom ként) kapta. A következőkben  válogatás 
nélkül sorolok fe l j ó  és rossz példákat, anélkül hogy  
ezzel ném ileg  je llem ezzem  az ille tő  hatóságok kör
nyezetvédelm i tevékenységét.
— A kormány szám ára Sajó András jogászprofesszor  

vezetésével többm illió  forintért 430  gép elt oldalt 
kitevő környezetvédelm i törvénytervezet készült 
1991-ben. A  tervezetből —  am it a Magyar Vegyipa- 
rosok Szövetsége is erősen m egbírált Szabó Iván 
akkori Ipari M iniszternek írt leveléb en  —  az átdol
gozás után sem  nyújtott be a korm ány a parla
m entnek törvényjavaslatot. (A törvénytervezetet na
gyobb szakm ai egyesületek, így  az OMBKE sem  
kapta m eg  hozzászólásra.Szerk.). (A környezetvé
delmi törvény az 1994-ben szolgálatba lép ő  kor
mányra m aradt. Lekt.)

—  ,A Salgótarjáni Ötvözetgyár m ajdnem  csődbe ju 
tott, m ert környezetvédő francia elektrofilterét a 
Pénzügym inisztérium  úgy adóztatta, m intha ter
m elő b eren d ezést vásároltak vo ln a” [119].

—  Az NGK m inisztere kifogásolta a Magyar N em zeti 
Bank árfolyampolitikáját, am i az export (ezen  be 
lül a kohászati export) leh ető ség e it rontja, m ire a 
MNB e ln ö k e  azzal válaszolt, h ogy  az árfolyam-poli
tika n em  alakítható a külkereskedelm i m iniszter 
elképzelései szerint [120].
A K örnyezetvédelem  nem csak pénzbe kerül, de 

m unkahelyeket is terem thet A  fejlett ipari országok
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3. táblázat

A k ö rn y ze tk o ck áza t—v iz sg á la t elvi fe lép íté se
1. Célok
— Az üzem veszélylehetőségei és környezetvédelmi gyenge pontjai

nak ismerete
— A környezettechnikai teendők időben történő felismerése
— A gazdaságilag elviselhetőés a környezetet nem rontó megoldások 

feltárása
Következmény:
— Biztonság az ellenőrző hatóság váratlan rendeletéivel szemben
— pozitív környezetvédelmi image kialakítása a munkatársakban és a 

nyilvánosságban

2. A folyamat lépései
— Helyszíni ténylelmérés
— összevetés a fennálló törevényekkel és rendeletekkel
— a  gyenge pontok kiértékelése
— a kömyzeti kockázat megítélése
Következmény:
— A megteendő intézkedések levezetése
— az eredmények dokumentálása és bemutatása

3. Eredmények
— Üzemi kömyzeti kataszter, üzemi veszélyforrások és gyenge pon

tok felmérése a  kömyzetvédelmi törvény szemponjából valamennyi 
üzemrészben é s  osztályon

— Intézkedési javaslat és prioritásjegyzék, javaslatok a lolyamatos 
kömyzetvédelem biztosítására a vállalatnál

Következmény:
— Kömyzetvédelmi checklista
— Eredményjelentés

annak tudatában, hogy hazánkat a hirtelen  rászakadt 
környezetvédelm i teen dők  anyagilag súlyosan érintik, 
több forrásból ajánlottak fel seg ítséget tám ogatás és 
kedvező h itelek  formájában. Ilyen segítség leh e t a 
PHARE program  m elynek magyarországi intézője az 
Ipari és K ereskedelm i M inisztérium  környezetvédel 
m i igazgatási osztálya. (A PHARE program ról a BKL 
Kohászat egyik korábbi számában rövid ism ertetés je 
le n t m eg) és h itelnyújtóként a Világbank, az Európai 
Fejlesztési és átalakítási Bank. A PH ARE program  ke
ze lő je az egyes általa érdekesnek vélt témákra tend e 
reket ír ki és ú n . közszolgálati szerződéseket köt a 
nyertes vállalatokkal, egyesületekkel, intézm ényekkel 
(M unkalehetőség  a feladatokat k ereső  tervező és ku
tató in tézetek n ek ). Egyik fe ltétel, h ogy a vállalkozó 
m aga is szálljon b e  anyagi áldozatvállalással a prog 
ram pont m egoldásába.

E tám ogatások igénybevételével m in den  kis és kö 
zépvállalatnak e l k e llen e  végezni a  köm yezetkocká- 
zat-vizsgálatot, m elyn ek  felépítését az 3. táblázat szem 
lélteti, m íg a környezetvédelm i e llen ő rző  lista (check  
üst) a 4. táblázatban látható [121].

N em  kevés fe lad a t vár az új kormányra, a parla
m entre és az önkorm ányzatokra.

A  Magyar k orm ány is aláírta, és a parlam ent ratifi
kálta „Az em beri jo g o k  nem zetközi törvényét”, mely 
n ek  12 cikkelye a  2. b. pontban előírja, hogy az Egyez
ségokm ányban részes államok által teen d ő  intézkedé 
seknek  ki kell terjedniük  „a k örnyezet és az ipar 
egészségügyének  m in d en  vonatkozásában történő  
megjavítására” [1 2 2 ] .

M int már korábban  em lítettem , m é g  m indig n incs  
sem  környezetvédelm i, vízgazdálkodási és bányatörvé
nyünk. A illetékes m iniszter is csupán  addig az elhatá 
rozásig jutott, h o g y  a környezetvédelm i és vízgazdál
kodási törvényt együ tt kell a parlam entnek  tárgyalnia

[123 ]. A m inden  tevékenységre kirótt Á FA  teljesen el
torzítja a szolgáltatások és termékek árait. A vállalko
zónak  adót kell fizetn ie , ha környezetvédelm i beruhá- 
zást végez, tehát igyekszik elkerülni az ilyen  kiadáso
kat. A kedvezm ények és tám ogatások megszerzése 
igen  sok adm inisztrációval jár. Az en erg iaárak  további 
em elése  — negatív ösztönzés —  n em  ellensúlyozza az 
energiam egtakarításra és/vagy környezetvédelem re  
ford ított p énzeszközöket. Még az EK -en b elü l is egyet
érten ek  abban, h ogy  a környezetvédelm i költségek 
n em  építhetők  be a kohászati te n n ék ek  árába, mert 
ezek  nem zetközi jegyzések  alapján vá ltozn ak  [124].

A hulladéktárolási előírások, környezetterhelési 
term ékdíj és b ün tetések  csak akkor h o zh atn ak  ered
m ényt, ha a hulladékfeldolgozás kutatási, fejlesztési és 
beruházási költségeit központilag is tám ogatják. Vo
natkozik ez k ü lö n ö sen  a ráfizetéssel feldolgozható  
hulladékokra.

Összefoglalás

C ikkem ben m egk íséreltem  rám utatni kohászatunk  
(és részben bányászatunk) környezetvédelm i gondjai
ra. A  rendelkezésem re álló korlátozott terjedelem  
n em  tette lehetővé, hogy  egyenlő m érték b en  térjek ki 
m in d en  kérdésre. Inkább ötleteket k ívántam  adni és 
arra rámutatni, h ogy  a BKL hasábjain m ilyen  sok, a 
k örn yezetvédelem m el összefüggő írás j e le n t  meg. Ez

4 .  táblázat

K öm yzetvéde lm i checklis ta
P r o b lé m a t e r ü le t V iz s g á la n d ó  p o n to k

1. Általános adatok
A  v á l la la t —  d o lg o z ó k  lé ts z á m a

—  g y á r tá s i  p ro g ra m

2. Fennálló előírások
A  fe lü g y e le t i  h a tó s á g —  k ö m y z e tv é d e le m  t e r é n

je le n le g i  e lő ír á s a i —  m u n k a v é d e le m  t e r é n

3. Termelés
L e v e g ő —  te r m e lő  b e r e n d e z é s e k

—  s z e l lő z ő  b e r e n d e z é s e k

—  d if fú z  fo rrá s o k

Z a j —  g é p e k ,  fo ly a m a to k

—  s z e l lő z ő  b e r e n d e z é s e k

—  ü z e m e n  b e lü li s z á l l í t á s

—  k ü ls ő  g é p e k

—  d if fú z  fo rrá s o k

H u l la d é k —  v e s z é ly e s  h u l la d é k o k

—  la k o s s á g i h u lla d é k  j e l l e g ű  ip a r i  h u lla d é k

—  g y á r tá s i  m a r a d é k a n y a g o k

—  g y ű jté s ,  e ls z á llítá s

V í z — -  k ö z v e te t t  e lv e z e t é s

—  k ö z v e t le n  e lv e z e t é s

—  ü z e m e n  b e lü li t is z t í tá s

—  ö s s z e g y ű jté s  e ls z á l l í t á s

T a l a j —  s z ig e te lé s

—  s z e n n y e z é s i  v e s z é ly

E n e r g ia —  e n e r g ia fa j ta

—  e n e r g ia h a s z n o s f tá s

M u n k a v é d e le m —  m u n k a h e ly i  g á z e ls z l v á s

—  t é r e ls z lv á s

—  s z e m é ly i  e ls z ív ó  b e r e n d e z é s

4. Tárolás
T a l a j —  s z ig e te lé s

—  fe lfo g ó  b e r e n d e z é s e k

L e v e g ő —  L e v e g ő e l lá tá s  é s  s z e l lő z é s

E g y ü t te s  t á r o lá s —  k ü lö n le g e s  e lő ír á s o k k a l  t á r o la n d ó  

a n y a g o k

—  k ü lö n le g e s  e lő ír á s o k  n é l k ü l  t á r o lh a tó  

a n y a g o k
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is egyik világos cáfolata annak, h o g y  a magyar bányá
szati és  kohászati szakem berek csak a mennyiségi ter
m e lést szem  előtt tartó szakbarbárok. A montánipar 
sajnos n em  tudta jó l „eladni” környezetvédelm i tevé
k en ységét a nyilvánosságnak.

H a  voltak is hibák és h ib ázok  a  környezetvédelem  
kérdéseiben , nem  ez a je lle m ző . A  környezet védel
m ét p ed ig  folytatnunk kell, szerén yen  csendben, de  
szü n et és lankadás nélkül.
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[41] M arais László: H a z a i vas- és m a n g á n é rc e k  k o h ásza ti fe ld o l 

gozásának  m ű szak i-gazdaság i k é rd é se i ,  BKL K o h ásza t 110 

(1977), l . o l d .
[42] Csutor Tivadar: M a g asab b  o x id fo k o z a tú  m a n g á n o x id o k  di- 

re k tre d u k c ió s  tu la jd o n sá g a i, B K L K o h ásza t 110 (1 9 7 7 ), 9. 

old.
[43] Csutor T iva d a r  —  Grega O szkár  H a z a i M a n g á n érc zsu g o rít-  

vány-gyártás ta p a sz ta la ta i, BK L K o h á sz a t 110 (1 9 7 7 ), 301. 

old.
[44] Szálát János: H a z a i m a n g á n é rc v a g y o n u n k  h a szn o sítá s i le 

h e tő ség e i, B K L  K o h ásza t 122. (1 9 8 9 ), 12. sz. 5 4 4 — 548. 

old.
[45] Bódi Dezső': H e tv e n ö t  éves az ú r k ú t i  m a n g á n érc b á n y ász a t, 

BKL K o h á sz a t 125. (1992) 7— 8. sz. 295— 299. o ld .

[46] Czeke Arisztid: A  recsk i é rcv ag y o n  a  m ai gazdaság i szem lé 

le tb en , B K L  K o h á sz a t 123. (1 9 9 0 ), 5 . sz. 229— 233. o ld .

[47] Dr. Kapolyi László: R itk a fé m e k  k in y e ré si le h e tő sé g e i a  h a 
zai n y e rsa n y a g o k  k o m p le x  fe ld o lg o z á sa  so rá n , BKL K ohá 

szat, 1 1 1 (1 9 7 8 ) , 6.sz. 279 -286 .o ld .

[48] Vendel M iklós  —  Kisházi Péter: M ag y aro rszág  ti tá n  e lő fo rd u 
lásai, N M E  K ö z lem én y e i, I. so ro z a t, B ányászat, 24. (1978), 

95— 99. o ld .
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[49 ] T e c h n o ló g ia v á ltá s  F eh é rv árcsu rg cu i —  K v a rch o m o k  és  

b a u x it  e g y ü tte s  k ite rm e lé se , K incsest B au x it, 1987. o k t—  
nov. 6. o ld .

[50 ] Tenyeri József: E ljá rá s  n e m  érces ásványi ny ersan y ag o k  flo tá - 
c ió s d ú sítá sa  s o r á n  k é p z ő d ő  m e d d ő  fe ld o lg o zá sá ra . Szóig , 
ta lá lm ány , 1 9 8 4 .

[51 ] Lengyel Endre: A  Szarvaskő  k ö rn y é k i  titá n - v a n ád iu m - 
v asé rck u ta tá s ú j a b b  e red m én y e i. M űszak i K önyvk iadó  
B u d ap es t, 1 9 5 7 .

[52 ] Dr. Jörg Steinhäuser: K u p fe rrec y c lin g  —  E in e  u n e rsc h ö p f l i 
c h e  R o h s to ffre se rv e , M etall 44. (1 9 9 0 ) , 11. p . 1011.

[53 ] Longa Péter: A  r é z h u lla d é k -  fe ld o lg o z á s  k o rsz erű s íté se  a  
C sepe l M ű v ek  F é m m ű b e n n  BKL K o h á sz a t 1 1 7 (1 9 8 4 ), 5. 
sz. 229— 232 . o ld .

[54 ] Kosnyák K álm án: A z  a lu m ín iu m  h u l la d é k o k  fe ld o lg o zá sá 

n a k  és az ö n té s z e t i  a lu m ín iu m ö tv ö z e te k  e lő á llítá sá n a k  j e 
len leg i h e ly z e te  é s  fe lad ata i. BK L K o h ásza t, 104. évf. 
(1971) 6. sz. 1 2 2 — 1 2 7 . o ld .

[55 ] M A T válla la t tá rg y a lá s je le n té se , 1 9 8 8 .m á rc .3 .
[56 ] Szálai Jenő: A  h a z a i  a lu m ín iu m p ig m e n t  gyártás h e ly z e té 

n e k  röv id  ö ssz e fo g la lá sa , K ohászati L a p o k , 94. (1 9 6 1 ), 9. 
sz. 416— 417. o ld .

[57 ] Paksa R udo lf  —  H a jn a l  János: Ú j a lu m ín iu m sla k -fe ld o lg o z ó  

A jkán , BKL K o h á s z a t ,  124. (1 991), 7— 8 . sz. p . 324— 326.

[58 ] Pethő Szilveszter és m tsai: A lu m ín iu m sa la k  d ú s ítá sa  fizikai 
m ó d sz e re k k e l, B K L  K o h ásza t 112. (1 9 7 9 ) , 6. sz. 372— 373. 
o ld .

[59 ] P e c h in e y  A lu m in iu m  E n g in e e rin g : I n t r o d u c in g  C O M PA L  

O rig in a l d ro s s  c o m p re s s io n  p ro c e ss  (g y á rtm án y ism e rte 
tő ) .

[60] M o d e rn e  T e c h n ik  z u m  S chu tz  u n s e r e r  U m w elt, D ie  P re s 
se  —  A lu m in iu m  J o u r n a l ,  1988 o k t.2 2 .p .6 .

[61] M . Beckmann: A u f a r b e i tu n g  von A lu m in iu m -S a lz sc h lac k en  
in  N o rd rh e in -W e s tfa h le n , A lu m in iu m  6 7 . (1 991), 6. sz. p . 
5 8 6 — 592.

[62 ] A u fb e re itu n g  v o n  S a lzsch lack e  im  S e k u n d ä r-A lu m in iu m - 
w erk , S ch w eize r A lu m in iu m  R u n d s c h a u  (SA R), 1986. 6. 

sz. p . 8— 10.
[63] A  M A T 1984. év i In té z k e d é s i  T erve
[64] Smorgunyenko N . Sz. —  Szizjakov V. A t.:  T im fö ld g y ártás i 

m e llé k te rm é k e k  h a sz n o s ítá sa , 1C SO B A  1981 évei k o n g 
resszusa , T im fö ld g y á r tá s  2000-ig, T ih a n y  1981. o k t. 1— 8. 

k iadványa  p . 2 0 3 — 2 1 9 .
[65 ] Bogárdi £ .: T im fö ld g y á r i  v a n á d iu m fe ld o lg o z ó  ü zem . BKL 

K ohászat, 1954. 2 6 1  .o ld .
[66 ] Lébényi Zoltán: A  v a n á d iu m -p e n to x id  g y á rtá sá n a k  haza i le 

h e tő sé g e i, BKL K o h á s z a t ,  1 22 (1989), 12.sz. 562-568.old .
[67 ] Nyirfa József: F e r r o v a n á d iu m  a lu m in o te rm ik u s  e lő á llításá 

n a k  tap asz ta la ta i,. B K L  K ohászat, 118. (1 9 8 5 ) , 382.
[68 ] Dr. Tóth Béla —  Dr. Somosi István: N ag y tisz taság ú  ga llium - 

o x id  e lő á llítása , B K L  K o h ásza t 105. (1 9 7 2 ) , 39— 41. o ld .

[69 ] Boksa György —  dr. Valló Ferenc —  dr. Vitéz János: A  B ayer 
tim fö ld g y ártás  k ö rfo ly a m a ttis z títá s im le h e tő sé g e , BKL K o 
h ásza t, 1 1 8 (1 8 8 5 ), 3 2 .o ld .

[70 ] Dr. Tóth Béla —  Dr. Somosi István: A  h a z a i g a lliu m g y ártá s  
e re d m é n y e i  é s  fe jle s z té s i  leh e tő ség e i. B K L  K ohászat, 120. 
(1 9 8 7 ), 83. o ld

[71 ] Farkas Gábor —  Várhegyi Győző: A g a lliu m  k in y e ré se  a lum i- 
n á tlú g o k b ó l c e m e n tá lá s s a l .  BKL K o h á sz a t, 122. (1 9 8 9 ), 
226 . o ld .

[7 2 ] Farkas Gábor —  Várhegyi Győző: G a lliu m  e le k tro k é m ia i  e lő 

á llítá sa  h ig a n y m e n te s  m ó d sz ere k k e l, B K L  K ohászat, 122. 
(1 9 8 9 ), 178. o ld .

[73 ] A  sa lak  é r té k e i —  M e llé k te rm é k h a sz n o s ítá s  az  Ó zd i K ohá 

sza ti Ü z e m e k b e n , B io te c h n o ló g ia  és k ö rn y z e tv é d e le m  m a  
é s  h o ln a p ,  1989 . 2 0 — 2 1 .o ld .

[7 4 ] Szépvölgyi János és m tsai: S z ín es fém -ta r ta lm ú  sa lak  flo tációs 

d ú s ítá sá n a k  v iz sg á la ta , B K L K ohászat, 122 . (1 9 8 9 ), 84. o ld .
[7 5 ] L e a d  —  S e c o n d a ry  s m e lt in g  u n d e r  d isc u ss io n , M etal Bull. 

M o n th ly , 1981. m á r c .  p .  39— 45.

[76] Vajda József, a  M e ta llo g lo b u s  F é m ip a ri é s  T erm elő e sz k ö z  
K e re sd e k e d e lm i V á la lla t v e z é rig a z g a tó já n a k  levele Surján 

László n é p jó lé ti  m in isz te rn e k , V ilág g a zd a sá g , 1993. aug. 

21 .

[77 ] Bódi Dezső: H u l la d é k  ó lo m a k k u m u lá to ro k  fe ld o lg o zá sa  és 

a  k ö rn y z e tv éd e lem , BKL K ohászat 125 . évf. (1992) 1. sz. 
38 .o ld .

[78] Pálfy Gábor: N e m  ó lo m k o h ó . B io te c h n o ló g ia  é s  környezet- 

v éd e lem  m a  és  h o ln a p ,  1988. A g ro in fo rm á c ió s  V állalat ki
ad ása , 14— 1 5 .o ld .

[79 ] Bódi Dezső: E g y e n lő re  vakvágányon áll a  H A F , N ép szab ad 

ság  1991. m áj. 16 . 12. o ld .

[80] V O E S T -A lp ine  lev e le  a  BKL K ohászat sz e rk e sz tő sé g é h e z
[81 ] Dr. Hegedűs Zoltán: Az a k k u m u lá to rh u lla d é k -fe ld o lg o z á s  

ú ja b b  ku ta tásai, B K L K ohászat, 1 1 0 ( 1 9 7 7 ) ,  4 1 9 .o ld .

[82] M artin  F am cker  L e a d  seeks c lean  te c h n o lo g y ,  A m erican  
M etal M a rk e t,1 6 6 .év f.(1 9 8 0 ) aug.24. p .4 .

[83 ] Ó z d o n  n e m  lesz ó lo m k o h ó , V ilággazdaság , 1989 . aug. 19.,
9. o ld .

[84 ] K o ssu th  R á d ió  O x ig é n  adása, A  n a g y ló c z i a k k u b o n tó  

ügye. 1991. ja n .  25.
[85 ] Győriványi Sándor FK gP-képviselő  in te r p e l lá c ió ja  a  környe 

z e tv éd e lm i és te rü le tfe jle sz té s i m in isz te rh e z  a  p a r la m e n t 

1993. n o v e m b e r  30-i p le n á r is  ü lésén .

[86] Gyulasi István  —  dr. M olnár István  —  P ohl László  —  Pusztai 

Miklós: A k k u m u lá to rh u lla d é k b ó l e lk ü lö n í te t t  ó lom iszap  
fe ld o lg o zása . B K L K o h á sz a t, 121 (1987) 1 1 8 . o ld .

[87 ] Peggy Abrahamson: R ecy c lin g  o f  u se d  b a t te r ie s  e y ed , A m eri 

c a n  M etal M a rk e t 9 9  (1 9 9 1 ), m árc . 22. p . 9 ,1 1 .

[88] Peggy Abrahamson: E P A  d o w n g ra d e s  le a d  b a t t e r y  recycling, 
A m e ric an  M etal M a rk e t ,  9 9 (1 9 9 1 ), szep t. 1 9 . p .  1, 4.

[89 ] A lu m in iu m  —  im m e r  m e h r  S c h ro tt  im  R ecy c lin g p ro zess, 
H a n d e lsb la tt , 1990. o k t .  1 9 /2 0 .

[90 ] H . Severus: V on  A e ro s o ld o s e n  b is Z ie rk a p s e ln  —  d ie  Viel
f a lt  d e s  A lu m in iu m s  in  d e r  V e rp a c k u n g sw e lt, A lu m in iu m  

J o u r n a l  —  A lu m in iu m  u n d  V e rp ac k e n  ‘9 0 . p .  4— 17.

[91 ] A m e ric a n  M etal M a rk e t ,  1991 . á p r. 29 . p .  2 0 .

[92 ] R au, Rem: M a te r ila k re is la u f  von C o m p u te r s c h r o t te n ,  ME

TA L L, 45. (1 9 9 1 ), j a n .  p . 81— 82.
[93 ] Vitézy Andrásné  —  Hegyi M iklómé: A  m a g y a ro rsz á g i n em es 

fém vizsgála t le g ú ja b b k o r i  fe jlő d ése . B K L K o h á sz a t 127. 

évf. (1994). 1. sz. 25— 28 . o ld .

[94 ] Gimpel Elvira —  László Tamás: K ohászati s a la k  e z ü s tta r ta l 
m á n a k  v isszanyerése  d ú sítá ssa l. BKL K o h á sz a t, 111 (1978) 

9..sz. 4 2 5 - 4 2 9 .  o ld .

[95 ] H . Ginsberg: D .R .P . 5 2 5 9 0 8 , V e re in ig te  A lu m in iu m w e rk e , 
1927.

[96 ] F. Vogel: W ir tsc h a f tlic h e  V e rw e rtu n g  e in ig e r  b e rg m ä n n i 

s c h e r  u n d  h ü t te n m ä n n is c h e r  A b fa llp ro d u k te . V erl. Wil
h e lm  K n ap p , H a l le (S a a le ) ,  1950.

[97 ] Dr. Dobos György —  Solymár Károly —  H orváth  Gyula: A  vö 

rös-iszap k o m p le x  fe ld o lg o z á sa  M a g y a ro rsz á g o n . BKL Ko
h ásza t, 105. (1 9 7 2 ), 9 . 417— 426. o ld .

[98 ] Horváth Gyula: A  v ö rö s isz a p  k ö rn y z e tsz e n n y e z u ő  ha tásá 
n a k  m e g sz ü n te té se , B K L K ohászat 109. (1 9 7 6 ) ,  10. 471—  
474 . o ld .

[9 9 ] Dr. Horváth Gyula —  Parlag Gábor —  V argáné Szele Éva: 

V örösiszap  fe lh a sz n á lá sa  nagyolvasztói z su g o rítv án y e leg y - 
b e n ,  BKL K ohászat, 118 . (1 9 8 5 ), 429. o ld .

[100] Horváth Gyula —  dr. Sztrólay Kálmán: O n p o r ló  C a -a lu m in á t 

sa lak  gyártása  v ö rö s isz a p b ó l, BKL K o h ászat, 1 0 5 . (1972), 
471 . o ld .

[101] M akrayE .:  115 530  sz. m a g y a r  szab ad a lo m , 1 9 3 5 .

[102] Borovszky A.: V ö rö s isza p  fe ld o lg o zá s  a  D u n a i  V a sm ű b e n . 
'B K L  K ohászat, 1 9 6 1 .1 0 .

[10S] Visnyovszky L :  V ö rö s isza p  k o h ó s ítá sa  n y e rsv as ra . BK L Ko

h á sz a t 1964. 34.
[104] Csutkay Jenő és tsai: K o rsz e rű  v ö rö siszap tá ro lá s , B K L K ohá 

s z a t,!  18 (1985), 3 8 .o ld .
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[105] Porkoláb Zsuzsanna  —  dr. Siklósi Péter —  dr. Horváth Gyula: 

A  vörösiszap  v a sta rta lm án a k  h a sz n o s ítá sa , BKL K o h ászat 
118. (1985), 361. o ld .

[106] A  vörösiszap  h a szn o sítá sa  a  m e z ő g a z d a sá g b a n , H u n g a lu  
H íra d ó ,  1988. ok t. 3. o ld .

[107] Bogárdi Endre 145.253 sz. m ag y a r  s z a b a d a lo m
[108] Harrach Walter: M O T IM  b e ls ő  j e l e n t é s  a  m ű k rio litü zem  le 

á llítá sa  a lkalm ával, M o so n m a g y a ró v á r , 1967. nov.
[109] V ilággazdaság , 1973. m á ju s  24.
[110] K o ssu th  R ádió , F a lu rád ió , 1993 . a u g .  12.
[111] Kertész László: T im fö ld  a  m é r le g e n  —  V örösiszap terek  k ö r 

ny eze tv éd e lm e. B io te c h n o ló g ia  é s  K örn y zetv éd elem  m a  é s  
h o ln a p . 1989.p.22-23.

[112] Friedlich H ans Grandin: H o lz k o h le m e ta l lu rg ie  b e i M a n n e s 
m a n n  S. A. in  B rasilien , S ta h l u n d  E is e n  113. (1993) 8 . sz.

[113] Bódi Dezső —  Kiss Mátyás: A z O rs z á g o s  Érc- és Á sványbá 
nyák  gyönygyösoroszi a u to m a tiz á l t  tec h n o ló g ia i e ljá rással 
lé te s íte tt  bányav íztisz tító ja , B K L  K o h á sz a t 124. (1 9 9 1 ), 9 . 
sz. p . 377— 380.

[114] Clement Lajos: Az A lcoa-K öfém  K ft. h e n g e rlé s i ü z le tág  e l 
k épze lése i. BKL K o h ászat 126 . (1 9 9 3 ) .  12. sz.

[115] B álin t Pál: A  tég la ég e té s  lé g s z e n n y e z é s  é s  e n n e k  c sö k k e n 
tési leh e tő ség e i, É p ítő a n y ag  4 5 . (1 9 9 3 ) ,  2. 69— 73. o ld .

[116] Harrach Waller —  Szentimreyné H arrach Orsolya: A  levegő 
sz e n n y ez ésén e k  c sö k k e n té sé re  te t t  in té z k e d é s e k  a  k o h á 

sza tban , BK L K o h á sz a t, 121. (1 9 8 8 ), 1. sz., 8 — 1 3 .o ld .
[117] Kárpáti Judit:  A  h a z a i a lu m ín iu m -e le k tro liz á ló  c sa rn o k o k  

p o r te rh e lé s é n e k  ö ssze h aso n lító  v izsgálata . B K L K ohászat, 
116.évf. (1 9 8 3 ) 5 .sz. 229-231.o ld .

[118] Horváth László  —  Rekettyey Jolán: A  k u p o ló k e n c é k  o k o z ta  
lég szen n y ezés  é s  c sö k k e n té sé n e k  le h e tő s é g e i ,  BKL K ohá 
sza t-Ö n tö d e , 105 . (1 9 7 2 ), 243— 250 . o ld .

[119] Balogh István: „Ű zzük  az ip a r t ”, B io te c h n o ló g ia  é s  m ódsze 
re k  a  m in d e n n a p o k  g y a k o rla tá b a n  A g ro in fo rm á c ió s  Válla 
la t k iad á sa  1 9 8 8 .1 9 .o ld .

[120] K ossuth  r á d ió ,  E sti h í ra d ó , 1993. a u g . 23.
[121] D. Gast —  M . Meelz: D e r  U m w elt-R is ik o -C h eck  —  K urz 

analyse d e r  b e tr ie b l ic h e n  U m w e lts itu a tio n ,M e ta ll , 45. 
(1991), 3. sz. p . 282— 283.

[122] Az E m b e r i J o g o k  N em ze tk ö z i T ö rv é n y e ,E g y e sü lt  N em ze 
tek , m ag y ar f o rd í tá s á t  k ia d ta  a  M agyar E N S Z  T ársaság , Bu 

d a p e s t,1988 .
[123] Gyurkó János  K ö rn y e ze tv éd e lm i m in isz te r  e lő a d á s a  1993. 

aug . 23.
[124] Jerques Spaas: F ü r  e in e  P o litik  d e s  R ecyc lings v o n  N E -M etal 

len , M etall, 4 5 (1 9 9 1 ) , 9 . sz. p . 914— 916 .

Gépjárművek katalitikus konvertereinek
újrafeldolgozása

Ml HALI К ÁRPÁD

A használt gépkocsik feldolgozásának növekvő  

gondjaihoz tartozik a katalizátorok feldolgozása 

is. Ennél az autóalkatrésznél a benne lévő ne 

mesfémtartalom korán a feldolgozásra ösztö 

nözte az ipart, amely több eredményes eljárást 

dolgozott ki és alkalmaz.

A
z Amerikai Egyesült Á llam okban  1975 óta gyár

tanak katalizátoros au tók at [1 ,9 ] . Azóta n e m 
csak az USA-ban , h a n e m  számos fejlett ipar

ral rendelkező országban, így Ny-Európában és Ja 

pánban szinte kizárólag katalizátorral felszerelt g ép 

kocsikat hoznak forgalom ba. E bb ől következően egy 

re több az elhasználódott, tön k rem en t katalizátor, il

letve egyre több katalizátoros autóroncs kerül az a u tó 

bontókh oz és a hulladékgyűjtő telepekre.
A katalizátorok élettartam a 80— 10000 km [2] . El

használódásuk után az au tótu lajdonosok  szerelőm ű-

A kézirat 1993 decemberében é rkeze tt szerkesztőségünkbe és jó  
kiegészítése Szablyár Péter „Személygépkocsi-hulladékok kom p 
le x  feldolgozása’’ c., a BKL Kohásza t 127 (1994) 3—4. szám ában  
megjelent írásának.

Mihalik Árpád személyi adatai és röv id  életrajza a BKL Kohásza t 
127 (1994) 3— 4. számában található.

helyekben cseréltetik  ki, eseü eg  m aguk  szerelik, em i

att az elhasznált katalizátorok begyűjtése je len tő s  szer

vezést igényel. A  nyugati országokban általában kisvál

lalkozók gyűjtik be a katalizátorokat és, adják át a 
nagykereskedőknek, illetve a n em esfém -feldolgozók 

nak (pl. az NSZK-ban a D egussa cé g n e k ), vagy közvet

lenül az autógyáraknak, am elyek egyre inkább beren 

dezkednek a katalizátorok újrahasznosítására.

A katalizátor napjainkban a leg je len tőseb b  másod 

lagos platinaforrás. A nyugati világban m ár 1988-ban 
kb. 150000 oz (4665 kg) platinát nyertek  vissza katali

tikus konverterekből. Ez a nyugati országok 2,75 mil

lió  oz (85 ,525 kg) összterm elésének  több  m int 5%-a 

volt.
A katalizátorok feldolgozása n em  könnyű feladat. 

Egy gépkocsi katalitikus konverterének  platinát tartal

mazó tö ltete kb. 2 kg, am elyben m indössze 1,5 [3] —

2,0 [10] gram m  platina van. Ez egy gépkocsironcs tö 

m egére vetítve (1,5— 2) • 10'2%, d e  ez is utal arra, 

hogy ez a kis nem esfém hányad csak bonyolult, költsé 

ges m űvelettel nyerhető ki.
A világ p latinaszükségletének je le n tő s  részét a D él- 

Afrikai Köztársaság bányáiból k ikerülő, max. 70 g / t  

[10] platinatartalm ú ércből fedezik. E hh ez viszonyít

va a katalizátortöltet (7,5— 10) • 10"2 %-os koncentrá-
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1. ábra. Gépjármű-katalizátorok újrafeldolgozása pirometallurgiai 
úton

d ó ja  je lentős, é s  m egfe le lő  eljárás esetén  gazdaságos 

is leh et a p latinafém  visszanyerése.

Értékét tekintve a platina (am elynek ára spekulatív  

okokból á lland óan  változik) m a kb. másfélszer drá

gább  az aranynál és  két nagyságrenddel az ezüstnél. 

R égebben  n em  e z  volt a helyzet. A XIX. század első  

fe léb en  O roszországban p én zérm ék et vertek platiná 

bó l, de a század k özep én , a p latina árának csökkené 

se miatt kivonták a forgalom ból. Ezt követően  csak

n em  kizárólag laboratórium i eszközöket, pl. tégelye 

ket készítettek b e lő le , kihasználva 1770 "C-os olvadás

pontját és nagy korrózióállóságát. [4].

A  vegyipar fejlődésével m eg n ő tt a platina je le n tő 

sége  is. F elfedezték , hogy a nagy fajlagos aktív felü le 

tű platina katalizálja a kém iai reakciókat. Ma is plati

na katalizátort használnak  pl. a salétromsav-gyártásnál 

vagy a kőolajfinom ításnál, d e  a legnagyobb m ennyi

ségb en  az autók katalizátoraihoz használnak  fel plati
nát.

A katalizátorok készítésekor a f in o m  eloszlású pla

tinát kerámia hordozóanyagra (általában vegyidet 
alakban) viszik fel. A  hordozóanyag sp eciá lis timföld, 

eseü eg  szilikátkerámia [5 ].
A  katalizátorok feldolgozásának fő b b  lépései a kö

vetkezők [3, 5, 6, 10]:
—  kiszerelés az au tóroncsból,

—  a külső fém burkolat eltávolítása,
—  a katalizátortöltet aprítása, őrlése,
—  a fém hordozó e lk ü lön ítése ,
—  a platina, a pallád ium  és a ródium elválasztása, tisz

títása,
—  a tisztított term ék értékesítése.

Az első lépések kézi, illetve m ech an ik us munkát 
igényelnek.

A mintavétel és a  p o n to s  elem zés részb en  a hulla

dék  értékének m egállapítása, részben a term ékben a 
nagy értékű fém  kihozatalának m eghatározása miatt 
szükséges. A tu lajdonképpen i m etallurgiai munka a 
fém  és a hordozó elkülönítésével kezdőd ik . Az elvá
lasztás piro- és hidrom etallurgiai úton egyaránt lehet
séges.

A pirom etallurgiai m ódszer [5, 6, 7, 10] lényege a 
következő: a katalizátor anyagát pl. aknás kem encé
b en  úgy olvasztják m eg , hogy a n em esfém ek  valamely 
gyűjtőfém be (ó lom b a  vagy rézbe) kerü ljenek , a hor

dozóanyag p edig  elsalakuljon.
A nem esfém ek fém fázisból való k inyerési hatásfo

ka nagymértékben a gyűjtőfém től függ. A z ólom  oxi- 
dálással (űzéssel) távolítható el az ö tvözetb ől. A réztől 
való elkülönítés m ár n ehezebb . A réz elektrolitos fi

nom ításakor kapott anódiszapból vagy az ötvözet sa
vas oldása után szelektív  leválasztással nyerik  vissza a 
platinafém eket.

A  pirom etallurgiai eljárás tech nológ ia i folyamat- 
ábrája a szem lélteti az egyes eljárási lép csők et [6] 
(1. ábra).

A  hidrom etallurgiai eljárások két változatát hasz
nálják [6, 7]. Az egyik szerint a katalizátor fémrészét 
forró királyvízben fe loldják . Az o ldatból több lépés

b en , a pH változtatásával külön-külön választják le a 
három  platinafém et (platina, palládium , ródium) 
am m ónium -hexakloro-kom plex [pl. (N H 4)2PtC16] 
alakban. Az így nyert platinavegyületet 600  "Gra heví

tik, és az am m óniiun-klorid  eltávozása u tán  laza szer
kezetű , szürkés-barna platinaszivacsot kapnak [4]. A 
szivacsot ism ételt o ldással és lecsapással, tovább tisztít
hatják.

A  másik m ódszer szerin t a katalizátorból kioldják a 
h ord ozó  anyagot, a nem esfém ek  a maradványban 
gyűlnek  össze. A lum ínium -oxid  hordozó ese tén  az ol
dás —  a Bayer féle feltáráshoz hasonlóan —  nátrium- 
hidroxid  oldattal, autoklávban végezhető. (Bonyodal
m ak akkor lépnek fe l, h a  a hordozó kialakítása alfa-
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korund szem cséből történt, m e ly n ek  feltárása n em  
olyan egyszerű. Szerk.)

A fém es maradványt a p latinafém ek  finomítási 
technológiájának m egfe le lően  dolgozzák  fel, amely 

leh et p l. az előzőekben em líte tt  királyvizes oldás és 

szelektív ki csapás.
H a so n ló  módszerrel d o lgozzák  fe l a kőolajiparban 

használt tim föld hordozóanyagú katalizátort, csak ol

dás e lő tt kb. 500 ”C h ő m érsék le ten , levegő- vagy oxi

génáram ban  elégetik a katalizátorra tapadt széntartal

mú anyagokat [8].

A  katalizátorfeldolgozás m in d egy ik  módszere költ

séges, d e  a fém nagy ára és stratégiai jelentősége m i

att a h asznált katalizátorból tö r tén ő  fémkinyerés tech 

n o lógiáját tovább finomítják.
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MŰSZAKI-GAZDASÁGI H ÍR EK

E red m én yes  volt a bányák és  e rő m ű 
vek ö sszevo n ása —  m o n d ta  dr. Szűcs 

István, az  Ip a r i  és K ereskedelm i M in isz té 

r iu m  h e ly e tte s  állam titkára. E zzel s ik e rü lt  
m e g m e n te n i  közel 180 0 0  b án y ász  m u n 

k a h e ly e t. Az á llam titkár re m é li, h o g y  a  
m u n k á b a  lé p ő  új korm ány  e lf o g a d ja  é s  
m eg v a ló sítja  a  a  leköszönő k o n n á n y  á lta l 
e lfo g a d o tt  e rő m ű  selejtezési p r o g r a m o t ,  
am ely  a  szak értő k  és p o litik u so k  e g y e té r 

tésével sz ü le te tt  m eg. (H. W.)

(M T V . Esti H íradó , 1994. m á ju s  31 .)

A M a g y a r Villam os M üvek Rt. k ö z le 
m é n y b e n  szám olt be  a  C e n tre l r e n d s z e r  
e re d m é n y e s  együ ttm űködésérő l. A  n é g y  
o rsz á g o t (M agyarország, Szlovákia , L e n 

g ye lo rszág , R om ánia) összefogó  e n e r g ia -  
r e n d s z e r  c é lja  az U CPTE-hez (n y u g a t-e u 

ró p a i v illam o s együ ttm űködési r e n d s z e r )  

való c sa tlak o zás  előkészítésén k ívül a  villa 
m o sé n  e rg ia -ren d sze rek  ö ssz e h a n g o lt  fe j 
le sz tése , a  felkészülés az e se tle g e s  ö n á l ló ,  
n é g y o ld a lú , párhuzam os ü z e m re . A  C e n t-  
re l-h ez  ta r to z ó  társaságok k a p c s o la tb a n  
v a n n a k  a  je le n le g i VDU v illa m o s e n e rg ia 
re n d sz e re iv e l is. Je len leg  ta r t  a  C e n tre l  
f re k v e n c ia  szabályozásának k o rsz e rű s íté se , 
to v á b b á  a  p r im e r  és sz e k u n d er sz a b á ly o zá 
si r e n d s z e re k  finom ítása. A  V E A G  (vo lt 
k e le t-n é m e t)  rendszer je le n le g  m é g  p á r 
h u z a m o sa n  m űködik  a  V D U -V ERE r e n d 

sze rre l é s  az  au tonóm  p á rh u z a m o s  p r ó b a 

ü z e m b e n  is  részt kíván v enn i. A  k ís é r le te k  
so rá n  a  szovjet rendszerrő l t ö r t é n t  lev á 
lasz tás u tá n  a  Centrel-V EA G r e n d s z e r e 
g y esü lés k é t n ap ig  au to n ó m , p á r h u z a m o s  

ü z e m b e n  m űködö tt. A p ró b a ü z e m  a la t t  
k ilen c  e se tb e n  tö rté n t 300-500 M W -os „za 

v a rás” m e lle t t  e llenőriz ték  az ü z e m i f r e k 
v e n c ia  kiszabályozásának id ő ta r ta m á t .  A  
p r ó b a ü z e m  sikeres volt —  n y ila tk o z tá k  a  
M VM  R t. szakem berei. (H. W.)

(V ilággazdaság, 1994. m áj. 10., 8 . o ld .)

Az ón-indium  é s  ón-bizm ut fo rra s z 
anyagok m ik ro sz e rk e z e té rő l és m e c h a n i 
kai tu la jd o n ság a iró l szám olnak  b e  a  K ali 
fo rn iai E gyetem  m u n k a tá rsa i. A fázisd iag 
ram ok  m in d k é t ö tv ö ze tn é l kis o lv ad ás 
p o n tú  e u te k tik u m o t m u ta tn ak . Az S n -In  
ren dszerben  az  e u te k tik u m  in te rm e d iá lis  
fázisokból a la k u lt  k i. E zek  in te rm e ta llik u s  
vegyületként is k e z e lh e tő k . Az e u te k tik u -  
m ok o lv ad á sp o n tja  az  Sn-In fo rra sz n á l 
(48,3 ato in%  S n ) 1 2 0  ”C, az Sn-Bi fo rra s z 
nál (43 a to m %  B i) p ed ig  139 °C. Az 
eu tek tik u m o k  m ik ro sz e rk e z e te  jó l  d e f in i 
á lha tó  c e l la re n d sz e r t  m u ta t, szabályos g e 
om etriával. Az S n -In  ö tvözet gyors m eg sz i 
lárdulása f in o m sz e m c sé s  e u te k tik u m o t 
eredm ényez. A  m e c h a n ik a i tu la jd o n sá 
goknál a  kúszást, a  kép lékeny  a la k íth a tó -  
ságot vizsgálták. (K. O.)

(Jo u rn a l o f  M etals, 1993. 7. p . 25 .)

Az elektronikus ip a r számára d o lg o z 
ták ki az ó n -b iz m u t ö tvözetű  fo rra szo k a t, 
mivel az USA  k ö rn y eze tv éd e lm i o k o k b ó l 
kizárja az ó lo m ö tv ö z e tű  fo rraszanyagokat. 
A fo rraszanyagok  42%  Sn— 58%  Bi, ill. 
60% Sn— 40%  Bi össze té te lűek . M ivel kis 
o lvadáspon túak  (1 3 8  °C), ezért nagy  h ő 
m érsék le teken  n e m  a lka lm azhatók . Ily en  
esetben Sn-Ag fo r ra s z ra  van szükség. M e 
chanikai tu la jd o n s á g o k  közül a  n y író fe 
szültségre és a  fe szü ltsé g , valam int a  m a r a 
tás (pácolás) ö sszefüggésére  k ö z ö ln e k  
adatokat. (K  O.)

(Jo u rn a l o f  M etals, 1993. 7. p . 28 .)

Új ólom m entes fo rraszanyagokró l a d
h ír t a  T  + T  Bell Laboratory. A h á ro m  ú j ö t 
vözet közül az S n -3 ,5A g-lZ n  217 “C  o lv a 
d ásp o n tú  é s  a  szolid ifikációs sz e rk e z e te , 
valam int az e u te k t ik u m  m o rfo ló g iá ja  a  
cink  hozzáad ásáv al je le n tő se n  f in o m íth a 
tó. Ezzel n ag y  szilárdságú , nagy k é p lé -  
kenységű ö tv ö z e te t  fe jlesztettek  ki.

A B i-43Sn-2,5Fe eu tek tikus ö tv ö ze t o l 
vadáspontja  1 3 7  *C. M ágnesezett v a sré 
szecskékkel d isz p e rz ió sá n  sz ilá rd íth a tó , é s  
m ind  m ik ro sz e rk e z e te , m ind  p e d ig  n a g y

h ő m érsék le te n  tö r té n ő  a lak ítási é rté k e i 
kedvezőek. V égül az  Sn-Z n-In  bázisú  fo r 
rasz, am e ly n ek  o lv a d á sp o n tja  185 °C h e 
lyettesíten i tu d ja  a  közel e u te k tik u s  Sn-Pb
ötvözetet. (K  O.)

(Jo u rn a l o f  M etals, 1993. 7. p .36 .)

1994 júliusában N yug at-A usztrá lja  m i
niszterelnöke, R ic h a rd  C o u r t m eg n y ito t 
t a  a  C able D a n d  c é g  4 4  M A U D  költséggel 
m eg n y ito tt „ásványi h o m o k ” (titánásvány- 
h o m o k ) bányájá t, a m e ly n e k  te rv e ze tt ka 
p acitása  230 k t /é v  lesz. A  C ab le  S an d s cég  
Ny. A usztrália  t itá n á sv á n y h o m o k  te rm e lé 
sének  30 % -á ta d ja . (H. W.)

(W e s tre rn  A u stra lian  R ev iew , 
1994. jú l-a u g . p . 2.)

1994. jún ius 14— 18-a között rendez 
ték meg D re z d á b a n  és  F re ib e rg b e n  az 
EM C ’94-et, a  m á s o d ik  e u ró p a i  fé m k o n fe 
renciá t., m e ly n e k  je lsz av a  .A g rico lá tó l a  
je le n ig ” volt. A  „D e r e  m e ta llic a ” szerzője, 
m in t ism ere tes, S zászo rszágban  szü letett. 
A  ren dezvény  té m á i k ö z ö tt  a  m űszaki 
p ro b lém ák tó l a  sz a b a d  k e resk e d e le m ig  
szinte m in d e n  k é rd é s  sz e re p e lt, am i é r 
dek li és aggasztja  a  fé m ip a rb a n  do lg o zó  
szakem bereket. (H. W.)

(Al, A llu m in io  e  L eghe , 
1994. m ájus, p . 101.)

H e ly re ig a z ítá s

L a p u n k  3— 4. s z á n tá b a n , M ih a lik  Á r 
p á d  c ik k é b e  n é h á n y  sa jn á la to s  é s  é r te 
lem zavaró  h ib a  c sú sz o tt  b e , a m ié r t  a 
szerző és o lv a só in k  e ln é z é s é t  k é rjü k . A 
ja v íta n d ó  h ib á k  a  k ö v e tkezők :

147. o ld .: A  p r im e r  e le m e k  típ u sa i 
szakasz 2. b e k . 2 . so rb a n  savas h e ly e tt 
lúgos e le k tro l i t ta l  a  he lyes, a  3. b e k . 3. 
so rban  élettartam  h e ly e tt  fémtartalom  a 
helyes (lásd  2 . t á b l . ) , a  4. so rb a n  és  a  
7. so rb a n  a  nitrogén  tú lfe sz ü ltség e  h e 
lyett hidrogén tú lfe sz ü lts é g e  a  helyes.

Ism é te lte n  k é r jü k  m in d e n k i e ln é 
zését a  c sú f  e lírá s o k é r t .

Harrach Walter, a  vétkes rovatvezető
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S zin tetik u s g y é m á n tszem csék  

hődegradációja
HYUN JUNE WON — VARGA LÁSZLÓ

Vizsgáltuk a nagyszilárdságú, hőálló, egykristá- 
lyos és csaknem  egykristályos szintetikus gyé
mántszemcsék hődegradációját. A magas hő
mérsékletű igénybevételnél a gyémántszem 

csék zárványai megolvadásuk előtt többnyire el- 
repesztik a gyémántszemcsét. A repedés a zár
ványokból indul, a további hevítésre terjed. A 
keletkező repedések csökkentik a szemcsék ter
helhetőségét. A  repedés síkja {111}. A kristályok 
feketédnek is, a repedések mentén erősebb a 
grafitosodásra utaló feketedés. A folyamat is 
meretében mikroszkópos minősítő eljárást dol
goztunk ki.

A
 kemény kőzetek, a gránit, a beton, a vasbeton 
m egm unkálásához, fúráshoz, vágáshoz, csiszo
láshoz olyan gyémántszemcsés szerszámokat 

célszerű használni, amelyek nagyszilárdságú, hőálló, 
szintetikus gyém ántból készülnek. Ezek a gyémánt
szemcsék többnyire egykristályok, ikerkristályok, né 
ha összenőtt kristályok stb. általában sárgás színűek és 
különféle zárványokat tartalmaznak, amelyek a gyé
mántszintézis technológiai param étereinek függvé
nyében épülnek be a szemcsébe az oldó ötvözetből 
[1]. A nagy p nyom áson (5—7 GPa) és T hőm érsékle 
ten  (1100— 1300 °C), oldó ötvözet je len létében  (a 
vascsoport elem eiből, pl. Fe-Ni-C, Fe-Co-C stb. készült 
ötvözet szénnel telítve) végrehajtott gyémántkristályo
sítás (szintézis) so rán  a kockalapokkal, vagyis az {100} 
síkokkal és az o k taéd e r lapokkal a {111} síkokkal hatá 
rolt, ún. köbös-oktaéderes kristályok adják az adott 
szemcseméret e se tén  a legkedvezőbb szilárdságot és 
hőállóságot [1]. A  kedvezőnek ítélt és elérendő tulaj
donságok term észetesen a form át és a zárványosságot 
megszabó (T,p) param éterektől nagym értékben füg-

A kézirat 1994 júniusában érkezett szerkesztőségünkbe.

Dr. Varga László a m űszaki tudományok kandidátusa, c. egyetemi 
docens, 1959-ben szerzett gépészmérnöki oklevelet, a kohómémöki 
karon doktorált magas olvadáspontú fémek kutatása területén. A 
TRIDIAL Kft.-ben és külfö ld i munkatársakkal foglalkozik szuperke
mény anyagok előállításával. 17 éve oktat a BME-n.

Hyun June Won a Szöuli Dankook Egyetemen 1988-ban szerzett fi
zikusi diplomát. Villamosmérnöki oklevelet pedig a BME-n 1992-ben. 
Azóta foglalkozik szuperkemény anyagok kutatásával. Ebből a témá
ból írja doktori értekezését. E  tárgykörbe tartozik ez a dolgozat is.

genek [2]. A (T,p) param étereket a szintézis során 
úgy szabályozzák, hogy m inél nagyobb szám ban kelet
kezzenek a kedvező tulajdonságú szemcsék [3].

A gyémántkristályosítás szabályozásának célja a pia
ci kereslet kielégítésén túl a jobb m inőségű, és ezért 
drágább porok előállítása. A porm inősítés ezért a gyé
ül ántgyártókn ál elsődleges kérdés. A szerszámgyártók 
szempontjából fontos, hogy a gyémántszerszám a 
használat, azaz a forgácsolás során m in é l nagyobb 
élettartam mal rendelkezzék, minél nagyobb legyen a 
forgácsleválasztási teljesítménye és m inél kifogástala- 
nabb legyen a m egm unkált felület. E hhez  a gyémánt
szemcse jó  egyedi tulajdonságain kívül az is kell, hogy 
m egfelelően rögzítsék azokat a szerszám vágó részé
ben, a bevonatban stb. A gyémántszemcséket a fém
testhez megbízható m ó d o n  (nagy szilárdsággal, időt- 
állóan, jó  hőelvezetéssel stb.) fémolvadékkal lehet 
„odaforrasztani”. Á ltalában  minél nagyobb a forrasz
tás hőmérséklete, a n n á l jo b b  a kötés.

Nem szabad azonban  a gyémántot egy m eghatáro 
zott, a hőállósági hőm érsék le t fölé hevíten i, m ert el
veszti a szilárdságát, gyorsan kopik. T e h á t tönkrete- 
hetjük a gyémántot a  szerszámkészítés so rán  is, mert 
ebben  a technológiai fázisban is túlm elegedhet. így 
nem  csupán a forgácsolás közben leh e t nagy a gyé
mántszemcse h ő terhelése , hanem eseüeg a szerszám 
gyártása közben is. Ez egyben azt jelen ti, hogy akkor 
is jó  minőségű gyém án to t kell a szerszámkészítéshez 
használni, ha nem  a  nagy forgácsolási teljesítmény 
van előtérben, h an em  a megmunkált fe lü le t minősé
ge, simasága, pontossága stb. Ehhez ugyanis szintén 
követelmény a szem csék jó  rögzítése m elle tt a kis 
szerszámkopás. A felhasználók ezért követelik meg a 
gyémántszemcsék nagy törőszilárdsága m elle tt azok 
hőállóságát is.

Vizsgáltuk, hogy h ő h a tásra  hogyan m e n n e k  tönkre 
a szintetikus gyém ántok szemcséi. A hődegradációs 
folyamat ism eretében, egyrészt egyszerű, gyors szem
cseminősítési eljárást dolgozhatunk ki, m ásrészt le
hetséges a szerszám gyártásának sőt a felhasználási 
technológia m inősítése is.

Hődegradációs kísérletek

A korábban leírt m ó d o n  [1] gyémántkristályokat ké
szítettünk különböző o ld ó  ötvözetek felhasználásával. 
A Fe-Ni-C és Fe-Co-C [3] oldó ötvözetek segítségével 
az [l]-ben  ism ertetett technológiai adatokkal a [2]
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cikkben leírt módon dolgoztunk, m ajd válogattuk a 
kristályokat A Mn-Ni-C ren d szerb en  a [2] cikkben is
m ertetett relatív nyomásokat és hőm érsékleteket az 
[1] cikk szerint megfelelő é rték en  tartva végeztük el a 
szintézist. Az 1. ábrán a kísérleti körülm ényeket nem  
a relatív, hanem  a tényleges (T ,p) síkon ábrázoltuk. 
Ez szemlélteti, hogy a Fe-Co-C és a  Fe-Ni-C rendszer
ben nem  jelentős a szintézisnél alkalmazott (T,p) pa
ram éterek  eltérése, míg a Mn-Ni-C rendszerben a 
szintézis hőmérséklete, elvileg kb. 300 ”C-kal, a nyo
más csaknem  1 GPa-lal csökkenthető . Sőt, mivel a 
M n-tartalm ú ötvözetek jó l nedvesítenek  [3], alkalma
zásukkal viszonylag előnyös h ab itu sú  és kis zárványtar
talmú gyémántszemcséket sikerű it növeszteni.

A Mn-Ni-C oldó ötvözet segítségével növesztett 
szemcsékben a mágneses zárványtartalom  egy nagy
ságrenddel kisebb mint a Fe-Co-C vagy a Fe-Ni-C oldó 
ötvözet esetében. Ezt a roncsolásm entes mérést gyak
ran alkalmazzák a porok hőállóságának értékelésére. 
Ilyen m inősítés jelen esetben  nagyon félrevezető le
het, m ert egyrészt a Mn-Ni-C rendszerben  előforduló 
m ágneses fázisok C urie-hőm érséklete szobahőmér
séklet a la tt is lehet (az általunk alkalmazott oldó ötvö
zet esetében  is ez a helyzet), m íg  a Fe-Ni-C és Fe-Co-C 
rendszerekben a T szobahőm érséklet feletti érték 
[4]. E zért a mágneses zárványtartalom  eredményé
nek értékelése problematikus. A  Mn-tartalmú ötvözet 
felhasználásával növesztett gyém ántok a kis mágneses 
zárványtartalom ellenére sem  előnyösek, mert a Mn- 
nak és a Mn-tartalmú ötvözeteknek is általában nagy a 
hőtágulásuk. Ezt szemléleti az 1. táblázat. Az 1. táblá-

1. ábra A  kísérletsorozat p(T) d iagram ja a gyémánt-grafit (D-G ) 
egyensúly vonalával, valamint a  Fe-Ni-C, Fe-Co-C és Mn-Ni-C ö t 
vözet o lvadási vonalával (D: gyém ánt, G: grafit). A D a gyém ánt
szintézis, a G a grafitszintézis (T,p) tartományait mutatják.

1. táblázat Egyes fé m e k  h ő tá g u lá s a

Sorszám E lem Al_/L0 (0— 1200 'C) (%)

1 Mn 4,738

2 С о 1,500

3 NI 1,483

4 F e 1,028

zat a 0 “C— 1200 ”C hő- 
m é rsé k le ti n te rv a llu m - 
ban a lineáris hőtágulás 
értékeit m utatja a 
AL/L0 (%) a különböző 
átm eneti fém ekre. Lát
ható, hogy a Mn hőtágu 
lása több m int négysze
rese a vasénak. A Ni és a 
Со hőtágulása pedig leg 
feljebb másfélszerese.

Ez az oka annak, 
hogy a hőálló gyémánt
porok szintéziséhez az is
m ert nagy cégek oldó 
ötvözetként a Fe, Ni, és 
Со ötvözeteit használják.

A zárvány osság az Fe- 
Co-C és az Fe-NbC rend 
szerben kissé eltérő volt 
[1]. Itt ezeket nem  rész
letezzük, de bem uta 
tunk néhány mikroszkó
pos felvételt és szempon
tunkból összefoglaljuk 
az ottani eredm ényeket, 
majd kiegészítjük a Mn- 
Ni-C o ldó ötvözet segít

ségével nyert kristályok kissé részletesebb bemutatásá 
val.

A gyémántkristályok zárványainak két fő képződési 
mechanizmusa a következő [1]:
1) A kristály csúcsai (kis telítettségnél) és élei (nagy 

telítettségnél) fogják be a zárványokat (ezek az ún. 
orientált zárványok).

2) Az oldó ötvözet belenövekszik a központi növeke
dési gúlákba a  rétegek találkozási helyein (ezek az 
ún. nagy, helyi zárványok).
Esetünkben ez a két lényeges zárvány csoport a [1]- 

ben em lített négy zárványcsoportból. Ezek:
— helyi, nagy zárványok, amelyek a növekedési gúla 

kristályosodási frontjában, a rétegek  találkozásánál 
záródnak, így a zárványok alakja a gyémántkristály
hoz képest bizonyos orientációt vesz fel,

4. ábra Fe-Co rendszerben nyert szintetikus gyémánt helyi zárvá 
nyokkal (hevítés előtt). N  = 200x

2. ábra Fe-Ni rendszerben 
nyert szintetikus gyém án t he 
ly i zárványokkal (hevítés előtt) 
/V» 100x

3. ábra Fe-Ni rendszerben 
nyert szintetikus gyém án t he
lyi és orientált zárványokkal 
(hevítés előtt). N  ~ 20 0 x

3 2 6
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—  orientált zárványok, amelyek a növekvő kristály 
egyes csúcsai vagy élei m entén  épülnek be. Ezek 
orientáltan elhelyezkedő kisebb m ére tű  zárványso
rok, vagy zárványcsoportok.
Ezeknek a zárványtípusoknak a kialakulása m inde 

nek  előtt a növekedés sebességével kapcsolatosak, 
amelyet az oldószer telítettségi foka határoz meg. Egy 
kristályban m indkét típusú zárvány (orientált és he 
lyi) keletkezése azzal magyarázható, hogy ezek a nö 
vekedés különböző stádium ában képződtek, amely 
alatt elkerülhetetlen a folyamat param étereinek válto
zása. Lényeges, bog)' azonos m ennyiségű zárványtar
talom  esetén eltért) lehet az egyedi zárványok mérete. 
Az ilyen m ódon szintetizált gyém ántok poraiból váló

gattuk azokat gyémánt
szemcséket, amelyeket 
hődegradációs kísérlet
nek vetettünk  alá. A vizs
gált gyém ántok alapve
tően a zárvány eloszlásá
nak jellegében  külön
böznek egymástól, ami 
kisebb m értékben az ol
dószer összetétel kü
lönbségeivel, nagyobb 
részben pedig a szinté
zisfolyamat paraméterei
vel magyarázható.

A Fe-Ni-C rendszer
ben nyert gyémántokat 
alapvetően helyi zárvá
nyok jellemzik, amelyek 
a kristály teljes térfogatá
ban oszlanak el (2. ábra). 
Ritkán találhatók orien 
tált zárványok, de ezek 
szélessége lényegesen ki
sebb, m in t Fe-Co-C 
rendszerben  nyert kris
tályokban (3. ábra).

A Fe-Co-C rendszer
ben nyert kristályokban

7. a b r a  M n-N i r e n d s z e r b e n  
n y e r t  s z in te t ik u s  g y é m á n t  h e 
ly i z á r v á n y o k k a l  ( h e v í t é s  
e lő tt). N ~  150x

2 . táb lá za t
A Fe-Ni-C és  Fe-Co-C rendszerből kristályosított 

gyémántok repedésének 
növekedése a hőmérséklet függvényében.

Zárvány Hőkezelés Repedt kristályok
típusa hőmérséklete (*C) mennyisége (%)

helyi 1100 nem található
orientált 1100 nem található

helyi 1180 26
helyi 1240 97

orientált 1180 13
orientált 1240 88

alapvetően széles, orientált zárványok vannak (4. áb
ra), de egyidejűleg találhatók helyi zárványok is (5. áb
ra).

A Mn-Ni-C rendszerben nyert gyém ántokat alapve
tően orientált zárványok jellemzik, melyek a kristály 
teljes térfogatában oszlanak el (6. ábra), de ritkán elő
fordulnak helyi zárványok is (7. ábra).

A kísérleti m ódszer

A gyémánt hőkezelése laboratórium i csőkemencében 
történt kettős grafittégelyben, Ar védőgázban, 20-20 
percig egyre növekvő hőm érsékleten. Az egyes hő- 
mérsékleti lépcsők között vizsgálatra kivettük a kristá
lyokat és sztereom ikroszkópon vizsgáltuk, majd le
fényképeztük.

Az átlagos szemesemé :t 30-40 m esh volt.

A kísérleti eredm ények

Megvizsgálva az orientált és helyi zárványokat, a 8. áb- 
rán helyi zárvány látható köbös-oktaéderes habitusú

kristályban az [111] 
irányból nézve. A 9. áb
rán az orien tált zárványt 
a [ 100] irányból fényké
peztük.

A Fe, Ni, Co, Mn 
tartalm ú rendszerekben 
nyert gyémántokban 
gyakorlatilag ugyanő 
lyan típusú zárványok 
vannak. A kristályok zár
ványtartalma függ a nö
vekedés sebességétől. 
Minél lassúbb a kristály 
növekedése, annál ki
sebb a zárványtartalom.

A Fe-Ni-C és Fe-CoC 
rendszerben  nyert szin
tetikus gyémántok kris
tályaiban a repedéstar 
talm at a hőkezelési hő 
m érséklet függvényében 
a 2. táblázat mutatja. A 
táblázat szerint a Fe-Ni-C 
és Fe-CoC rendszerben 
nyert kristályok 1100 "C 
hőm érsékleten  történt

8. abra  A  k ö b o s - o k ta e d e r e s  
h a b itu sú  kristá ly  a z  [111]  
irá n yb ó l n é z v e . N ~  1 5 0 x

9. a b ra  A z  orien tá lt z á r v á n y  a z  
[  100] irányból fé n y k é p e z v e .  
N ~  1 50x

3 2 7

6. á b r a  M n-N i r e n d s z e r b e n  n y e r t  s z in te t ik u s  g y é m á n t  orientált 
z á r v á n y o k k a l  (h e v í té s  e lő tt)

5. á b ra  H elyi é s  o n e n ta n  z á r v á 
n y o k a t  tarta lm azó  F e -C o  r e n d 
s z e r b e n  n ye r t s z in te t ik u s  g y é 
m á n t  (h e v íté s  előtt). N ~  2 0 0 x
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3. táblázat
A Mn-Ni-C rendszerből kristályosított gyémántok 

repedezettsége a hőmérséklet függvényében

Z á r v á n y H ő k e z e lé s i R e p e d t  k r is tá ly o k

t í p u s a h ő m é r s é k le t  f C ) m e n n y i s é g e  (% )

h e ly i 1 0 0 0 n e m  t a lá l h a tó

o r i e n t á l t 1 0 0 0 n e m  ta lá lh a tó

h e ly i 1 1 0 0 3 8

o r ie n tá l t 1 1 0 0 2 4

h e ly i 1 2 0 0 8 5

o r ie n tá l t 1 2 0 0 7 3

10. áb ra  A  hely i zárványokkal 
és göm bform ájú zárványkivá
lásokka l a  határok felületén, 
(a) M n-N i-C  rendszerben 
nyert gyém ánt, 1200 'C  hő 
m érsékleten történt hevítés 
után. N  ~ 100x (balra), (b) Fe- 
Ni-C rendszerben nyert gyé 
mánt, 1240 °C hőmérsékleten 
történt hevítés után. N ~  150x 
(lent)

hőkezelése után a kristályokban repedések nem  ész
lelhetők, bár néhány kristályban a  zárványok jelenték 
telen sötétedését figyeltük m eg. N em  kizárt, hogy az 
alig sötétedő kristályokban ezen a hőm érsékleten a 
zárványok közelében csak a repedéskeletkezés megy 
végbe. Ezekben a gyémántokban csak 1080— 1100 "Cl
on  tö rtén t hevítés után látható  a folyamat kezdete, 
ami egyben a szilárdság kis m értékű  csökkenését 
eredményezi.

1180 °C hőkezelési hőm érsék le tnél a legnagyobb 
m ennyiségű repedés (26%) a  helyi zárványos kristály
ban  található. Ugyanez a te n d e n c ia  1240 "C hő 
m érsékletnél is megmarad. Az orien tált zárványos 
kristályokban a zárványok kisebbek és kisebb m érték 
ben  is degradálódnak, m int a  helyi zárványos kristá
lyokban.

A 3. táblázatból látható, hogy a Mn-Ni-C rendszer
ből nyert kristályokban az o rien tá lt és helyi zárványok 
m ár 1100 "C hőmérsékletig való hevítés után je len tő 
sen elsö té ted tek .

A hőkezelések közötti á llapo t mikroszkópos meg
figyelése során látható a rep ed ések  terjedése. A köz
ben  megolvadó oldó ötvözet a  kristályok felületére 
kijutó repedéseken keresztül kifolyik a felületre, és

o tt apró  göm böcskék 
alakjában jelenik m eg.
Ez a folyamat a Mn-Ni-C 
rendszerben  1200 "C 
hőm érsékleten, a Fe-Ni- 
C rendszerben 1240 °C 
hőm érsékleten figyelhe
tő m eg (10. ábra).

A Fe-Ni-C, a Fe-Co-C 
és a Mn-Ni-C rendszer 
ben  nyert gyémántok 
tönkrem enetelét megfi
gyelve, m egállapítottuk 
a kezdeti hőm érséklete 
ket, és pontosítottuk a 
hődegradáció folyama
tát, amely zárványokon 
kívül más kristályhibák
tól is függ.

A 11. ábrán látható bi- 
kristályból 1200 °C-on a 
zárvány a kristály egy ré 
szével együtt kihasadt az 
összenövés síkja m entén .
H a a helyi zárványok az 
összenövés síkjával pár 
huzam osan helyezked
nek  el, és ilyen kristály 
található, akkor a zárvá
nyok a kristály egy részé
vel együtt az [111] sík 
m en tén  hasadnak le (12. ábra). E nnek  oka az össze
n ő tt kristályok határán  az anizotrop hőtágulás okozta 
feszültségben is keresendő.

Azokban a gyémántokban, amelyek alapvetően az 
oldó ötvözet o rien tált zárványait tartalmazzák, hőke
zelés után a kristály felületén, az o rien tá lt zárványok 
kim enetele helyén van a leginkább hibás kristályfelü
lete t m utató szerkezet (13. ábra).

A kristályok sötétedését az oldó ötvözettel érintke
ző felületeken figyeltük meg, amely esetben sötétedés 
felgyorsult az oldó ötvözet olvadásával, mivel itt a gyé-

12. ábra A z  összenövések sík 
ja i mentén lehasadt gyémánt 
részecskék he ly i zárványokkal, 
(a) M n-N i-C rendszerben nyert 
gyémánt, 1200 'C hőmérsékle
ten történt hevítés után. N ~ 
150x (balra), (b) Fe-Ni-C rend
szerben nye rt gyémánt, 1240 
*C hőm érsékleten történt heví
tés után. N ~  8 0 x  (lent)

11. ábra H e ly i zárványokat és 
repedéseket tartalmazó Fe- 
Ni-C rendszerben nyert szin
tetikus gyém án t (1240 'C-os 
hevítés után). N  ~ 150x

13. ábra O rientá lt zárványokat 
és repedéseket tartalmazó, 
Fe-Co-C rendszerben nyert 
gyémánt (1240 C hőmérsék
leten történt hevítés után).
N *  150x

3 2 8
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m ánt intenzíven oldódik és grafit form ájában kiválik. 
M egállapítottuk, hogy a kristályokban lévő repedések 
a zárványoknak a gyémánténál nagyobb m értékű hő 
tágulása következtében keletkeztek, amelyek később 
olvadtak m eg. A nagy mechanikai és term ikus igény- 
bevételnek k ite tt szerszámok készítésekor orientált 
zárványokkal rendelkező Fe-Ni-C rendszerben nyert 
gyém ántokat előnyösebb alkalmazni, m ert hőállób- 
bak. A hőállóság induló értéke szempontjából a Fe- 
Co-C rendszerben nyert gyémántok jobbak, m int a Fe- 
Ni-C rendszerben nyert gyémántok. A Mn-Ni-C rend 
szerben nyert gyémántok kevésbé alkalmasak szer
számkészítésre, ipari technológiájában való használat
ra, kisebb hőállóságuk és kisebb szilárdságuk miatt.

A hődegradáció m echanizm usa

A repedések képződése a kristályokban a hevítés után 
az oldóötvözet-zárványoknak a gyém ánténál nagyobb 
hőtágulásával kapcsolatos. A repedés m ár az oldó öt
vözet m egolvadása előtt megjelenik. Az oldó ötvözet 
jelen lé te  az 1300 К fölötti hőm érsékleten intenzív 
grafitosodást idéz elő a gyém ántnak az oldóötvözettel 
érintkező felületén. A zárványokban a hőhatás (T) 
következtében m ár az ötvözet megolvadása előtt 
olyan nyomás (p) alakul ki, amely az 1 . ábrán bemu
tatott szén-egyensúlyi diagram on nem  a gyémánt-, ha
nem  a grafit-fázis egyensúlyi (T,p) tartom ányába ke
rül. így a fémzárványban o ldott szén a gyém ántra néz
ve alultelített, a grafitra nézve tú lte líte tt Vagyis a fém
ből grafit válik ki, és a gyém ánt oldódik. A folyamat 
fordítottja a gyémántszintézisnek, amely felgyorsul, 
h a  a hőm érséklet emelkedésével az ötvözet megolvad. 
Az olvadási hőm érsékletet csökkenti a repedés miatti 
nyom áscsökkenés is, am int ez az 1. ábrából következ
tethető . További gyorsító hatása van a repedés megje
lenésével lecsökkenő nyomásnak a grafitosodásra is. 
Vagyis a gyém ánt/g rafit átalakulás felgyorsulhat. Ez 
m egfigyelhető a  zárványok és a repedések feketedése 
révén. Mivel a gyém ánt sűrűsége 3,5 g /c m 3, a grafité 
pedig 2,2 g /c m 3, ezért a grafitosodás je len tős térfo 
gatnövekedéssel vagyis m echanikai feszültségnöveke
déssel jár. A m egolvadt ötvözet a gyém ántot nedvesí
teni fogja, m ert egyrészt oldó ötvözetként csak a jól 
nedvesítő anyagokat használják, másrészt ezt a nedve
sítést nem  fékezi az oldat szénben való túltelítettsége, 
hiszen a gyém ántra nézve ez az oldat alultelített. Az 
oldat a grafitra nézve term észetesen túltelített, nyil
ván a grafitkiválás m ár a zárványoknak a gyémánttal 
érintkező felületén elkezdődött, így m egszűnik a ned 
vesítés. A nyomásviszonyok és a kapillárishatás a fém
olvadékot a repedésekbe kényszerítik, ahol a gyémánt 
oldódni, a grafit az új gyém ántfelületre kiválni kény
szerül. Tovább n ő  a térfogat, és a repedés tovább ter
jed , új kapilláris-hatás keletkezik, a repedés új felülete 
is grafitosodik, és tovább teljed. Végül is a repedés 
m egjelenik a felületen, kipréselődik belőle az oldó öt
vözet. A nyomásviszonyok változása tovább gyorsítja a 
folyamatot, de új gyémántfelület m ár nem  keletkezik, 
és mivel a gyém ántra kiváló grafittal m egszűnik a ned 
vesítés, az oldódás a gyémántból leáll am iatt, hogy az

ötvözetből kiváló grafit bevonja a fém m el érintkező 
gyémántfelületeket. így végül az oldóötvözet olvadt 
göm b form ájában jelenik meg a repedésnek a gyé
m ánt felületével találkozó vonalán és a lehűtés során 
így is derm ed m eg. A mikroszkópi megfigyelés ezzel 
szoros összhangban van.

Hőálló gyém ántporok minősítése

Az egykristályos szemcsékből álló gyém ántporok hő- 
degradációs folyam atának m egismerése, valamint a 
szemcsék szilárdságával kapcsolatos korábbi tapaszta
latok lehetőséget adnak arra, hogy roncsolásmentes 
módszerrel, lényegében mikroszkópos vizsgálattal, 
minősítsünk gyém ántporokat szilárdsági és hőállósági 
szempontból. További lehetőséget is nyújt az ilyen 
vizsgálat arra, hogy a gyémánt m inőségét megőrző 
szerszámgyártási technoíógiát dolgozzunk ki, illetve 
értékeljük a technológ iát abból a szem pontból, hogy 
kihasználjuk-e a gyém ántporokban rejlő  előnyöket a 
forgácsolás szem pontjából

Láttuk, hogy a Fe-Ni-C és a Fe-Co-C oldó ötvözet
ből a gyémántszemcsébe kerülő zárványok a hőtágu
lási együtthatóban csak nagyon kis m értékben  térnek 
el egymástól. Szintézisük (T,p) param étere i is igen 
közel esnek egym áshoz [2]. A hődegradáció  viszont 
döntően a zárványok méretétől függ. Kivételt képez a 
Mn-Ni-C ötvözet felhasználásával készített gyémánt, 
amely ugyan lehetővé teszi a kisebb nyom áson és hő 
mérsékleten tö rté n ő  gyémántszintézist, de egyúttal 
alacsonyabb hőm érsékleten történő  hődegradáció- 
hoz is vezet. Ez u tóbb i zárványai n em  ferromágnese- 
sek. Ez azt is je len ti, hogy hőállósági szem pontból fél
revezető a m ágneses zárványtartalom mérése, egy
részt a nem ferrom ágneses, de eltérő  hőtágulású zár
ványok miatt, m ásrészt azért m ert az orien tált zárvá
nyosság esetén egy nagyméretű zárvány veszélyesebb 
m in t sok, kism éretű.

Ezek alapján a  m inősítés a következő lépésekből áll.
1. A gyém ántporból ki kell választani legalább 100 

szemcsét. A kristályok habitusát sztereomikroszkó- 
pon  meg kell vizsgálni. A kristályoknak a köbös-ok- 
taéderes form át kell mutatniuk, a  határo ló  lapok 
pedig tiszták legyenek, minél in k áb b  közelítsék 
m eg a síkot. H átrányos, ha összenőtt szemcsék lát
hatók, vagy sok az ikresedett kristály stb.

2. M eghatározandók a kristályokban lévő zárványok 
maximális m éretei. „Erős” perm anens mágnes se
gítségével e ldö n ten d ő , hogy a zárványok ferromág- 
nesesek-e. H a igen  és a zárvány n e m  repedt, kis 
gyakorlattal m egm ondhatjuk a rep ed és  keletkezé
sének hőm érsékletét. Amíg kellő ru tin ra  szert te
szünk, hőkezeljünk néhány, nagym éretű  zárványt 
tartalmazó kristályt 20-20 percig egyre növekvő 
1000 °C feletti hőm érsékleten, védőgázban, grafit
tégelyben, és határozzuk meg a rep ed és  keletkezé
séhez szükséges hőmérsékletet. A frissen keletke
zett repedés is sö té t színű, könnyen észrevehető 
lesz. Hasonlóan járha tunk  el akkor is, ha a na
gyobb m éretű zárványok nem ferromágnesesek. 
Akkor a hődegradáció  valószínűleg alacsonyabb 
hőm érsékleten következik be.
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3. H asonló m ódon járhatunk e l ak k o r is, ha szer- 
számkészítési vagy forgácsolás technológiai minősí
tést kívánunk végezni abból a  szem pontból, hogy a 
technológia során nem érte-e a  gyémántszemcsét 
túl m agas hőigénybevétel.
Zavarja ezt a vizsgálatot az, hogy  a  rendszerint fém

kötésben lévő gyémántszemcsék felü lete , a hődegra- 
dációban le írt repedés-felületekhez hasonlóan grafi- 
tosodhat.

A m ennyiben a grafitosodás csak  a  szemcse felüle
tére korlátozódik, akkor ez m eg lehetősen  agresszív 
m arószerekkel (királyvíz, folysav, káliumferricianid 
stb.), esetleg melegítve eltávolítható, de bemaródik a 
felületig kiérő  repedések környéke is.

Ilyen m ódon  a szerszámból az ellenőrzendő tech
nológiai műveletek előtt és u tá n  is kioldott szemcsék 
vizsgálata alapján minősíthetjük a  technológiai műve
letet.

A szerszámfelületek mikroszkópos —  esetíeg pász
tázó  elektronmikroszkópos — vizsgálata is sok tám 
p o n to t adhat a helyes használatra vonatkozóan. Elő
fordulhat, hogy észrevesszük, ha a zárványokból kiin 
du ló , hődegradációs repedés törte el a szemcsét, vagy 
m ás jellegű, kopási, oldódási nyomok utalnak a hibás 
technológiára.
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Tervezés a to m i méretekben

Szentgyörgyi Zsuzsa, a Magyar H írlap  m u n 
katársa in te rjú t kért Gyulai József a k a d é 
mikustól, akinek az elméletet és gyakor 
latot ötvöző tevékenységére je llem ző , 
hogy m íg műegyetemi professzorként és 
a KFKI egyik intézetének igazgatójaként 
oktatással és alapkutatással foglalkozik, 
addig a Bay Zoltán Anyagtudományi és 
Technológiai Intézet igazgatójaként a k u ta 
tási eredm ények gyakorlati alkalm azásait 
igyekszik elérn i. A riportból n éhány  fo n 
tosabb gondolatot emelünk ki, változat 
lan megfogalmazásban. (A szerii.)

—  Az anyagtudomány és a hozzá kapcso
lódó technológiák ma a világ legfejlettebb or
szágaiban az egyik, vagy talán a leginkább tá
mogatott tudományterüldnek számítanak a 
biotechnológia mellett. A mikronos méretek a 
nanolechnológiák kutatója szerint mi indokol
ja ezt a „divatot”?

—  Sajnos még nem azért divatos, 
am iért én  szeretném. Ugyanis az anyag- 
tudom ányt olyan koncepcióban vizsgá
lom, am it így még nem olvastam, é s  egy 
generációval előbbre mutat azoknál a  tö 
rekvéseknél, amiket ma tapasztalunk  a 
fejlett országokban. Nézetem szerin t egy 
új ipari forradalomnak kell következnie, 
nagyobb jelentőségűnek, m int a m it az el 
ső és a  m ásodik olajkrízis hívott lé tre . Is 
m eretes, hogy ekkor új technológ iák  so
ra jö t t  létre, általuk hihetetlen m é rté k 
ben, sok tíz százalékkal lecsökkent a  te r 
m ékek előállításának energiaigénye. Azt 
kell m ondanunk, hogy a nyolcvanas évek 
vége ó ta  a nyugati termékek közö tt szin te 
egy sincs, amelynek a technológ iája  tíz 
évnél idősebb lenne. Mindezt az válto tta  
ki, hogy a világban az energiaárak lénye 

gesen megdrágultak, b ár még mindig 
nem kerültek a helyükre . Sokan úgy vél
jük, az emberi társadalom  fennmaradásá
nak alapvető követelm énye, hogy a teljes 
termelési-fogyasztási ciklust zárt folyama
tokká tudjuk véges id ő n  —  évtizedeken 
— belül konvertálni, hogy ne legyen 
szennyezés, és m inim ális legyen az ener 
giafelhasználás. T e h á t a reciklizálható- 
ságról, a lehetőleg teljes újrafelhasználás
ról van szó.

Ezt a célt m indenképpen  el kell érni, 
hogy a világ lakható  m aradjon, ami vi
szont ma még nem  meghatározó szem
pont a termékek gyártásánál. Odáig m ár 
kezdünk eljutni, hogy kevesebb szemét 
legyen belőlük, vagy az elégetésükkor ne 
keletkezzenek veszélyes hulladékok, vagy 
dekomponálhatók (az újrafelhasználás
hoz szétbonthatok és osztályozhatók) le 
gyenek, de az, hogy  teljes zárt ciklussá 
alakuljon, ma m ég  nem  optimizációs 
szempont. Ezt a  c é lt két módon lehet 
megközelíteni: a m ainál is fejlettebb 
anyagtudománnyal és a  mainál is fejlet
tebb számítástechnikával, ami a feladatot 
egyáltalán kézben tu d ja  tartani.

— Milyen összefüggésbe hozható az anyag- 
tudomány a zárt ciklusok követelményével és a 
fenntartható élettel?

— A zárt ciklusoknál gyakorlatilag 
minden atom ot kvázi „pedigrézve” kell 
beépítenünk a te rm ékbe. Persze idéző 
jelben m ondom , hogy  minden atomot, 
de legalábbis atom csoportokat em líthe 
tek, hogy azok használat után visszanyer
hetek, és arra a s ín re  tehetők legyenek, 
amelyiken a reciklizációt meg tudjuk ve
lük valamilyen fo rm ában  valósítani. Ügy

érzem , a tömeges term ékeknél ez arány
lag jó l mehet. A m ikroelektronikai ter 
m ékeknél, ahol atom i szinten hozunk 
lé tre  szerkezeteket, már nem lesz 
könnyű kiválasztani a megfelelőket.

—  Hol áU most az anyagtudomány, 
amely, úgy tetszik, nagyon sokféle ösvényen 
halad? Mi az, ami az egészet szintetizálja, mi
ből lesz a „bölcsek köve”?

A mai világban azért lehetséges ez a 
h ihetetlenül gyors fejlődés, m ert kezd ki
alakulni az előre megtervezettség a tech 
nológiában. Van, am elyekben már m ű 
ködik is. A m ikroelektronika a vezér eb 
b en  az összefüggésben az úgynevezett 
technológiaszimulációk révén. Ezeknek a 
teljesítőképessége bám ulatra méltó. Egy 
ch ip  körülbelül 15-féle művelet kom bi
nációjával készül, és ezekből mintegy 
100— 150 lépésben áll elő a chip. E száz- 
egynéhány lépésnek m a mindegyike ren 
delkezésünkre áll, belő lük a teljes és a 
részfolyamatokat a számítógép ki tudja 
számolni. Egy technológiát úgy lehet le
játszani a szám ítógéppel, hogy közben 
egyáltalán nem  használunk fel anyagot. 
Az atomisztikus anyagtudomány, amit 
m a magunkénak m erünk  már vallani, 
makroszkopikus szintekig működőképes. 
Olyannyira, hogy a leírására használt 
egyenleteket a szám ítógépen megoldva 
teljesen realisztikus eredm ényeket ka
punk. H ihetetlenül lecsökkenti a fejlesz
tés költségeit, hogy a számítógépeken 
mindezt le lehet játszani.

Miért érzem én  ezt globálisan nagyon 
fontosnak? Egyértelm ű, hogy ezen az 
ú ton  kellene haladn iuk  a fémeknek és 
egyéb szerkezeti anyagoknak, a kém iá 
nak (a félvezetőkhöz talán legközelebb a 
gyógyszerkémia áll, ahol m eghatározott 
molekulákat tudatosan képesek tervez
n i), és nagyon szeretném , ha eljutnánk a 
fémeken át a biotechnológiáig.

3 3 0



RO V ATV EZETŐ K ; P R . BU ZÁ N É P R . D É N E S M ARGIT, D R. FAUSZT A N N A

EGYESÜLETI H ÍR M O N D Ó  
Együtt könnyebb...
Interjú dr. Tóth Istvánnal, e g y e s ü le tü n k  e lnökével

Szerkesztőségünk interjút kért egyesü letün k  elnökétől, dr. T óth Istvántól, hogy tá
jék oztassa  o lvasóinkat az elmúlt cik lu sban a szakmai érdekvédelem  területén  k ifej 
tett tevékenységéről. Időtakarékosság cé ljáb ó l a szerkesztőség néhány k érd ést e lő 
re átadott az elnök  úrnak. (A szerk.)

—  Köszönjük, hogy a felkérésünknek 
eleget tesz. Úgy gondoltuk, hogy a ciklus vé
gén célszerű olvasóinkat tájékoztatni az 
egyesületi tevékenység egyik legfontosabb kér
déséről, a szakmai érdekvédelemről. A kérdé
sek amiket leírtunk, nem a szerkesztőség kér
dései, hanem szélesebb körből származnak, s 

talán kissé provokatívnak tűnnek. Úgy érez
tük azonban, hogy ezek átfogják azt a vo
nulatot, amelyet az egyesület ezen a téren 
képviselt az elmúlt négy évben.

Az első kérdés arra vonatkozik, hogy a 
rendszerváltás után az államelnök úrral, 
Göncz Árpáddal többször is sikerüli szemé
lyes kapcsolatba kerülnie. Hogyan ítéli meg 

hogy azok az ígéretek, amelyek ezeken a meg
beszéléseken megfogalmazódtak, hogyan ér
vényesültek, hogyan teljesültek az elmúlt 
négy év folyamán?

—  H a szabad, a k k o r  m ind járt azzal 

kezdem , hogy n e m  ta rto m  ezeket p ro 
vokatív  k érd ések n ek . M eggyőződésem , 
h o g y  am i a tagságo t foglalkoztatja, az
zal az elnökségnek  és nekem  is, m in t 
e ln ö k n ek  fe lté tlen ü l foglalkoznia kell. 
A kérdésekből az t lá to m , hogy az in for 
m ác ió  továbbadása n e m  a legtökélete 

sebb , hiszen h a  az le tt volna, akkor 
ezek n ek  a k é rd é sek n e k  a fele m a m ár 
n e m  len n e  k érd és. M indjárt szeret

n ém  leszögezni, h o g y  m i a rendszervál
tás u tá n  az új k o rm á n y  tagjaival igye
k ez tü n k  felvenni a  kapcsolatot. Egye

sü le tü n k  nevében  m in d e n  olyan kor 
m ányszervet, am ely ik rő l úgy gondo l 
tuk , hogy a gazdaság, és ezen belül az 
egyesü le tünkhöz ta rto zó  szakm áknak 

az é rd e k éb en  te h e t  valam it, személye
sen , vagy levélben m egkerestük . Az el 
ső időszakban a Bőd Péter Ákos vezette 

Ip ari M inisztérium m al nagyon gyenge 
vo lt a kapcso la tunk . Ez nem  vonatko 
zik a m inisztérium  m in d e n  m unkatár 
sára , inkább  a m in isz te rre l volt gyen 
g éb b  a nexus. M ár j o b b  volt a kapcso 

la t az á llam titkár ú rra l, valam in t az ak 
k o r m ég o tt  lévő Teleki Pál m iniszteri 
főtanácsos ú rra l. Igaz, ő  in k áb b  a kor 
m ány e ln ö k én ek  volt a fő tanácsadója, 
és azt a fe ladato t kapta, hogy a készülő 
bányatörvényt dolgozza ki. E m ö g ö tt fő 
k ép p en  az a g o n d o la t h ú zó d o tt m eg, 
hogy a m agyar bányatörvényt a  piaci 
igényeknek, a piacgazdálkodási elvek 
n ek  m egfelelően  kellene átalakítani. 
A m ikor elkezdte ez t a m u n k át, és a  na 
p ilapokban  az első, vele készített in te r 
j ú  m ég  m eg sem je len t, m i m egkeres 
tük  őt, részben an n ak  okán, hogy  az ő 
fe lm enő  ági ro k o n ai az egyesü le tünk  
é le téb en  d ö n tő  szerepe t já tszo ttak . 

Mégis a bányatörvény m egalko tásakor 
n em  elsősorban az ilyen személyes, 
vagy kisebb csoportokban  lezajlo tt be 
szélgetéseket tartom  d ö n tő n e k , h a 
n em  azokat a szakm ai fó ru m o k o n  fo
lyó tárgyalásokat, am elyeket az egyesü 
le t kü lönböző  m ás szakmai szerveze
tekkel együtt szervezett m eg, vagy azok 
szervezték és m i vettünk  részt rajtuk . 
Em lékezetem  szerin t a bányatörvény 
legalább ö t  alkalom m al szerep e lt kü 

lö n b ö ző  egyeztetési fó ru m o k o n , leg
végső fokon a m in isz té riu m  középszin 
tű  egyeztető fó rum án . E zzel a témával 

k étszer foglalkozott ez  a  fó rum  és az 

egyesületünk, v a lam in t az egyesület 
szakem bergárdája n a g y o n  intenzíven 

v e tt részt ezekben az e lő k ész ítő  m un 
k ákban . Ez könnyű v o lt a z é r t  is, m ert a 
T elek i Pál által szerv eze tt csoportnak 
egyik illusztris vezetője a  későbbiekben 
a bányahatóság é lé re  k in e v ez e tt dr. Ksz- 
tó Péter volt, akivel ugyancsak  több 

egyeztetésen  vettünk ré sz t, és aki maxi
m álisan  igyekezett a z o k n a k  az elképze
lé sek n ek  m egfelelni, am elyeket az 
egyesü le tünk  szak em b ere i felvetettek, 
h a  azok jogosak voltak. T enuésze tesen  
—  m in t ahogy az i ly e n k o r  len n i szo
k o tt —  m inden  fö lvetést n e m  lehet el
fo g ad n i, és éppen  e z é r t  é n  úgy érzem, 

hogy  egyesületünk a  hányatörvény 
m egalkotásában pozitív  szerep e t já t 
szott. E nnek  a m u n k á n a k  az eredm é 
nyességét jól jelzi, h o g y  a m ik o r  egyesü
le tü n k  vezetőinek az e rd é sz e k  elnöké 
vel k é t alkalom mal is m ó d ju k  volt talál

kozn i —  egyrészt a m i választm ányun 
k o n , m ásrészt am ikor e g y ü tt  volt a vá
lasztm ány az e rd észek k el — , ő  m ind 
k é t  alkalom m al h an g sú ly o z ta , hogy 
irigyli egyesületünket, m e r t  m i a bá

nyatörvény lé treh o zásán ál bábáskodni 
tu d tu n k , ennek  a lé tre h o z á sá t elő  tud 
tuk  seg íten i és a b án y a tö rv én y t a Parla
m e n t  el is fogadta, m íg  e b b e n  a ciklus
b an  ők  nem  tudtak o d á ig  e lju tn i, hogy 
az erdészeti törvény m egszü lessék . Ezt 
n em  úgy kell felfogni, m in th a  tényleg 

ir igykedett volna, h a n e m  in k áb b  úgy, 

h o g y  elism erték az eg y esü le tünknek  
ez t a tevékenységét. T u d o m , hogy az. 
E rdészeti Tudom ányos E gyesü let is na
gyon sokat te tt azért, h o g y  a P arlam ent 
által ősszel elfogadott, tö b b sz ö r  is m ó 
d o s íto tt földtörvény, é s  a  szövetkezeti 

törvény, amelybe te rm ész e te sen  az er
d é sze t is beletartozik, m egszü lessék . Az 
E rdészeti Tudom ányos E g y esü le t végül 
is n agyon  sokat te tt a z é r t,  hogy  a kez

d e tb e n  m egindult p riv atizáció s törek-
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véseknek  a magyarországi e rd ő g a z d a 
ság n em  ese tt áldozatul.

M indezek előrevetése u tá n  te rm é 
szetesnek tűnhe t, hogy m e g k e re s tü k  

Göncz Árpádot is. A Göncz Á rp á d d a l va 
ló  kapcso la tunk  olyan volt, és o lyan  
m élységű lett, m in t am ilyen m élység ig  
egy köztársasági elnöknek az a lk o tm á 

nyos k e re tek en  belül m egvan a  le h e tő 
sége egyrészt beleszólni b izonyos 
ügyekbe, m ásrészt d ö n té st h o z n i b izo 

nyos kérdésekben. Ezért k ap c so la tu n k  
—  szándéka szerint —  e lső so rb an  a rra  
irányult, hogy —  am ikor m i a r r a  k é r 

tük  — , egyesületünk felvetését egyik 

vagy m ásik tárca felé to lm ácso lja , azt 
szem élyes súlyával tám ogatva m e g  is 
te tte . N em csak levélben, h a n e m  h á 

ro m  alkalom m al a k é ré sü n k n ek  m eg 
felelő  összetételű korm ánydelegációval 
is ta lálkozhattunk. Jeleztük, k ik k e l sze
re tn é n k  találkozni. E lnökségünk  tagja 
inak  egy része ezeken a k o n zu ltác ió 
kon  részt v eh e te tt A m ikor a  k o r 
m ánnyal tárgyaltuk m eg a bányászat 
kohászat, energ iaiparunk  p ro b lé m á it, 

akkor G öncz Á rpád ad o tt o t th o n t  e n 

n ek  a beszélgetésnek, ezzel m in teg y  

súlyt adva, hogy ő  igenis fo n to sn ak  
ta rtja  ezek e t a kérdéseket. H a  a kö z tá r 
sasági e ln ö k  o tt van, akkor a a  m in isz 

te r  u rak  sem m arad h attak  távol. A 
G öncz Á rpáddal folytatott négyszem 

közti beszélgetéseken so h a  n e m  te tt 
íg é re te t arra, hogy ő m ajd  m egváltoz 
ta t egyet s m ást Mindig úgy n y ila tk o 
zo tt, hogy „lehetővé teszem  szám o to k 
ra , hogy  konzultáljatok ezzel, vagy az

zal, vagy am azzal”. És ez t ta r to m  a  leg 
nagyobb  segítségnek, m e r t  a felesleges 

íg é re tek n ek  nincs é rte lm e. É n  a  m a 

gam  részéről azért becsülöm  n a g y o n  a 
köztársági elnök urat, m e r t  m in d ig  fel 
tu d ta  m érn i, hogy az ő  jo g k ö re , h a tás 
k ö re  m ed d ig  terjedhet, és m i az, am i
b e n  igazunk van, és akkor a z o n  a  te rü 

le ten  segített. Ügy érzem , h o g y  a  100 
éves ju b ileu m u n k o n  e lm o n d o tt  beszé 

d éb ő l jó l  tükröződött, hogy  az egyesü 
le tü n k n ek  a kapcsolata v ele  m ilyen 
volt, és ez a beszéd tö k é le te sen  vissza

ad ta , hogy a szakm áinkat, te h á t  a bá 
nyászatot, kohászatot m ilyen fo n to sn ak  

ta rtja  és azt is, hogy szak m á in k b an  bi

zonyos átalakulások m e g tö rté n je n e k . 

О  is úgy gondolta, —  am it e g y é b k én t 
egyesü le tünk  m ár 1988-89-ben kezd e 
m ényezett — , hogy a m ag y ar szén b á 

nyászat jövője csak egy in te g rác ió s  szer 
vezet kere tén  belül lesz e red m én y es . 
M ár az első, vele és az Ip ari és K ereske 
d e lm i M inisztérium ban lévő  vezetők 

kel folytatott b eszé lgetéseknél is azt az 

elvet tám ogattuk , h o g y  az integráció  
jöjjön létre. E g y esü le tü n k  ezekben a 
tém ákban a z é rt is k ö tö tt a Bányász 

Szakszervezettel együttm űködési m eg 

állapodást, m e r t  e z e k e n  a fórum okon, 
ahol az eg y esü le tü n k  és a szakszervezet 
is részt vett, a m e n n y ire  lehetett, igye

keztünk e lő z e te se n  egyeztetni a Bá
nyász Szakszervezet é s  egyesületünk ál
láspontját.

A szakszervezettel való együttm űkö 
désünknek a m in isz tériu m i Érdek 
egyeztető T an ács  ü lé se in  volt nagy je 

lentősége. A zt is e l kell m ondanom , 

hogy egyeden m in isz té riu m , egyetlen 
tárca volt, a h o l lé tr e jö t t  egy ilyen kö 
zépszintű é rd e k eg y ez te tő  fórum, illet
ve a középszin tű  É rdekegyeztető Ta 
nács. Ez a n n a k  v o lt  köszönhető, hogy 

az egyesületünk é s  a  Bányász Szakszer
vezet az ipari m in isz te rn é l az energeti 
kai tém ában k ih a rc o lt  egy ilyen első ta 
lálkozót. Ez m á r  a  Szabó Iván ko rában  
volt. Míg B őd P é te r  Ákos időszakában 
az ilyen p ró b á lk o záso k  sikertelenek 
maradtak, a d d ig  a  Szabó Iván —  aki 

maga is ipari e m b e r  volt —  érezte e n 

nek a fo n to ssá g á t és szükségességét, 
így jö tt  lé tre  az egyeztetés. A többi tár 
ca sajnos n em  k ö v e tte  a jó  példát, d e  

m iután eg y e sü le tü n k  ennek  az é rd ek e 
gyeztető fó ru m n a k  a  létrehozásában 
aktívan részt v e tt, és így része volt az 
alapszabály k id o lgozásában  is, e zé rt a 

későbbiekben, a m ik o r  m ár m eghívták 
a MTESZ-t is e r r e ,  akkor a MTESZ-t 
m indig az e g y e sü le tü n k  képviselte. T e 
h á t így kettős fu n k c ió b a n  lehettem  je 
len, egyrészt, m in t  a  MTESZ képviselő 
je , m ásrészt m in t  egyesületünk e lnöke. 

Én ezt a fó ru m o t  azért tartottam  j ó 
nak, m e rt a m in isz té riu m i vezetőkben 
m indig volt a n n y i rugalm asság, hogy 
az o tt felvetett p ro b lém ák a t figyelem 

be vették, á l lá s p o n tu n k a t sok kérdés 
ben akceptálták .

—  A minisztérium milyen szinten képvi
seltette magáti

— A m in isz té r iu m  általában főosz 
tályvezetői, d e  n e m  egyszer állam titká 

ri szinten k ép v ise lte tte  magát. De a 
m egbeszéléseken rész t vettek olyan tár 

cák képviselői is, am elyek valamilyen 

form ában é rd e k e lte k  voltak, pl. a 

Munkaügyi M in iszté rium , a Pénzügy 
m inisztérium . B á r  az Ipari M inisztéri
um szervezte, v ez e tte  az értekezletet, 

m eghívott m ás tá rcabe li vezetőket is. 
Ezeknek a fó ru m o k n a k  az előkészíté 
se, előzetes eg y ez te té se  rendszeresen 

folyt. A k o h á sz a t három szor, az e n e r 

getika ö tszö r vagy hatszo r és a bánya- 

törvény k étszer vagy h áro m szo r szere
p e lt a középsz in tű  fó ru m o n . T eh á t így 
jo g g a l é rzem , hogy egyesületünk a 

szakm a, helyesebben  m ondva szakmá
ink  é rd e k é b e n  igyekezett hallatn i a 
szavát, és e n n e k  m egfelelően  készítet
tek szakem bereink  anyagokat a bányá

szat és a kohásza t helyzetével kapcso 
la tb an  is. Ezeket az anyagokat is eljut 
ta ttu k  az összes é rd ek e ltn ek . T udom á 
sul kell v en n ü n k , hogy egyesületünk 
végül is tudom ányos egyesület. Mégis 
ezek en  az érdekegyezte tő  fó rum okon  

soha n em  m o n d ták , hogy m ö gö ttünk  
n incs gazdasági szervezet, h an e m  m in 
d ig  m egh allg a tták  vélem ényünket.

—  Az elmúlt 1-2 hónapban, a kor
mányváltás óta a MTESZ különféle szerve
zetekkel, különböző érdekcsoportokat, új ér
dekközösségeket próbál létrehozni. Kapott-e 

helyet ebben az újfajta mozgolódásban az 
egyesület, kezdeményez-e esetleg valami ha
sonlót?

—  E h h ez  a következőt kell tudni: 
é p p e n  an n ak  alapján, hogy az Érdeke 
gyeztető T anács ü lésén kü lönböző  té 
m ák szerepeltek , én  a MTESZ szövetsé
gi tanács ü lésein  ezekről többször b e 
szám oltam , és azt is sürgettem , hogy jó  
len n e , h a  a MTESZ, am ely nem  egyet

len  egyesület, h anem  38 tudom ányos 
egyesü le tet m agába foglaló szövetség, a 

m aga teljes súlyával lép n e  föl. Ennek 
sokkal nagyobb  volna a haszna és ered 

m énye. K ezdetben  a tudom ányos egye
sü letek  egy része úgy tarto tta , hogy az 
érdekegyeztetés valamilyen szakszerve

zeti feladat. Végül is ^ k e rü lt elfogadtat
ni, hogy  n em  szakszervezeti feladatokat 
kell e llá tn u n k , h anem  a szakma érd e 

kében  kell az egyesületeknek a hangját 
hallatn ia . Nem akkor kell kritizálni a meg
jelenő törvényeket, amikor azokat már a 
Parlament is elfogadta, hanem az előkészítés 
stádiumában kell a véleményünket elmon
danunk, javaslatainkat letennünk az asz
talra. Nyilvánvaló, hogy akkor az a tör 
vény, am elyet a P arlam en t elfogad, leg 
a lább  egy kicsit a mi elképzeléseinket is 
m agába foglalja. Ezt követően állás

p o n tu n k a t végül is e lfogadta a szövetsé

gi tanács, és a harm adik , vagy negyedik 

nek irugaszkodás u tán  lé tre jö tt egy 

MTESZ szin tű  Érdekegyeztető Tanács. 
E bben  az Érdekegyeztető Tanácsban 
(a te s tü le t 12 tagú) én  m agam  is tag va
gyok. Az Érdekegyeztető Tanácsnak 
volt tö b b  országos rendezvénye. Eze
ken  a  rendezvényeken  m agam  is felszó

laltam . Az egyik ilyen felszólalásom 

u tán  a M agyar Televízió is hozta annak
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egy kis tö red ék ét, a m it o t t  elm ondtam . 

Az É rdekegyeztető  T an ács fontosnak 
ta rto tta  továbbá, h o g y  a m ostani válasz
tások u tán  az új k o rm án y n ak  is jelezze 

együttm űködési készségét. A Szövetségi 
T anács által e lfo g a d o tt javaslatot a 
MTESZ elkü ld te  a korm ánynak . Ebijén 
többek  között m egfo g a lm azó d o tt az az 
elképzelés is, hogy  a MTESZ Érdeke 
gyeztető T anácsa legyen  tagja az orszá 
gos szintű nagy É rdekegyezte tő  Tanács 

nak. Úgy látszik, hogy  az ezzel kapcso 
latos tárgyalások pozitív  eredm énnyel 
fognak zárulni. Ma n e m  leh e t megjó 
solni, hogy  ez végül sikerül-e vagy nem , 
d e  m in d e n k ép p e n  van  pozitív előre- 
m ozdulás. Ezt k ö v e tő en , illetve ezzel 

párhuzam osan  tö r té n t  a  Kamarai T ör 

vény előkészítése. A K am arai Törvény 
kritikájában, észrevételezésében  egye
sü le tünk  is részt vett. E n n ek  ugyancsak 
volt MTESZ szintű b írá la ta  is. Az első 
négy, vagy ö t  változat k özü l különösen 

az első olyan je lle g ű  volt, am i a kam a

rák a t o lyan egy esü le tek k én t kívánta lét
rehozn i, am i —  n e m  akarok  durváb 
b an  fogalm azni —  feleslegessé tette 
volna a  m a  m ű k ö d ő  tudom ányos egye
sü le te k e t M ost —  a n n a k  ellenére, 
hogy az első tervezet az Ip ari Miniszté

r iu m o n  keresztül is m e n t,  m ég Lator- 
czai János m in iszter k o ráb a n  —  MTESZ 
szinten sikerült e lé rn ie  az Érdekegyez
te tő  T anácsnak, hogy  végül is nem  ke 
rü lh e t a P a rlam en t elé . A többi tárcá 

n á l tö r té n t egyeztetéseknél elfogadták 
azokat az észrevételeket, am elyeket tet
tünk. Mi nem  azt m o n d ju k , hogy nincs 

szükség kam arára. Szükség van kama
rára , szükség van m ém ö k k am ará ra  is, 
d e  e n n e k  egészen m ás funkciója van, 

m in t az egyesületnek. A  kam arák és a 
tudom ányos egyesületek  egym ás mel
le tt m ű ködésének  is paran cso ló  szüksé
gessége van. V iszont m ás a tudom ányos 

egyesületek feladata és m ás a  kam aráé. 
M indig azt m o n d tu k , hogy  kell kama

ra , d e  n em  úgy, h o g y  a k k o r felesleges

sé válik az egyesület. A  Bányászati Ka
m ara , am elynek a  vezetőségével és 
azon tagjaival, akik az É rdekegyeztető 

T anács ü lésein  is m in d ig  je le n  voltak, 
többször ta lálkoztunk. R endszeresen 
egyeztettük az á llá s p o n tu n k a t Határo 

zo ttan  állíthatom , hogy  a Bányászati 
K am ara és egyesü le tünk  kö zö tt semmi
féle súrlódás nincs. N em  állítom , hogy 
nincsenek , nem  le h e tn e k  olyan em be 
rek, ak ikben  esetleg  valam iféle tüske 
m arad t. Á llíthatom  hogy  b ennünk  
n em  m arad t. E bből az alapállásból ki

indulva nyugod tan  á llíth a to m , hogy

b á r  voltak v itáink , ez sohasem je le n te t 

te  azt, hogy m i a  K am arai Törvény lé t 
rehozását akadályozzuk. Nem a m in 

d en  áron tö r té n ő  létrehozását, h an em  
annak  ésszerű k e re te k  között való m eg 
alkotását ta rto ttu k  fontosnak. Ezt m i 
m indig  így vallo ttuk .

Ma is az az állásp o n tu n k , hogy az 

OMBKE nem  tá m o g a th a t egyetlen egy 
p á rto t sem, d e  m in d e n  pártnak segít
séget nyújt, am ely  fölvállalja egyesüle 

tü n k  p ro b lé m á it É p p en  ezért az álta 
lu n k  elkészített anyagokat m in d en  
olyan pártnak  m eg k ü ld tü k , amely haj 

landóságot m u ta to t t  arra, hogy velünk 
szakmai k é rd é se k  m egoldásában 
együttm űködjék. E zé rt az olyan m eg 
beszélésekre, am ely ek e t az egyesület a 

szakma é rd ek e in ek  a képviselete é rd e 
k éb en  szervezett m eghív tuk  azokat az 
országgyűlési képviselőket, akiket akár 

a bányászat a k á r  a  kohásza t vagy a 
kapcsolódó szakm ák kérdései foglal

koztatták. V oltak ak ik  eljöttek, és vol

tak, akik nem . M a nyugodtan  állítom , 
hogy akik n em  jö t t e k  el, nem  azért
n e rú  n ív*»  Ь л « . - - - '  "f

jö tte k  él ezekre a  m egbeszélésekre, h a 

n em  valószínűleg n e m  je len tek  m eg  
m ás közösségi m egbeszéléseken sem , 

am elyeken m eg  k e lle tt volna je len n i 

ük . Ennek az le t t  a következménye, 
hogy  akik k o rá b b a n  megválasztották 
ő k e t országgyűlési képviselőnek, elfor 
d u ltak  tőlük. T e h á t  n em  csak velünk 

n e m  tartották a kap cso la to t, hanem  vá
lasztóikkal sem. E zek  az em berek m a
g u k  bizonyították, h o g y  alkalm atlanok 
a rra , hogy az országgyűlésben  részt ve
gyenek. Az eg y esü le t ilyen jellegű kez
dem ényezésein csak  azok je len tek  
m eg , akik valóban a  szakm áért is akar 
n a k  tenn i valam it. T ö b b  ilyen rendez 
vényünk  is volt az e lm ú lt  négy évben, 
am elynek szigorú érte lem ben  vett 

szakm ai elképzelései voltak. Kezdemé
nyeztünk  találkozást a Magyar Villa
m o s Művek felső sz in tű  vezetőivel is, 

ta lán  három  a lkalom m al. Volt egy or 
szágos rendezvényünk  a Keresztényde
m o k ra ta  Párt e n e rg e tik a i tagozatával. 

M iu tán  az ő e lk ép ze lé sü k  teljes m ér 
té k b en  m egegyezett a  m i szakem bere 
in k  által összeállított anyagban lefekte 
t e t t  elvekkel, úgy gondo ltuk , hogy 
ilyen rendezvény n e m  sérti egyesüle
tü n k  pártatlanságát.

Nagyon nehéz összefoglalni egy rö 

v id  interjúban, h o g y  m i m in d en t kez
dem ényeztünk  a szakm ai érdekvéde 
lem  területén. S ok  m in d e n b en  részt 

v e ttü n k , és sa jnálom , hogy  ez nem vál

h a to tt publikussá. A  BK L Bányászat fő- 
szerkesztője nem  eg y sze r szem em re ve
te tte , hogy m iért n e m  íro k  ezekről az 
érdekegyeztető tan ácsü lések en  meg

tö r té n t esem ényekrő l. Egyszerűen 

azért, m ert nem  v o lt r á  energ iám . Elis
m erem , hogy m eg  k e l le t t  volna ten
n em , azért is, m e r t  a  tagságnak joga 

volt és feltétlenül szü k ség e  le tt volna 
e rre  a tájékoztatásra. T ag társainkkal ta
nácskozva sokszor é re z te m  é n  is, hogy 

ezekrő l az e sem én y ek rő l az országos 
lapok  csak nagyon szűkszavúan adtak 
h íra d á s t Nem je le n t m e g , hogy kik 

vettek  részt a tan ácsk o záso n , hogy ki 
m it m o n d o tt Az e se tleg es  h ír  inkább 

csak rövid összefoglaló ja vo lt ezeknek 
az esem ényeknek, te h á t  n e m  je lenhe 
te t t  m eg az sem, h o g y  é n  m it m ond 
tam .

—  Előszóban sokkal könnyebb megnyi
latkozni, mint szigorú publicisztikai szabá
lyok szerint dolgozatot készíteni... Még egy 
kérdést hadd fogalmazzunk meg. Az egyesü
let ebben a kérdésben sokszor hozott olyan 
határozatot, illetne sokszor fogalmazódott
— _ B --------- , —bJ ™ - у « » »  и
szakmai érdekvédelmet tudja és akarja fel
vállalni. Közhelyszerűen hangzik, hogy a 
szakma egyedekből áll. H ol van az egyéni és 
a szakmai érdekvédelem határvonala? Mi
lyen irányba tolódott el ez a határvonal az 
elmúlt négy évben, és a jövőben ez hogyan 
módosulhat?

—  Tökéletesen  igaz. Figyelembe 
kell venni, hogy eg y e sü le tü n k  tagjai
n ak  nagy része do lgoz ik  valam ilyen vál
la latnál vagy egyéb in tézm énynél. A 

vállalatok, in tézm ények  é rd e k e  nem 
m in d ig  esik egybe az o t t  do lg o zó  m un 
katársak  érdekével. E zt azo n b an  még 

m egto ldanám  azzal, h o g y  n em  biztos, 
hogy  a szakma é rd e k e  is megegyezik 
egy-egy vállalat, in té zm én y  érdekével. 
N ézzük pl. k o n k ré t e s e tk é n t  hogy 
egyezik-e az ózdi k o llé g ák  é rdeke az 
ózd i kft. elképzeléseivel, vagy a miskol
ci, diósgyőri, vagy d u n aú jv á ro s i kollé

gák  érdeke az ő  válla la ta ik  terveivel? 
Sokszor bizony m e ssze m e n ő en  nem. 

A nnyira nem  egyezhet és n em  is egye

zik m eg, hogy b ár eg y e sü le tü n k  nem 
egyszer szeretett vo lna a  szakm a jövője 
szem pontjából fo n to s kérdésekben  
m in d en k i által e lfo g a d h a tó  irányvona
la t kidolgozni, ez n e m  sik erü lt. Ilyen 

egyeztető  fó rum ra a  k o h á sz a t terüle 
té n  nem  is egyszer k e r ü l t  sor. A vége
red m é n y  ismert: n em  s ik e rü lt ezt a 

h á rm as  érdeket ö sszh an g b a  hozni. Te
h á t  am ikor szakm áról beszé lünk , ak

k o r  tudom ásul kell v e n n ü n k , hogy a
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szakm a é rd ek e  nem  m indig ta lálkozik  
a vállalat érdekével, és nem  m in d ig  ta 
lálkozik a tagok érdekével. K étségkívül 
j ó  len n e , h a  az OMBKE a tag é r d e k e i t  

is fel tu d n á  vállalni. De, h a  felvállalja a 
tag  érdekeit, akkor nem  biztos, h o g y  a  
szakm áét is tu d ja  képviselni. I t t  o ly an  
nagy belső ellentm ondással á llu n k  

szem ben, am it egyesületünknek e b b e n  
a négy évben és ebben  a nagyon  k riti 
kus helyzetben nem  sikerült fe lo ld a 

nia.
—  Ebben végeredményben az a kérdés is 

felszínre kerül, hogy az egyesület tagjai —  a 

jogi tagokon kívüliek —  egyéni tagdíjat f i 
zetnek. Tehát szinte provokálja az embert a 

gondolat, hogy ha egyéni tag vagyok, akkor 
esetenként elvárhatnám az egyéni érdekvé
delmet is.

—  Az egyesület elnöksége m e g a la 
kulása u tán  azonnal, m ég 1990 ő sz én  
lé treh o zta  az érdekegyeztető, é rd e k v é 
delm i bizottságot egy o la jm ém ö k , ko l 
léga vezetésével, aki k ü lö n b en  a B á 

nyász Szakszervezet titkára. A  b iz o ttság  
tagjai m aguk között sem tu d tá k  a  h e 
lyére tenn i, hogy m eddig m e n je n e k  e l, 
m it csináljanak, végül is le m o n d o tt  a 

bizottság elnöke. Akkor m egválaszto t 
tuk  Hegedűs Csabát. О sem tu d o tt  m it  

kezdeni ezekkel a belső e l le n tm o n d á 

sokkal, am elyeket előbb e lm o n d ta m , 
és ezért ő  is le m o n d o tt Ez te h á t  v ég ü l 
is élő p ro b lém a m aradt, é n  m a g am  
n em  tudok  rá recep te t m o n d a n i. T e l 

je se n  jo gosnak  tartom  a tagok ilyen  je l 

legű  fölvetését. Nem tu d o m , h o g y a n  
leh e tn e  és kellene lépni eb b e n . G o n 

do ljuk  csak végig, mi tö rtén n e , h a  vala 
melyik kollégánk elbocsátása e s e té n  
felfogadnánk  egy ügyvédet, és b író sá g 

ra  m en n én k  a kolléga é rd e k é b e n  azzal 
a tagvállalattal szemben, am ely  jo g i  
tagdíjat fizet nekünk. Vajon tén y leg  e l 
m e h e te  e d d ig  az egyesület5

—  Van tapasztalata vagy információja 
a külföldi egyesületek által képviselt állás
pontra nézve? Tehát van-e pl. a német 
vagy az angol egyesületnek jogsegélyszolgá
lata? Ügy is meg lehet közelíteni ezt a kér
dést, hogy a kamara, az egyesület és a szak- 
szervezet között hol lehet meghúzni a határ
vonalat. ügy érezzük, hogy az egyesület tevé
kenységi korét is —  akár alapszabály szin 
ten —  pontosabban körül kellene határolni, 
hogy aki tag lesz, pontosan tudja, mit vár
hat az egyesülettől.

—  Egyesületünk tagjai b izo n y ára  jó l  

tudják, hogy az egyesü le tünknek  n a 

gyon sok nyugaü társegyesülettel v an  
nagyon jó  kapcsolata a k o h ásza t é s  a 

bányászat terü letén  is. T a lá lk o zása in 

kon ez a kérdés tö b b sz ö r  felvetődött. 

Isten igazából ő k  sem  tu d ták  ezt a kér

dést m egoldani. N e m ré g  —  elsőként a 

keleteurópai á llo m o k  h ason ló  egyesü

letei közül —  fe lv e tte k  b en n ü n k e t a 

nyugat-európai B ányász Kohász Egye
sületbe is. E bben  é n  is elnökségi tag 

vagyok. Náluk sincs r á  r e c e p t
—  És van rá példa, hogy egyáltalán 

foglalkoznak egyéni ügyekkel?
—  Igen, d e  n e m  m e n n e k  el odáig, 

hogy a m u n k aad ó v al szem ben  fellépje 

nek.
— Néhány fontosabb kérdéskört áttekin

tettünk. Végül azt szeretnénk megkérdezni, 
mit tart legnagyobb sikernek ebben a négy 

évben, és mi az, amiben szeretett volna na
gyobb eredményt elérni.

— Azt ta rto m  a  legnagyobb ered 

ménynek, nem  s ik e rn e k , hogy létrejöt

tek az em líte tt é rd ek eg y ez te tő  fóru 

mok, am elyek k o rá b b a n  nem  voltak. 

Ezeken az é rd e k eg y ez te tő  fórum okon 

el lehetett m o n d a n i a vélem ényünket, 

ily m ódon a m e g je le n ő  törvényeken le

hetett finom ítan i. A  m agyar bányászat
ban létrejött új fo rm á c ió k ró l nem  állí

tom, hogy azok a  legtökéletesebbek, 

lehetnének jo b b a k  is, d e  hogy nem  

rosszabbak, a b b a n  ig en csak  van valami 

szerepe az é rd e k eg y ez te tő  fórum okon 

elm ondottaknak. U gyancsak el leh e t 

m ondani, hogy a  k o h ásza t terü letén  is 

e m unka e re d m é n y e k é p p e n  születhe 
tett korm ány in tézkedés. M inden ta

gunk tudja, h o g y  ez  az intézkedés nem  

a legjobb, d e  az a  tén y , hogy mégis van 

valami, e re d m é n y k é n t könyvelhető el. 
Korábban ilyen lehetőségek  nem  
adódtak. M int m in d e n  kezdet, itt is az 

indulás volt a le g n eh e ze b b . Egyrészt 

azért, m ert a b szo lú t já ra tla n  u tat kezd 

tünk, m ásrészt a z é r t  is, m e rt nem  volt 

alapszabály sem . M eg  kellett határozni, 
hogy mi az a m it m e g  kell vitatni, és h o 

gyan kell m eg v ita tn i, m it lehet és m it 

nem lehet te n n i, m ib e n  lehet dön tést 

hozni és m ib en  n e m . T eh á t végül is én  

azt tartom  e re d m é n y n e k , hogy ebben  
a négy évben eg y esü le tü n k  legalább 

megkísérelte lé tre h o z n i ,  illetve megva

lósítani ezeket az elképzeléseke t T u 

dom azt is, h o g y  sajnos viszonylag kis 

hatásfokkal: ha a gőzgép 100 évig az ipar 
motorja lehetett, holott a belefektetett energi
ának alig hat százalékát hasznosította, ak
kor reménykedhetünk munkánk eredményes
ségében, hiszen mi ennél biztosan nagyobb 

hatékonysággal dolgoztunk. Nem azt 
m ondom , hogy  le g y ü n k  m egelégedet

tek, de n e  le g y ü n k  elkeseredettek  sem.

V o lt olyan hét, a m ik o r  kétszer-há- 

ro m szo r  kellett é r te k e z le tre  menni. 
E lőkészítés, tárgyalások feldolgozása 
s tb . .. H o lnap  m eg in t tárgyalás... Akkor 

m o s t hogyan legyen? J ó  lesz ez így, 
vagy m ásként k ellen e  csinálni? Ez 
m in d  sok energ iát k ö tö t t  le  és sziszifu
szi m u n k á t je len te tt. A m ik o r végül is 
b e k e rü lt  a P arlam en t e lé  a Bányatör
vény, a parlam enti v itá b a n  a képvise
lő k  m ég  m ajdnem  h áro m száz  módosí

tó  indítványt terjesz tettek  b e . A bánya- 
h a tó ság n ak , és szem élyesen dr. Esztó 
P é te rn e k  nagy é rd e m e  van  abban, 
h o g y  ilyen lett a tö rvény m in t  amilyen. 
V ég ü l is senki sem á llíth a tja  magáról, 

h o g y  é n  értem  el ezt, é n  csináltam  ezt 
m e g , m e rt ez így eg y á lta lán  nem  igaz. 
M ost az én  személyes n évm áson  nem  
T ó th  Istvánt, Kiss Jó s k á t vagy Nagy Pé
t e r t  é rtem . Ez kollektív m u n k a  volt és 
i t t  egyének m a m ár n e m  érhe tnek  el 

sikereket. Ha ezt n e m  közösen  csinál
ju k ,  akkor abból sem m i n e m  lesz. Te 

h á t  az a m eggyőződésem , hogy ha 
összefog a szakma, a k k o r  e l leh et érn i 
valam it. Szakmán m in d ig  az t a közös
sé g e t értem , am ely m o n d ju k  a fémko
hásza t, vaskohászat, olajbányászat te 
r é n  m űködik. A B ányatörvénnyel kap

cso latos fórum okon tú lm en ő en  na 

gyon  sokszor voltak fó ru m o k  az olajbá

nyászat terü letén  is, m e r t  a Gáztör
vény, a Koncessziós T ö rv é n y  m egalko 
tá sa szintén h ozzájáru lt a  kérdések tisz

tázásához. A G áztörvény m elle tt meg
szü le te tt az E nerg e tik a i Törvény is, 

m in d k e ttő  m egtárgyalásában  részt vet

te k  az olajbányászok, lé tre jö tt továbbá 
az Energiafelügyelet. Ezeknek a té 
m ák n ak  az egyeztető fó ru m a  az Ener 

g e tikai É rdekegyeztető T anács. Ebben 
is je le n  vannak a v illam osok , olajosok, 
gázosok, szenesek és m é g  néhány fo 
gyasztó képviselője is. A  jö v ő  fogja el

d ö n te n i, hogy az e re d m é n y e k  meny
ny ire  jók . Ezeken a tárgyalásokon is si
k e rü lt  e lképzeléseinket érvényesíteni.

—  Köszönjük a lehetőséget, a riportot. 
Ahogyan a riport elején mondta, számos in 
formáció —  legalább is így összefoglalva —  

most ju t először a tagság tudomására. Saf 
nádjuk, hogy korábban erre nem kerítettünk 
sort. Még egyszer megköszönjük egyrészt a ri
portot, másrészt pedig négy éves elnöki tévé 
kenységét, és reméljük, hogy az elkövetkezen
dő elnökség ezeket a tapasztalatokat át tud
ja  venni, okulni fog belőlük, és hasznosítar 

ni foga  azokat, ügy érezzük, hogy tartal
mas örökséget hagy e ciklus elnöksége a szép 
temberben megválasztandó vezetőségre.

(V. B. —  Lné К. K.)
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ELNÖKSÉGI HÍREK

Elnökségi ülés

Az OMBKE e ln ö k sé g e  1994. jú n iu s  16-i ü lésén az Egyesület 
Szt. István krt-i k lu b já b a n  az alábbi n ap iren d i p o n to k a t tár 
gyalta meg:
1. Tájékoztató a  vezetőségválasztási é s  a 82. tisztújító kül

döttközgyűlés e lők észítésérő l
Dr. Károly Gyula, az ED elnöke

2. Az 1994. évi k itü n tetések  jóváhagyása  
Lohrmann Kereszlély, az EB vezetője

3. A főtitkári b e sz á m o ló  legfőb b  m ondanivalójának m egvi
tatása, irányelvek  elfogadása
Dr. Tardy Pál, a z  OM BKE főtitkára

4. A tisztújító k ü ld öttk özgyű lés e lé  terjesztendő alapsza- 
bály-módosí tá so k
Dr. ImreJózsef, az alapszabály b izottság vezetője

5. Tájékoztató a  k ü lfö ld i kapcsolatok fejlesztésének  le h e 
tőségeiről

Schmidt György, az OMBKE üv. igazgatója
6. Egyebek.

Tóth István e ln ö k  az ü lést m egnyito tta, és felkérte Károly 
Gyulát az első n a p i re n d i  p o n t m egtartására.

Az OMBKE je lö lő b izo ttság án ak  vezetője először a je lö lő - 
bizottság m u n k á já ró l és ü léseiről szám olt be. T ájékoztató já 
b an  elm ond ta , h o g y  az eddigi visszajelzések szerin t a tagság 
olyan tagtársakat sz e re tn e  látni az OMBKE eln ö k ség én ek  
vezető  po z íc ió ib an , akik tettek, te n n i kívánnak az egyesüle 
té rt, alkalm asak v eze tő k n ek . A kollégák érzékelik  a fiatalítás 
szükségességét, d e  n e m  m in d en  á ro n , és a közgyűlésen ket
tős je lö lést jav aso ln ak . Az elnök  és fő titkár szem élyére vo 
natkozóan ez „p á ro s” je lö lé s t is je le n th e t. Személy szerin t is
m erte tte  az e d d ig  ja v aso lt szem élyeket, m ajd  k é t k o n k ré t ja 
vaslatot te tt az e ln ö k  és a főtitkár szem élyére, a szakosztályi 
je lö lőb izo ttságok  visszajelzése alapján  (Tardy Pál— Kiss Csa
ba; Fazekas János— Tardy Pál).

F őtitkárhe lyettesre  a szakosztályok csak egy szem élyre 
te ttek  javaslatot (Molnár István). Az e llen ő rző  és fegyelm i bi
zottságok é lére  is egy— egy szem élyt javasoltak a szakosztá 
lyok ( Tamásy István  ill. Рига Ferenc szem élyében).

A főszerkesztőkre vonatkozóan csak a Kőolaj és Földgáz 
szaklapunknál lesz változás, ahol a főszerkesztő szem élyére 
a szakosztály m e g te t te  javaslatát (Csaba József).

A továbbiakban e lm o n d ta , hogy a nagy tapasztalattal, ak- 
üvitással tev ék en y k ed ő  tag társainkat nem  szabad elveszíte 
n ü n k , ezért jav aso lja  az új elnökségnek , hogy az ale ln ö k ö k  
kijelölésénél illetve az elnökségi b izottságok lé treh o zásán ál 
e z t vegyék figyelem be.

Végül közölte, h o g y  az e lhangzottak  csak tá jékoz ta tónak  
tek in thetők , és a je lö lő b izo ttság  tovább dolgozik végső j a 
vaslatának m e g té te lé n .

A tá jékozta tóhoz Mezei József Csath Béla, Várhelyi Rezső', Fa
zekas János, Tardy Pál, Horváth Gyula, Solymár Károly te tt  fel 
kérdéseke t ill. k ieg ész ítő  javaslatokat. Károly Gyula a k é rd é 
sek e t m egválaszolta, m a jd  az e lnök  ú r  szavazásra te tte  fel a 
kérdést, hogy egyes vagy kettős je lö lés legyen-e. Az eln ö k ség  
a kettős je lö lésre  szavazott (8 igen, 6 ellene, 3 ta rtózko 
d o tt)  , és felkérte a  je lö lőb izo ttságo t, hogy  e n n e k  szellem é 
b e n  folytassa m u n k á já t .

A  2. n ap iren d i p o n tb a n  Lohrmann Kereszlély ism erte tte  az 

érem bizottság  ja v a s la tá t az 1994. évi k itün te tések re .

Tiszteleti tagságra az érem bizottság egy bányász és egy 
kohász tagtársat jav aso lt, m elyet az elnökség eg y h an g ú  dön 
tés alapján — a F a lle r év re  való hivatkozással —  egy fővel ki
bővített.

Az egyesületi e m lé k é rm e k re , plakettre illetve oklevélre 
te tt  javaslatokat az e ln ö k sé g  egyhangúlag e lfo g ad ta . Az 50 
és 40 éves egyesületi é rm e k re  tett javaslatokat az elnökség 
sz in tén  egyhangúlag e lfo g ad ta . (Szakosztályi v élem ény  alap 
já n  6 tagtársnak sz in té n  elism erte az e lnökség  a folyamatos 
tagságot.)

Továbbvizsgálják a  szakosztályok m ég Juhász János kohó- 
m é rn ö k  és Blitzer György bányam érnök k é re lm é t a folyama
tos tagságot illetően. (A  kitün tete ttek  név sze rin ti javaslatát 
lásd az érem bizottság  1994. VI. 14-i jegyzőkönyvében.)

T ö b b en  javasolták T óth  István és L o h rm an n  Keresztély 
k itün tetését, mely e lő l a z o n b an  a két je lö lt elzárkózott.

Az érem bizottság  v eze tő je  ezután közölte, hogy  a bizott
ság e rre  a ciklusra b e fe je z te  munkáját.

Az elnök úr m e g k ö szö n te  az érem bizottság  tevékenysé
gét, és az ülés a h a rm a d ik  nap iren d i pontta l fo ly tatódott.

Tardy Pál a közgyű lésen  elhangzó főtitkári beszám oló  té 
m á it és az ehhez szükséges inform ációkat ism erte tte . Kérte, 
hogy a szakosztályok az e lm ú lt ciklusban tö r té n te k e t legké
ső b b jú n iu s  30-ig ad ják  le , mivel ez lesz a bázisa a beszám o 
lónak . A beszám olóban  az iparágak helyzetét is vázolni kí
vánja, m elyhez sz in tén  a  szakosztályvezetőktől k é r t írásos 
anyagot 1992, 1993, 1994  évekre vonatkozóan. Az ehhez 
szükséges tem atikát jú l iu s  e lső  hetében m eg k ü ld i és augusz
tus 10-ig kéri a szakm ai anyagokat.

Szere tné érzék e lte tn i a beszám olóban, h o g y  a vállalatok 
változásai milyen h a tássa l voltak az egyesületre és a tagság
ra. A beszám olónak ta rta lm azn ia  kell az eg y esü le t m egúju 
lási folyam atát, az eg y e sü le t m űködőképességének  feltétele 
it, a szakmai é rd ekképv ise le te t, szaklapjaink helyzetét, a tör 

ténész és hagyom ányápo ló  tevékenységet, kapcso la tainkat, 
külkapcsolatainkat. B eszé ln i kell azokról a  do lg o k ró l is, 
am ib en  nem  tu d tu n k  e lő re  lépni, így pl. az ifjúság bevonása 
és aktivizálása. E hhez k é r te  a szakosztályok írásos anyagait 
és tám ogatásá t

Hozzászólásában Solymár Károly kérdése a b e lfö ld i és kül
földi m eghívottakra v o n a tk o zo tt.

Az e lnök  úr v álaszáb an  elm ondta, hogy csak  egy— két 
külfö ld i testvéregyesület v ezető it hívjuk m eg, m ivel ez tisztií- 
j í tó  közgyűlés. T o v áb b á  k é rte , hogy a fő titkár által k é rt ha 
tá rid ő k re  a b eszám olókhoz szükséges in fo rm ác ió k a t a szak
osztályok adják meg.

A 4. nap irend i p o n tb a n  az alapszabály m ódosításának  
k érd ése  szerepelt. Imre József, az alapszabály-bizottság vezető 

j e  igazolt távolléte m ia t t  az á tado tt írásos an y ag o t Schmidt 
György ism ertette. A b iz o ttsá g  vezetője által v é g re h a jto tt m ó 
dosítások  „féloldalasak”, ugyanis csak a fegyelm i bizottságra 
vonatkoznak, am it a jö v ő b e n  etikai bizottság v á ltan a  fel. Ja
vasolja továbbá, hogy az alapszabály teljes m egú jítására , ha 
gyom ányokon a lapu ló  korszerűsítésekre csak a  82. közgyű 
lést követően, az eg y esü le t jöv ő jé t érintő alapve tő  kérdések 
b en  h o zo tt határoza tok  szellem ében, a szakm ai és társadal
m i szervezetekről h o z o t t  ú j törvények alapján a  82. közgyű 
lésen  választott új e ln ö k sé g  irányításával k e rü ljö n  sor. Eh
hez a m unkához kéri a szakosztályok segítségét, aktív, kon 

cepciókkal rende lkező  b izo ttság i tagok kijelölésével.
A n ap irendhez h o zzászó lt Tóth István, Károly Gyula, Faze

kas János, Tardy Pál, Szebényi Ferenc, Szombatfahry Rudolf. Véle 

m ényük  szerint nem  szükséges új alapszabály készítése, és
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m ódosítást is csak a kam arai tö rvény  m egszületése u tán  é r 

dem es végrehajtani. Az eln ö k ség  egyhangúlag  elfogadta, 

hogy az új alapszabály elkészítése az új elnökség feladata le 
gyen.

Az 5. n ap iren d i p o n tb an  Schmidt György ado tt tájékozta 
tó t a külfö ld i kapcsolatok fejlesztésének lehetőségérő l. 
N em zetközi kapcsolataink in tézé sé t —  korábbi elnökségi 
h a tá ro za t é rte lm éb en  —  a k ö zp o n ti ap parátus végzi. Az u ta 
zások n em  szűntek m eg, d e  a v o lt szocialista országokkal 
„befagytak” a kapcsolatok, a cserés u tazások nem  lehetsége 
sek a továbbiakban olyan fo rm á b an , m in t azelő tt (1993- 

ban  a következő országokba tö r té n te k  kiutazások: D ánia, 
Anglia, Ausztria, Belgium , N ém etország , Franciaország, 
Szlovákia, U krajna, R om ánia, H o llan d ia , Csehország.) A  

nagycsoportos utazások szám a nö v ek ed ett, ezeket vállalati 
szinten bonyolíto tták  le. A jö v ő b e n  fel kell ú jítani a kapcso 
la tainkat a régi jó  p artn e rek k e l, pl. Lengyelország; ki kell 
dolgozni a cserelehetőségek m egállapodásait, növelni kell a 

vállalati kapcsolatok rendszerét.O sszességében  korszerűsíte 
n i és szélesíteni kell külkapcso lata inkat, m e rt ezt igényli a 
tagság.

A hozzászólók között Fazekas János a külföldi kapcsolat- 
tartás anyagi te rhére  hívta fel a f igyelm et Károly Gyula és 

Tóth István a vállalati tám ogatásának  szükségességét em elte  
ki. K im ondták, hogy a düsse ldo rfi szakm ai kiállításra szerve
zetthez h ason ló  u takra van  szükség, m e rt itt tag társa ink  
m eg ism erkedhetnek  a szakm ai ú jdonságokkal, és szakm ai 
kapcsolatok kialakítására is van  lehetőség . Solymár Károly a 

tradicionális kapcsolatok fele leven ítése m elle tt az új kapcso 

la tokat is szorgalmazta. M eg kell keresni, hogyan le h e t cso 

po rto san , olcsón utazni!

Az egyesület vállalkozásszerűen szervezzen u ta k a t F on 
tosnak tartja  a nem zetközi kapcso la tok  bizottságának újjá 
szervezését, és ehhez felajánlja segítségét.

Török Frigyes beszám olt a nyugdíjasok  (40 fő) évenkén ti 

útjairól, ez évben O laszországban já rtak .
Tóth István javasolta, hogy a  következő elnökség feltétle 

nü l alakítsa újra a N em zetközi K apcsolatok Bizottságát. Ezt 

az elnökség  egyhangúlag e lfogad ta .
Egyebek között az eln ö k ség  d ö n tö tt , hogy a következő 

elnökségi ülés augusztus 24-én 14 ó rá tó l a Miskolci Egyete 

m en  lesz, m ajd az elnökség tagjai részt vesznek a m iskolc—  
nagybányai em lékülésen.

Csath Béla bejelen te tte , hogy  az elnökök-főtitkárok e m 
lék k ép tá ra  elkészült, m ellyel k apcso la tban  Vajk Péter szem é 
lyét ille tően  kérdések m erü ltek  fel. Időközben Vajk P é te rtő l 
levél érkezett, m elyben tagságának  újrafelvételét kéri. Szom- 
batfalvy Rudolf felolvasta az ö n tésze ti szakosztály tiszteleti 

tagjainak levelét, am elyben tiltakoznak  Vajk P éte r újrafelvé- 
tele ellen . A tém ához m ég  hozzászóltak Csaba József, Verő' Ba
lázs, Fazekas János, Károly Gyula.

Az elnök  összegezve e lm o n d ta , hogy a k ép tárb an  m in 
d en k in ek  szerepelnie kell, aki az egyesületben fu n k ció t tö l 
tö tt be, m e rt ez szakmai tö r té n e le m . Az újrafelvételt ille tő 
e n  egy bizottság (Molnár László, Kassai Lajos, Csaba Józsefi 
vizsgálja m eg  a kére lm et, és tegyen javaslatot az e ln ö k ség  

szám ára.
Továbbiakban Csath Béla b e je len te tte , hogy az eg y esü le t 

m ikrobuszt in d ít a tö rtén észek  részére a miskolci A gricola- 

em lékülésre.
T ö b b  tém a nem  lévén, az e ln ö k  az ü lést bezárta.

Schmidt György

Várhelyi Rezső  
70 é v e s

Várhelyi Rezső, egyesü le tünk  
alelnöke 1924. jú l iu s  6-án szü
le tett T em esváron.

G im názium i tanu lm án y ait 
szülővárosában v ég e z te  és itt 
szerzett g im n áziu m i érettségit 
1943-ban.G épészm ém öki ok
levelét a B u d ap esti Műszaki és 
G azdaságtudom ányi Egyetem 
G épészm érnöki K a rá n  kapta 
m eg 1950-ben. S zigorló  gé
pészm érnökként 1948  júliusá 
tól 1950 sz ep te m b eré ig  tanár 
segéd az egy e tem  M echanikai T echno lóg ia i T anszékén . 
Közben 1949— 1950 -b en  m ásodállásban beoszto tt k u ta tó  a 
Magyar A lu m ín iu m  és K önnyűfém ipari K utató In téze tb en . 
1950-től 1955-ig u g y an ezen  in tézet ö n á lló  ku ta tó  m érn ö k e .

1955 n o v e m b e ré tő l 1969. jú n iu s  30-ig a Kőbányai 
Könnyűfém m ű fő m érn ö k e , illetve m űszaki igazgatóhelyet 
tese, majd 1974. j a n u á r  31-ig igazgatója.

1974. fe b ru á r  1-jétői 1975. jú n iu s  15-ig a M agyar A lum í
nium ipari T rö sz t term elési vezérigazgató-helyettese, m ajd  
ezt követően —  n yugd íjba  vonulásáig —  1986. jú n iu s  30-ig 
a Kőbányai K ö n n y ű fém m ű  igazgatója.

Várhelyi R ezső k iem elkedő  alakja egy alkotó g en e rác ió 
nak, tevékenységét és életét a m agyar a lu m ín iu m ip ar fej
lesztésének, a te rm ékválaszték  szélesítésének szen te lte .

Alkotó tevékenységének  ered m én y es k ibontakoztatására 
a Kőbányai K ö n n y ű fém m ű b en  k a p o tt leh etőséget, ah o l az 
alum ínium fólia é s  az a lu m ín iu m p ig m en t te rm ék ek  gyártási 
kapacitásának kiép ítésével, a term ékválaszték szélesítésével 
szerzett m a ra d a n d ó  érdem eket.

A hivatalosan 1955. augusztus 20-án üzem  be helyezett 
hengerm ű v a ló jáb a n  1957jú n iu sáb an  indu lt, m a jd  kiegészí
tő  beren d ezések k e l évi 400 t a lum ín ium fó lia  te rm elé sére  
volt alkalmas.

Az a lu m ín iu m fó lia  gyártása so rán  keletkező fó liahu lla 
dék alap an y ag k én t tö rtén ő  felhasználásának fon tosságát fel
ismerve 195 8 -b an  a Bányagyutacsgyártól átvette a Ilauska 
Miklós vegyészm érnök  által k ia lak íto tt a lum ín ium  p ig m en t 
paszta k ísérleti ü ze m e t, 20 t /é v  kapacitással. Ez az üzem  a 
világon e lső k én t kapcsolta össze az alum ínium fólia-gyártást 
az a lu m ín iu m p ig m e n t term elésével.

Az 1965 és 1975  közötti években  az ő  szem élyes irányítá 
sával végzett fo lyam atos fejlesztéssel 3500 to n n a /év -re , az 
a lum ín ium pigm ent-üzem  kapacitásá t a K ecskem étre tör 
tént á tte lep ítés u tá n  2500 t/év -re bővítette .

1977-ben m e g k ez d te  a fóliaüzem  te rm elő  kapacitásának  
új és ko rszerű , d e  használt és fe lú jíto tt b eren d ezések  fel- 
használásával —  az új berendezések  10 M USD értékével 
szemben 4 ,5  M U SD  beruházásért —  évi 10.000 to n n á ra  va
ló bővítését. Az e lm ú lt 15 év b izonyíto tta  d ö n té sén e k  h e 
lyességét.

Széleskörű p iacism eretét, a belfö ld i és ex p o rtp iaco k  vár
ható igényváltozásának előre látó  m egbecsü lését m utatja , 
hogy az 1955. é v b e n  a 15 éves e lő re  tekintést! a lu m ín iu m fó 
lia igény a lak u lá sá ra  alapozott fe lm érése  a v ilágban 20 év 
alatt igazo ló d o tt, és az erre a lap o zo tt kőbányai a lu m ín iu m 
fólia term elés fejlesztése ez idő  a la tt m egvalósult.

Nagy g o n d o t  fo rd íto tt —  a vállalat szakem berei szaktu 
dásának fejlesztésével és a francia ism eretanyag  átvételével 
— a te rm ék ek  m inőségének  folyam atos javítására. E nnek 
eredm ényességé t igazolja az igényes exportc ikkek  választé 
káénak szélesítése , am it bizonyít, hogy  az alum ín ium fó lia  
eladásban az ex p o rta rán y  az 1975 évi 1,8 % -ról 1986-ban

336



127. évfolyam 7—8. szám. 1994. június—augusztus hó EGYESÜLETI HÍRMONDÓ

m á r 31,6% -ra n ő tt ,  az a lu m ín iu m p ig m en s e x p o r t  az 1976 
évi m ennyiség  164%-os nagyságát érte  el ugyancsak 1986- 
ban .

E redm ényes társadalm i m u n k á já t év tizedeken  keresztül 
az eg y esü le tü n k b en  végezte. 12 éven á t volt a fém kohászati 
szakosztály e ln ö k e  és az ICSOB A  Magyar N em zeti Bizottsá
g ának  alelnöke. Szakírói tevékenységét több  szakcikk és alu 
m ín iu m ip a ri kiadvány h ird e ti.

T evékenységét számos k itün tetésse l ism erték  el. A Ne
hézipar- és a K ü lkereskede lem  Kiváló D olgozója, a Szocialis
ta  M u n k áért É rd e m é re m , a M u n k aérd em ren d  ezüst- és 
aranyfokozat k itü n te té s  tu la jdonosa . M egkapta a KAB Ér
d em érem  ezüstfokozatá t, a  MTESZ d íja t és az Eötvös 
L o rán d  d í ja t

A lkotó  m u n k á jáh o z  V érhelyi Rezsőben m eg v o lt a fejlesz
tő , e lő re  tek in tő  vezető tö rh e te tle n  h ite. Élvezte m unkatár 
sai b izalm át, a k ik e t m ind ig  m e g  tu d o tt n y ern i tö b b le tm u n 
ka elvégzésére. A  vállalat m un k a társa i a b eru h ázás h a tá rid ő 
re , a tervezett k ö ltség k e re ten  belü li m egvalósítása érdeké 
b e n  tö b b  m in t negyvenezer társadalm i m u n k a ó rá t teljesítet
tek  a b eru h ázás  id e je  alatt.

Ezt a tény t a b eru h ázás avatásakor 1979-ben ü n n e p i be 
széd éb en  így fogalm azta m eg: „Sok volt a h ite tle n  em ber, 
kevesen v o ltunk , akik h ittü n k , d e  n ek ü n k  le tt igazunk , m ert 
ak a rtu k  és d o lg o z tu n k !”

G ra tu lá lu n k  V árhelyi R ezsőnek, m egköszönjük  eddigi 
m u n k á já t, k ív án u n k  neki j ó  egészséget és további tevékeny 
nyugdíjas éveket.

Szőnyi Antal

M arosvári L ászló  oki. kohó- 
m é rn ö k  a  L e n in  K ohászati 
M űvek n y u g alm azo tt gyáregy 
ségvezetője m ú lt  év  végén töl
tö tte  b e  75. é le té v é t így m eg 
késve, d e  an n á l n agyobb  tisz
te le tte l köszöntjük .

H en g e ré sz  csa lád  tagja 
k é n t Ó zd o n  szü le te tt 1918- 
b an . Az eg y e tem  elvégzése 
u tán  m in t  fiatal k o h ó m é m ö k  
1941— 48-ig az Ó zd i Durva- és 
F in o m h e n g e rm ű b e n  ü zem 
m é rn ö k  volt. 1948-ban D iós 
győrbe helyezték , ah o l a  D u r 
v ah e n g e rm ű  üzem vezető je , 
m ajd  a  H en g e rm ű v ek  fő m érn ö k e , később gyáregységveze
tő je  volt, nyugdíjazásáig.

Az OM BKE tag ja, az 1972-ig ta rtó  cik lusban  a  vaskohá 
szati szakosztály vezetőségi tagja. L ap u n k b an  tö b b  szak
c ikke je le n t  m eg , n ív ó d íjb an  is részesült.

M ó ro c z  L a jos  ö n tő , az O ros 
házi Uj Elet Tsz ö n tö d é jén ek  
nyugalm azott csoportvezető je , 
egyesü le tünknek  1959 ó ta 
tagja, augusztus 16-án töltötte 
b e  75. életévét.

Stehlik László  
80 éves

55 évig volt aktív d o lg o z ó ja  és 
n y ugd íjaskén t is m é g  j ó  n é 
h á n y  évig ta n ác sad ó ja  a  D iós 
győri Vasgyárnak, i lle tő le g  a 
L e n in  Kohászati M ű v ek n ek , 
e lső  és egyetlen k e n y é ra d ó já 
n ak . H űséggel k i ta r to t t  cége 
és  szakm ája m e lle tt. A  szak 
m asze re te t és a  szak m a i e lh i 
v a to ttság  tu d a ta  m é g  az e llen 
szé lb en  sem  e n g e d te  m e g  n e 

k i az irányváltást. Ő  m a r a d t  és szolgálta a  szakm áját, m ely 
n e k  végül a nek i m e g ta g a d o tt  egyetem i d ip lo m a  né lk ü l is 
e lism e rt tudósa le tt.

S teh lik  László 1 9 1 4 -b en  D iósgyőrben sz ü le te tt ötgyer 
m e k es  m u n k áscsa lád b an . A pai nagyapja C sehországbó l 
v á n d o ro lt D iósgyőrbe, a h o l az 1880-as év ek tő l a  h e n g e r 
m ű  egyik első fő n ö k e  vo lt. É desap ja esz te rg á ly o sk én t d o l 
g o z o tt a vasgyárban. Ö  m ag a  a  p o lg ári isk o la  elvégzése 
u tá n  15 éves k o rá b a n  ta n o n c  le tt ugyanott.

A  tanoncisko la b efe jez tév e l anyagvizsgáló se g éd k én t 
do lg o z ik , m ajd 1940-től a  gyár ö sz tö n d íja sak é n t ta n u lh a t 
n ég y  évig a pécsi, k é s ő b b  a  nagybányai bánya-, kohó- és 
m é ly fú ró  iskolában, m e ly e t k itün te tésse l v ég ze tt el. In n e n  
vegyipari te c h n ik u s k é n t k e rü lt  vissza a D iósgyőri Vasgyár
b a . 1944 d e c e m b e ré b e n  rész t vesz a  h á b o rú  o k o z ta  károk  
e lh á rítá sáb an . H a m a ro s a n  az SM -acélm ű v ezető je , m ajd  
az összes kohászati é p ítk e z é s  irányító ja le tt.

1957 e lő tt h á ro m  é v e n  á t  gyári g y o rs lab o ra tó riu m o k a t 
lé te s ít és vezet. A m u n k a  le n d ü le té t sa jn ála to s e se t zavar 

ta  m eg: 1957-ben k iz á r tá k  a N ehézipari M űszaki Egye
te m rő l,  ahol m ár k é t  é s  fé l évet levelező ta g o za to n  leh a ll 
g a to tt ,  és m u n k a h e ly é n  is alacsonyabb b eo sz tá sb a  helyez 
ték . A szakm aszerete t íg y  sem  foszlott szét: 1960-tól a  m ű 
szaki fejlesztés m e g b e c s ü lt  tag jak én t d o lg o z o tt n yugd íjba  

vonu lásáig , sőt to v á b b  is, m in t n é lk ü lö zh e te tlen  m űszaki 
tan ácsad ó .

H o g y  milyen m é ly en  gyökerezik  b e n n e  a  szakm aszere 
te t  é s  a h ivatástudat, a r r a  egy friss b izonyíték: n em ré g i 
b e n  cikksorozato t in d í to t t  a  D iósgyőr c. la p b a n  a  szakem 
b e rk ép zés rő l (szo ro sab b a n  a  m este rk ép zésrő l). T e h á t 
m o s t is a  folytatással, a  jö v ő v el, a kohásza t fe n n m a ra d á sá 
val tö rőd ik , bár a  je le n le g i  h ely ze te t k én y te le n  úgy m in ő 
s íten i: „M iért ír tam  le  ezek e t?  F éltem  D ió sg y ő rt... fűt-fát 
íg é r te k , d e  csak a  fű  m a r a d t  j ó  m agas. M in d e n  csu p a  gaz. 
E z igaz!”

E g y esü le tünknek  1949  ó ta  tagja. S zám ta lan  re n d e z 
v én y  szervezője. 1962-tő l szervezőtitkár, k é ső b b  titkár, 
m a jd  ügyvezető a le ln ö k . Egyesületi m u n k á ja  so rán  vo lt al
k a lm u n k  k ö ze leb b rő l m e g ism e rn i és m é ltá n y o ln i h ata l 
m a s  m u n k ab írásá t é s  f e n n ta r tá s  nélkü li em b e rsze re te té t. 
E g y esü le tü n k  Sóltz V ilm o s-em lék érem m el ism e r te  e l kö 
zö sség i m unkáját, d e  n e m  m arad tak  el a  m in isz te ri el 
ism e ré se k  sem  (Kiváló K ohász, K ohászat Kiváló D olgo 
zó ja )  .

O ly an  tagtársat k ö s z ö n tü n k  80. szü le tésn ap ja  alkalm á 
b ó l, aki azonosu lt szakm ájával, és sosem  a d ta  fel a re 
m é n y t. J ó  egészséget é s  tovább i hasznos év e k e t k ív án u n k  
ü n n e p e ltü n k n e k !

V. B.
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MTESZ-HÍREK

Nyilatkozat

A M űszaki és T erm észettudom ányi Egyesületek Szövetségi 
K am arája az új kormányzati s tru k tú ra  kialakítása időszaká
ban  az érdekegyeztetés, a szakm ai vélem ényezés, javaslatté 
tel k iszélesítésére figyelemmel je le n tő s  tám ogatottságú or 
szágos szak m ai és önkorm ányzati tá rsad a lm i szervezetekkel, 
szövetségekkel megbeszélést k ezdem ényezett.

A m egbeszélésen  — m elyre az a láb b  felsorolt 14 szerve
ze t részvételével 1994. jú n ius 16-án k e rü lt  sor —  áttek in tet 
ték a szakm ai véleménynyilvánítás és érdekképviselet érvé 
nyesü lésének  tapasztalatait, és m eg v ita tták  továbbfejleszté 
sének, szabályozott m űködésének leg fo n to sab b  k é rd é se it 

A m egbeszélésen  résztvevők az a láb b i közös nyilatkozat 
k ö zzé té te léb en  állapodtak m eg:
1. Az o rszá g  gazdasági— társad a lm i fe lem elkedésének  e lő 

segítése céljából szükségesnek, fo n to sn ak  és e len g e d h e 
te tle n n e k  tartják egy jó l  szabályozott szakmai— érd ek 
képviseletivélem ényezési re n d s z e r  m űködtetését.

2. A p a r la m e n ti, kormányzati szervek, érdekegyeztetési ta 
nácsok  szakértői h á tte rek én t szükségesnek ítélik a szak
m ai és önkorm ányzati tá rsa d a lm i szervezetek, szövetsé

gek vélem ényezési, javaslattételi fu n k c ió ján ak  intézm é 
nyes b iz tosításá t

3. Javasolják az érdekképvise le ti jo g o k  gyakorlásának törvé 
nyi szabályozását.
A  m egbeszélés résztvevői — az M TESZ koordináció jával 

—  a jövőben  szükség  szerint egyeztetik  tapasztalataikat, 
összehangolják fe llépésüket.

A  m egbeszélés résztvevői:
Műszaki és T erm észe ttudom ány i Egyesületek  Szövetségi 
Kamarája (M TESZ)
Magyar K özgazdasági Társaság 
Magyar U rbanisztikai Társaság 
Magyar M érn ö k ak ad ém ia  
M érnöki K am ara
Magyar Építészek K am arája és Szövetsége 
Magyar Jogász Egylet
Magyar Ö n k o rm án y za to k  és Ö nkorm ányzati Képviselők 
Szövetsége
T elepülési Ö n k o rm án y za to k  Országos Szövetsége 
Magyar O rv o stu d o m án y i Társaságok és Egyesületek Szövet
sége (M OTESZ)
Magyar K örnyezetvédelm i Egyesület 
Magyar E nergiafogyasztók Szövetsége 
Levegő M u n k acso p o rt 
Magyar T erm észe tv éd ő k  Szövetsége

HELYI SZERVEZETEINK ÉLETÉBŐL

Az O M B K E Dunaújvárosi Szervezete 
40 éves

Ü n n ep i m egem lékezés volt jú n iu s  7-én a dunaújvárosi Vas
m ű  K lu b b an  az OMBKE helyi cso p o rtja  m egalakulásának 
negyven éves évfordulója a lk a lm áb ó l. 1954-ben az akkori 
Sztálin V asm ű b en  már te rm e lt az ö n tö d e , m ű k ö d ö tt a ko 
vács- és m ech an ik a  üzem, g ő z t és á ra m o t te rm elt az e rő m ű , 
tű zállóanyago t a Tűzállóanyaggyár, nyersvasat az 1. sz. nagy- 
olvasztó és acélt egy (a III. sz.) M artin  kem ence, am ikor a 
kohász szakem berek egym ást seg ítő  közösségeként lé tre jö tt 
az O M BK E helyi szervezete.

Az év fo rdu lós m egem lékezést Vivaldi zenéje és baro k k  
m uzsika v ezette  be a D unaújvárosi Z ene i Egyesület e lőadá 
sában. A  zeneszám ok e lh an g zása  u tá n  Ágh József a helyi 
szervezet titkára  köszöntötte a szakm a ism ert személyiségeit, 
az O M BK E, a Miskolci Egyetem , továbbá a D unaújvárosi 
P o lg árm este ri Hivatal k ép v ise le téb en  m eg jelen t ven d ég e 
ket.

Az üdvözlések után m eg n y itó  b eszé d é t a titkár a vas- és 
acél d ic sé re tén e k  szentelte. Dr. Remport Zoltán és dr. Szikla
vári János ,,A vaskohászat helye és szerepe M agyarországon” 
cím ű m u n k á já t idézte, közk inccsé téve az egyébkén t csak 
szűk k ö rb e n  olvasható tan u lm án y t. A vasról ősi versek, é n e 
kek szó ln ak  a bibliai tö r té n e te k tő l kezdve H om érosz 
O düsszeiá ján  á t a magyar S z e n tm á rto n  B. János által 1625- 
b en  kö ltem én y b e  foglalt so rok ig .

A vaskorszakban h á ro m eze r éve é lü n k  —  hívta fel a fi
g yelm et Á g h  József arra a fe jlő d ésre , am ely avas m eg je lené 
se ó ta  m egvalósult. Az ipari fo rrad a lo m , az autom atizáció , a 
ko rsze rű  technológiák n em  lé te z h e tn é n e k  nélküle.

A  titk á r  a megnyitó b eszéd  következő részében  az 
O M BK E helyi szervezetének k ezd e ti időszakát je llem ezte . A 
m eg alak u lás alapgondolata a  V asm ű üzem eiben  a te ch n o 
lógiai folyam atok szervezett szakm ai vizsgálata, a szakm ai to 
v ábbképzés, szakirodalmi ism ere te k  szerzése, szakm ai is

m erte tő  előadások  ta rtása  volt. T isz telettel em lékezett m eg  
az alapításban szervező  szerepet vállaló Pilter Pálról, aki ezen  
a rendezvényen m á r  n em  lehete tt je le n .  P ilte r  Pál egyesüle 
tünk  vezetésében is je len tő s  tevékenységet fe jte tt ki. Az ala 
p ító  tagok közül k ö rü n k b en  ü d v ö zö lhettük  Zsámbok Elemért, 
aki m a is tevékenyen  vesz részt egyesületi é le tü n k b en .

Szakmai k lu b n a p ja in k  külön é rd e m e  kezdettő l fogva, 
hogy az elő ad áso k  á lta l saját foglalkozási te rü le tü k  szakm ai 
m egbecsülését e m e lté k  a többiek k ö ré b e n  m indazok, akik 
vállalkoztak a  m eg m érette tésre . A hagy o m án y n ak  tek in th e 
tő  m érn ö k továbbképző ink  tem atikáját m in d ig  a valós hely 
ze t és az aktuálissá váló feladatok h a tá ro z tá k  meg. Szám ok 
kal nem  m é rh e tő  az az érték, am ely itt, e z ek e n  a szakmai fó 
rum okon  belső  in d ítta tásb ó l m otiváló h a jtó erő v é  vált.

A bevezető e lő ad á s  után Horváth István, az OMBKE D u 
naújvárosi S zervezetének  elnöke, a D u n a fe rr  Rt. elnök-ve
zérigazgatója a  jö v ő rő l beszélt F o n to sn ak  tartotta, hogy  
azok e lő tt a szak em b erek  előtt is ism ertesse  a Dunai V asm ű 
távlatait, ak ik n ek  é le te  a vashoz, az ac é lh o z  kötődik.

Ma m ég acél tú lterm elés van a  v ilág o n . A ja p án  k o h á 
szat, aho l a n ég y  legnagyobb üzem  m á r  a huszonegyedik 
századot idézi, ó riás i kapacitásának je le n le g  ötven százalé 
k á t használja ki.

A hazai e lfo g a d o tt reorganizációs terv  megvalósulása 
u tán  B orsodban  te ljesen  hu lladékbázisra  épü lő , D unaújvá 
rosban ped ig  nyersvasbázisú acélgyártás lesz.

A m ú lt évi em b a rg ó s  hátrányok u tá n  a  D unaferr Rt. az I. 
negyedév v ég én  m á r  pozitív e re d m én y t é r t  el. Az 1995-ös 
évre m ár n y ere ség e t tervezünk. A m a i n a p  is n ag y je len tő sé 
gű az A célm ű és egész vállalatunk é le té b e n , hiszen m ost k é t 
konverter te rm e l egyidejűleg, az á lta lán o s 2/1-es ü zem 
m óddal szem b en  je le n le g  2/2-es ü zem m ó d b an .

„Aki n em  fejleszt, az feléli a jö v ő jé t”. E  go n d o la to t m eg 
fogalmazva h á ro m  évet felölelő fejlesztési tervünkben tizen 
nyolc m illiárd  fo rin to s  fejlesztést h a tá ro z tu n k  meg. T e rm é 
szetesen a te rm e lő  berendezéseink  állagm egóvására tö b b e t 
kell fo rd ítan u n k  m in t eddig, az en e rg ia -, közút- és a vasút 
hálózat ko rszerűsítése  is e lk erü lh e te tlen . Szükséges az e rő 
m űi kazánok és az I. sz. nagyolvasztó á tép íté se  is. Fejlesztési
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elképzeléseink k ö z p o n ti helyén a m inőségjavítás szerepel. 
Az a lap vertikum ban  nem  a m ennyiségnövelést, h an em  acél
te rm ékeink m in ő sé g é n e k  em elését kívánjuk előseg íten i. A 
kohászati v álla la tok  m ajdnem  m indegyike a világ m in d en  
országában veszteséggel dolgozik, e zé rt szám unkra a fejlesz
tés az egyetlen j á r h a tó  ÚL

Kedvező h ite lk o n s tru k c ió ra  van k ilá tásunk  a m eleghen- 
germ űvi új csév é lő  felállításához. A leköszönő korm ány 
egyik elm últ h e ti ü lé sén  utolsó gesztuskén t állam i garanciá 
val jóváhagyta e z t  a  d é l— koreai tőkével tö rté n ő  beru h ázá 
sunkat. T ervezzük továbbá to ló k em en cék  fű tésének , üze 
m elte tésének  o p ü m a lizá lá sá t is.

A sp irálcsőgyártásunk  fen n ta rtása  é rd ek éb en  fontos 
d ö n té s  született, am e ly  szerint a legkorszerűbb  csőszigetelé 
si m ódszert kell m egvalósítanunk . Acélszerkezet-gyártás te 
r é n  szinte m in d e n  ren d e lé s t vállalni tu d u n k , a legkülönfé 
léb b  acélszerkezeü te rm ékek  gyártására m egfelelő  te ch n o 
lógiával ren d e lk ezü n k .E d d ig  is az t m o n d ták  vállalatunkról, 
hogy  az ország leg n ag y o b b  ép ítő ip a ri cége is vagyunk, m ost 
egy olyan fejlesztést kezdünk , am ely a lakásép ítésben  is ú jat 
je len th e t. A k ö rnyezetvédelm i b eruházásokban  az é rc tö m ö 

r ítő m ű  fejlesztése, a k o n v erte rek  füstgáztisztítása valam int a 
veszélyes hulladék e lég e té sé n ek  m egvalósítása je len tik  a 
legfontosabb c é lk itű z é se k e t A stratégiai te rv ü n k b e n  m egfo 
galm azo tt fejlesz téseinket azonban csak úgy tu d ju k  megva
lósítani, ha olyan tu la jd o n o so k a t keresünk, ak ik  ezekhez tő 
k é t  tudnak  és ak a rn ak  nyújtani. E lm ondhatom , hogy eddig 
m in d e n  privatizálásunk é r té k  fölött tö rtén t, szó  sincs a válla
la t kiánisításáról.

Az OMBKE egyesü le ti, szervezeti m u n k á ján ak  m egítélé 
se tekin tetében az elnök-vezérigazgató azt e m e lte  ki, hogy 
é rték e ln ü n k  kell az t a  tudást, amelyet m egszereztünk , és 
am ellyel rende lkezünk . A  szakmai kapcso la tok  ápolása, a 
szakm ai ism eretek á ta d á sa , a kölcsönös tapasztalatcsere, a 
szakirodalom  fejlesztése egyesületi kere tek  k ö zö tt lehet a 
leggyüm ölcsözőbb. Ú j fe la d a t kell legyen szám u n k ra  az a 
gondo lkodásm ódbeli változás, hogy legyünk igényesek, le
gyünk  igényesebbek sa já t m unkánkkal k ap cso la tb an  — fe
je z te  be tájékoztató e lő a d á sá t Horváth István elnök-vezéri
gazgató.

O.KE.

Negyven éves a nyersvasgyártás

Kohászok múltja, jelene és jövője

„F elért egy gyógyszerkúrával” —  m o n d ta  kalauzolom , Hor
váth László főo lvasz tá r az ü n n ep ség  végén. R égen lá to tt 
enny i m eg h ato tt te k in te te t  az „ö re g ” k u ltú rte rem . A nagy- 
olvasztó avatásának 40. évfordulóján  végre ú jra együtt ültek  
azok a szakem berek , valam ikori beoszto ttak  és vezetők, két 
kezi m unkások és szellem i atyjai az alkotásnak, akik m unká 
j a  nyom án m a a h a z a i ip a r egyik legnagyobb  vállalatcsoport 
já n a k  részeként m o n d ta k  köszöneté t az alap ítóknak . Ez a 
tö rődés, mely k ö ze l 300 nyugdíjast h ív o tt a m onum entá lis  
falak  közé, so k ak ra  gyógyírként h a to tt.

Egy kis történelem

T ö rtén e ti v isszatekintéssel te lt az OMBKE dunaújvárosi 
szervezetének f e b r u á r  24-i ü n n ep i k lubdélu tán ja . Márkus 
László a nyersvasgyártó szakcsoport vezetője ism erte tte  a 
nyersvasgyártás 40  é v é t a  D unai V asm űben.

Az előadás a H u m á n  In tézet G yártö rténe ti M úzeum ának  
m eglepetésével z á ru lt .  A  je len lévő  korosabb  g eneráció  
ö rö m m el ism erte  fe l a  hangfelvéte len  Farkas Sándor egykori 
gyárrészlegvezető szavait, am ely visszaforgatta az idő  kere 
k é t, a m últat id é z te  m eg. M aguk kö zö tt érezték  tem p era 
m en tu m á t, h an g h o rd o z ásá t, gondolatv ilágát, egy kicsit szel
lem e  lebegte k ö rü l a  te rm et.

Az OMBKE h e ly i szervezete is tám o g atta  a 40 éves a Du- 
n a fe rr  A célm űvek Kft. Nagyonvasztóm űve c ím ű  kiadvány 
m egjelenését, m e ly n e k  szerzője az a M árkus László, aki 
1953 nyarától a nyersvasgyártást szolgálta. A visszatekintő ol
d a lak o n  korabeli k é p e k , újságrészletek, adatok  és grafiko 
n o k  tudósítanak az in d u lástó l a m áig  te rjed ő  időszakról.

Ünnepi csapolás az l-es kohón

Kevesen élnek azo k  közül, akik az első csapoláson részt vet
tek , d e  fe le jth e te tlen  é lm ény t je le n t  m indazoknak , akik vé
g igk ísérhették  a h ő s k o r , az indulás e m b e r t p ró b ára  tevő, sa
r a t  dagasztó h é tk ö zn a p ja it. Ez az é lm ény  volt az a m ozgató 
e rő , amely a k ezd e ti id ő k  olvasztárait csalogatta ú jra a pódi 
u m  közelébe 1994. fe b ru á r  28-án, 18.10 ó rakor. A  gyárveze
té sen  kívül hetyke fü rg eség g e l vagy csoszogó, b o to rkáló  lép 

tekkel, daliás kiállással, elfelejtve korukat, go n d ja ik at, o tt 
voltak  az első csapolás részesei, a nagy g en erác ió : Balázs La
jos, Buksiár István, Gömbös Ferenc, Horváth István, Horváth 
László, Hudáh János, Márkus László, Nasta Imre, Potyondi Ká
roly, Török József főo lvasztárok , főgázkezelők, gázkezelők. A 
szikraesőből ma is ki tu d tá k  olvasni a folyékony nyersvas pa 
ram étere it, m angán-, szén-, szilícium-, k én ta r ta lm á t, am e
lyek alapján kiválóra m eg fe le lt. Boldogan m esé lte  Horváth 
Laci bácsi, hogy a g y á rk a p u n  jövet a k ém ényfüstbő l meg 
tu d ta  m ondani, hogy k ö ze led ik  a csapolás id e je . Szem e ön 
k én te len ü l követi a k o h ó  füstjét, beleivódott az életébe, és 
elszakíthatatlan, m in t  a kö ldökzsinór anya és gyerm eke kö 
zö tt. Ö röm m el vette tu d o m á su l, a kifúvatás m o s t is követel
m ény , hogy majd a k ö v e tk ező  csapolás ú jra tiszta körülm é 
nyek között tö rtén jen . Ö n fe le d ten  m ondta: „Az olvasztár a 
k o h ó  száját be tudja fo g n i, az asszonyét a z o n b an  n e m ”.

Háziünnepség a nyugdíjasoknak

H étfő n  délu tán  fél h á ro m k o r  350 m eghívott v en d ég e t kö 
szön tö ttek , az a lap ító k a t és azokat, akik hosszú id ő n  keresz 
tü l segítették m u n k á ju k k al a nagyolvasztó m ű k ö d ésé t, ered 
m ényességét. A k u ltú r te re m  is díszbe ö ltö zö tt a résztvevők 
tiszteletére. Rokszin Zoltán gyárvezető m egnyitó  szavaiban el
ism eréssel szólt a régi g en e rác ió ró l. Horváth István elnök-ve
zérigazgató, bár az e re d e t i  p ro toko ll szerin t n e m  volt beter 
vezve beszéde, úgy g o n d o lta ,  az itt dolgozók m u n k á ja  min 
d e n k é p p e n  m egérdem li, hogy  köszönetét fejezze ki. Ajövő- 
rő l is szeretett volna p á r  szó t ejteni, hiszen k é t h é tte l ezelőtt 
a korm ányülésen olyan d ö n té s  született, am ely  szerin t csak 
D unaújvárosban m a ra d  m ű k ö d ő  kohó, Ó zd o n  m á r  nem  in 
d ítják  m eg újra, D ió sg y ő rb en  pedig csak a d d ig  fogják m ű 
k ö d te tn i, amíg szükséges, és b írja  felújítás n é lk ü l.

A m egnyitó u tán  M á rk u s  László visszatekintést ad o tt az 
e lm ú lt negyven évről. Ezt követően Szabó József, az Acélm ű
vek Kft. ügyvezető ig azg a tó ja  az elm últ év ek b en  végzett 
m u n k á értju ta lm a k a t a d o t t  á t

A Vasas T áncegyüttes m űsora  méltó befe jezése volt a 
d é lu tán n ak . Az e lő té rb e n  tovább folytatódott a beszélgetés, 
rég i ism erősök, b a rá to k  találkoztak  újra. Szendvics és üdítő  
k ísé re téb en  még h osszan  időztek  el, új és új c so p o rto k  ve
r ő d te k  össze, üdvözölve egym ást.

Kozma Erzsébet
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HAZAI R E N D E Z V É N Y E K

EUROM AT ’94

Balatonszéplak, 1994. m á ju s  30—jú n iu s  1.

Az O rszágos M agyar Bányászati és K ohászati E gyesület a  

G ép ip a ri T udom ányos E g y esü le tte l k ö zö sen  ren d ez te  az 
A nyagtudom ányi Egyesületek  E u ró p a i Szövetsége (FEMS) 
által in d íto t t  EUROM AT k o n fe ren c ia so ro za t ez évi r e n 
dezvényét. A  tem atikus (to p ik a l) k o n fe ren c ia  fő tém ája  a 

szerkezed  anyagok vizsgálata volt; a  E U R O M A T ’94 e n n e k  

m eg fe le lő en  a  15. K ohászati A nyagvizsgáló N apok  és a  11. 
Anyagvizsgáló Kongresszus eg y ü tte s  m eg ren d ezésé t is j e 
le n te tte .

A  k o n fe ren c ia  szervezéséhez tám o g atást n y ú jto tt a 
FEM S valam ennyi tagegyesü lete  (14 e u ró p a i tagegyesület; 
a  m agyar képviseletet az O M B K E  lá tja  e l), tö b b  eu ró p a i 
specifikus anyagtudom ányi szövetség (az acél-, a po lim er-, 
és k o m pozitanyagokat képviselő  szervezetek), továbbá az 
OM FB, az MTA A nyag tudom ány i é s  T ech no lóg ia i B izott 

sága és az IKM.
A k o n fe ren c ia  m eg n y itó ján  a  szervezőbizottság n ev é 

b e n  Tardy Pál, a  b izottság  e ln ö k e , a  FEM S nev éb en  p e d ig  
P rof. R. E. Smaüman e ln ö k  ü d v ö zö lte  a  28 országból é rk e 
z e tt résztvevőket (k iállítókkal eg y ü tt kb. 200 külföldi és 90  

m ag y ar). A  m egnyitó t kö v e tő  p le n á r is  ü lésen  S m allm an  
p ro fe sszo r a  korszerű  an yagok  m ik roszerkezeté rő l, Hond- 

Tos p ro fesszo r (az EK p e tte n i K o rsze rű  A nyagok In té z e té 
n e k  igazgatója) a  21. század szerk ezeti anyagairól ta r to tt

1. ábra . S m a llm a n  p r o fe s s z o r  ü d v ö z l i  a  k o n fe re n c ia  r é s z tv e v ő it

2 .  á b ra . A  k o n fe re n c ia  m e g n y i tó ü n n e p s é g é n e k  r é s z tv e v ő i

előadást. T a rd y  P á l előadásában  (A n y ag tu d o m án y  Ma

gyarországon a  18— 19. században) r á m u ta to t t  arra , hogy  

a Selm eci A k a d é m ia  hosszú ideig  E u ró p a  igazi n em ze tk ö 

zi an y ag tu d o m án y i központjának  szám íto tt, am elye t pl. a 

párizsi E co la  P o lite ch n iq u e  a lap ítá sán á l is m o d e lln e k  te 

kintettek.

Ezt k ö v e tő en  az  orális e lő ad áso k  (72) h á ro m  p á rh u z a 

mos szek c ió b an , a  posz tere lő ad áso k  (110) p ed ig  négy  

egym ást k ö v e tő  szekcióban  folytak.

Az orális e lő a d ó k  közül é rd e m es  k ie m e ln i a fe lk é rt e lő 

adókat. A f é m ta n i  szekcióban Kostorz p ro fesszo r (Zürich) 

a szórási te c h n ik á k  vizsgálatáról, Vanda Voort (USA) a 

kvantitatív m e ta llo g rá fiá ró l, Briggs p ro fe sszo r (O xford) 

pedig az a k u sz tik u s  m ikroszkópiáró l ta r to tt  átfogó  e lő 

adást. A m e c h a n ik a i anyagvizsgálat té m a k ö ré b e n  Mac Gil- 

lixrray ( Im p e ria l C ollege, L o n d o n ) a  n ag y  sebességű  szakí

tóvizsgálatokról, a  kom pozitok  te rü le té n  Gugladt p ro 

fesszor (M ü n c h e n )  a szálakkal e rő s í te t t  fém m átr ix ú  kom 

pozi tokról, a  k e rá m iá k  te rü le tén  Schneider és Magerl (S tu tt 

gart) a k e rá m iá k  h őfáradásáró l ítészéit. Az orális e lő ad ó k  

d ö n tő  tö b b sé g e  neves kül- és b e lfö ld i szak em b er volt, akik 

egy-egy szé le seb b , általános é rd e k lő d é s re  szám o t ta rtó  té 

m át ism erte ttek . Az eddig fe lso ro lt szak te rü le tek  m elle tt 

külön szek c ió k  foglalkoztak a fáradással, a  roncso lásm en- 

tes v izsgálatokkal, a  töréssel és tö résm ech an ik áv a l, a felü 

letkezeléssel é s  -vizsgálattal, a  fo rrasztással és hegesztéssel.
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4. ábra. A z  AE K I standján kiá llított műszerek kom oly érdeklődést 
keltettetek

A p o sz te re lő a d á so k  á lta láb a n  egy-egy szű k eb b  tém a 

m ű v e lésén ek  e re d m é n y e irő l a d ta k  tá jékoztatást; tem atikai 
b eso ro lá su k  m eg eg y eze tt az o rá lis  előadásokéval.

A  k o n fe re n c ia  ideje a la tt m űszerk iá llításra  is so r k e r ü l t  
A szervezés m ó d ja  b iz to síto tta  lá togato ttságát: az. e lő ad á 

sok sz ü n e té b e n  a  k iá llító te rem b en  szolgálták fel a  kávét és 
frissítőket. A  21 k iá llító  e n n e k  m eg fe le lő en  e lé g e d e tte n  
távozott.

A  k o n fe re n c ia  hivatalos nyelve az ango l volt. S zink ron- 
to lm ácso lás csak  a  nyitó  p le n á ris  ü lé sen  volt. A  szervezőbi 

zo ttság  ö rö m é re  a  tap asz ta la to k  szerin t ez csak  kevés m a 
gyar rész tv ev ő n ek  o k o zh a to tt n eh ézség et. A szo k o ttn á l j ó 

val vaskosabb, n ég y k ö te te s  k o n fe ren c iak iad v án y t is angol 

nyelven k a p tá k  m e g  a  résztvevők (az OM BKE titkárságán  

m ég  v an n a k  m e g v ásá ro lh a tó  pé ld án y o k ).
A  k o n fe re n c ia  k ez d e té t m e g e lő z ő  n ap o n , m á ju s  29-én 

ugyancsak  B a la to n szép lak o n  k e rü lt sor a FEM S 1994 évi 
közgyűlésére , am e ly e n  a 14 tagország  közül 12-nek a  k ép 
viselője v e tt részt. A  közgyűlés eg yhangú lag  m egválaszto t 
ta  T a rd y  P á lt a  v ég reh a jtó b izo ttság  új tagjának.

A  sz a k e m b e re k e t k ísérő  család tag o k  részé re  gazdag 
k u ltú rp ro g ra m o t szervez tünk  (b u d ap esti k irán d u lás , a 

H e re n d i P o rc e lá n g y á r  és a  p á p a i kékfestő  m ú z e u m  m eg 
lá togatása , k irá n d u lá s  T ih a n y b a  és B a la to n fü red re ). A  fe 

le ség e k e t e s e te n k é n t  e lk ísé rte  az e lő ad á so k b an  é p p e n  

n e m  é rd e k e lt  s z ak e m b er is.
A  résztvevők, a  család tag jaik  és a  k iá llítók  30-án este 

k o k té lp a rtin  v e t te k  részt. 31-én  es te  a  k ő röshegy i te m p 
lo m b a n  o rg o n ah a n g v e rsen y , e z t k ö vetően  p e d ig  a  Kocsi
c sá rd áb a n  lovas- é s  tá n cp ro g ra m m a l sz ín esíte tt m agyaros 
vacso ra  a d o tt  le h e tő s é g e t a  m ag y ar k u ltú ra  é s  n ép szo k á 
sok  m e g ism e ré sé re , ill. ak ik ap cso ló d ás ra .

A  k o n fe re n c iá n a k  h elyet ad ó  E zü stp art S zálló  tágas 

e lő ad ó te rm eiv e l e z ú tta l is a lk a lm asn ak  b izo n y u lt je le n tő s  
n em ze tk ö z i k o n fe re n c ia  lebonyo lítására .

A  FEM S v e z e tő in ek  visszajelzései szerin t a  szervezet e lé 
g e d e tt  v o lt a  k o n fe re n c ia  tu d o m á n y o s  és ren d ezés i színvo 

nalával és j ó  d ö n té s n e k  ta rtja , h o g y  a  rég ió b an  e lő szö r  h a 
z á n k  k a p ta  m eg  e n n e k  a  ran g o s  n em zetközi tanácskozás 

n a k  a  ren d e zés i jo g á t .  F igyelem be véve az elő ző  ren d e zv é 

n y ek  (C am b rid g e , G enova, P árizs), v a lam in t az 1995 évi 
(V elence— P ad o v a) E U R O M A T  színhelyét, ez nag y  e l 
ism erés m in d  az o rszág , m in d  a  szervező eg y esü le tek  ré 
szére.

Tardy Pál

Tudósok tanácskozása  
Dunaújvárosban

Az MTA Veszprém i A kadém ia i B izottságának (VEAB) m ű 
szaki szakbizottsága és m etallurgiai m u n kab izo ttsága 1994. 
jú n iu s  7-én D u n aú jv áro sb an  a D u n aferr R t-n é l tartotta 
együttes ülését. Az összejövetelt dr. Lakner József, a szakbi
zo ttság  elnöke n y ito tta  m eg , aki üdvözölte a résztvevőket, 
m egköszönte a v en d é g lá tó n ak  a leh ető ség et az ülés m egtar 
tá sára, m ajd ism erte tte  a  n ap i program ot.

A  m egnyitó u tán  Horváth István a D u n a fe rr  Rt. elnök-ve
zérigazgatója k ö sz ö n tö tte  a bizottságokat, m a jd  áttekintést 
a d o t t  a magyar vask o h ásza t és a D u n aferrr  vállalatcsoport 
helyzetéről, kilátásairó l, terveiről. Az e lő ad ásh o z  fűzött ér 
d ek lő d ő  észrevételek és kérdések  m egválaszolását követően 
a D unaferr K u ta tó in téze t kapo tt leh e tő ség e t a bem utatko 
zásra. Az intézet szervezetének , feladatainak és tevékenysé
g é n e k  áttekintő ism e rte té sé t dr. Zsámbóh Dénes intézetvezető 
ad ta , aki e lm ondta —  tö b b e k  között —  azt, hogy  a Kutató- 
in té z e t tevékenysége az e lm ú lt néhány év b en  —  a vállalat- 
c s o p o rt évtizedes k u ta tá s i m ú lt értékes hagyom ányait és fel
b ecsü lhe te tlen  tap asz ta la tá t megőrizve az in té z e t határozott 
lé p é s t te tt a piaci körü lm ényekhez való alkalm azkodást 
m egalapozó  é r té k re n d  kialakítása irán y áb an . E folyamat 
leg fon tosabb  m o m e n tu m a  az ISO 9001 szabványnak megfe 
le lő  m inőségbiztosítási ren d sze r kifejlesztése volt, amely 
re n d sz e r  a Det N orske V eritas szigorú tan ú sítási követelm é
n y e in ek  m egfelelően m a  m ár több m in t egy éve m űködik, 
é s  am ely záloga a n n a k , hogy az intézet szerteágazó tevé
kenységeiben kivétel n é lk ü l a legteljesebb m é rték b en  érvé
nyesü ljön  a szakmai h o zzáé rtés, a gondosság, az igényesség 
és a m egbízhatóság.

Az em líte tt fo lyam atban  az intézet azt a  c é lt  tűzte maga 
e lé , hogy  n é lk ü lö zh e te tlen  kutatóbázisa legyen  a D unaferr 
társaságoknak, és v eze tő  k u ta tó  helye legyen a m agyar vas
kohászatnak.

Ezt követően Kőhalmi Kálmán műszaki fő m érn ö k  adott 
tá jékozta tást az in té ze t e lm ú lt  három  év én ek  legfontosabb 
eredm ényeirő l.

A Kutatóintézet tevékenységi köre

S z a b v á n y o s ítá s

A  ku ta tás hagyom ányos tevékenységi köre az üzem i szabvá
nyosítás tám ogatása k ü lö n fé le  vizsgálatokkal. Az e lm últ né 
h án y  évben azonban eg é sz en  újszerű fe lad atta l je le n t meg 
az e u ró p a i szabványok bevezetésével összefüggő problém ák 
k u ta tása . A  D unaferr v álla la tcsoport m in d e n e k e lő tt az euró 
p a i p iacra  irányuló e x p o r t  tek in te tében  é rd e k e lt ezeknek az 
ú j szabványoknak az érvényesítésében, d e  szám ítan i kell a 
szabványok ho n o sítására  is az EK-hoz való csadakozásunk 
szán d ék a  szerint.

K ét p ro jek t in d u lt m é g  1991-ben, hogy a  k é t  legjelentő 
seb b  term ékkör —  a m e le g e n  h engerelt szerkezeti acél d u r 
valem ezek  és a h id eg en  h e n g e re lt  finom lem ezek  —  gyártá
sával összefüggően k u ta ssa  az 1990-ben k ib o csáto tt EN 
10025 és EN 10130 szabványok alkalm azásának kérdéseit. A 
k u ta tás  m in d en ek elő tt a z t tá rta  fel, hogy a D u n a fe rr  kínála 
tá b a n  szereplő te rm ék ek  gyártásában érvényesü lő  MSZ-, 
DVSZ-, DIN- és egyéb szabványok között k im utatha tó -e  lé
nyeges eltérés
—  a szabvány szerkezetében
—  tem atikájában
—  term inológiájában
—  követe lm én y ren d szeréb en .

A szabványok form ális összehasonlítása a lap ján  a kutatás 
m eg állap íto tta , hogy m ely  te rm ék ek et leh e t g y ártan i az EN-

341



/

K O H Á S Z A I
A. X  B Á N Y Á SZ Á T ! 6 5  K O H Á S Z Á T ! L A PO K

Г
127. é v fo ly a m  7 — 8. szám, 1994. jú n iu s — a u g u s z tu s  hó L EG YESÜLETI HÍRM ONDÓ

szabványok követelm ényeinek m e g fe le lő en  változatlan 
tech n o ló g ia i előírások szerint, ráv ilág íto tt a szokásos tech 
nológiával n e m  gyártható te rm ék ek  kifejlesztéséhez szüksé
ges te e n d ő k re , és m egnevezte a z o k a t a term ékeket, am e 
lyeknek az EN-szabvány szerinti g y ártá sa  a D unaferr techni 
kai ad o ttság a i alapján nem  leh e tség es . A  gyártható term é 
kek e s e té b e n  a  kutatás statisztikai e lem zések e t is folytatott a 
várható  gyártási biztonság becslésére .

A szabványosítás tám ogatására in d íto t t  pro jektek  konk 
lúziói az EN-szabványok bevezetésével kapcsolatos kutatást 
á tirán y íto tták  a gyártás- és gyártm ányfejlesztés terü letére, 
így 1993-ban új projekt in d u lt e l a  EN  10025 szabvány Fe 
510 acélcsoportjának  k ifejlesztésére, s az e té ren  kibontako 
zó te ch n o ló g ia i kutatás v á rh a tó an  to v áb b  szélesedik, és ki
te rjed  m a jd  a  teljes nagy sz ilárdságú  acélválaszték fejleszté
sére.

M a rk e t in g

A tá jék o z ta tó  kiemelte a speciális felhasználásra alkalm as 
te rm ék ek  approbálása te rén  v ég z e tt tevékenységet 1993- 
b an  az E H  36 illetve NVE 36, v a la m in t az MVE m inőségű 
h a jó lem ezek  approbálási e ljárása  v o lt n ap iren d en . A két ta 
n ú sító  szervezet, a Bureau Veritas é s  a  Det Norske Veritas v o lt 
Az in té z e t a szigorúan e llen ő rzö tt k ö rü lm én y ek  között gyár
to tt m in taanyagok  hegesz thetőségé t b izonyító  vizsgálatsoro 
za to t v ég ez te  el, beleértve a p ró b a d a ra b o k  e lő írt techno ló 
giájú k ísé rle ti hegesztését, m a jd  a  h eg e sz te tt m inták m echa 
nikai, techno lóg ia i és m e ta llo g rá fiá i anyagvizsgálatát A si
k e resen  végrehajto tt p ro g ram  ism é te lte n  igazolta, hogy 
ezek b en  az eljárásokban, am elyek  egyes igen  értékes te rm é 
kek p ia c ra  ju tási feltételeit ille tő e n  nélkü lözhete tlenek , el
e n g e d h e te tle n  az a tu dom ányos alaposság és precizitás, 
am elyet a K utatóintézet n y ú jth a t m eg ren d elő in ek .

A D u n a fe rr  több évtizede g y á rt te rm ék ek e t időjárásálló 
acélbó l, am elynek várható k o rró z ió á lló ság á t m ár a hetve 
nes év e k b en  is kutatták k ü lö n fé le  légköri környezetben. 
Egy m ásik  kutatóm unka ig en  fo n to s  referenciával bővítette 
e n n e k  az acélcsoportnak a m ark e tin g in fo rm ác ió it, je le n tő 
sen növelve a term ékek a ttrak tiv itásá t. 1980-ban a konver 
te ra cé lm ű  csarnokának b u rk o la ta  LK 37 C m inőségű le 
m ezbő l készült, amelynek v á rh a tó  é le tta rtam át akkor —  
szak irodalm i utalások és a sa já t k ité ti vizsgálatok alapján —  
15 +- 3 é v re  becsülték. Az 1992-ben  elvégzett vizsgálatok iga
zo lták  a  korábbi becslés fe lté te lezése it, és így nagyrészt el 
o sz latták  azokat a b izonytalanságokat, am elyek e te rm ékek  
igen  agresszív ipari lég térben  v a ló  felhasználásával összefüg 
g ésb en  fennálltak.

A te rm elő k  elsőrendű p iac i é rd e k e , hogy term ékeik  
h aszn á la ti tulajdonságait m in d  te lje seb b en  m utassák be. Ki
fe jeze tt versenyelőnyt je le n th e t,  h a  a  felhasználó konstruk 
tő re , gyártástechnológusa ré sz le te se b b  inform ációkhoz ju t 
h a t  az anyagról, m int a m en n y it a  szabványok m egkövetel
n ek . E felism erés jegyében  in d u l t  1993-ban k ét p ro jek t, 
am elyek  a  DVSZ 197— 87 és a  DVSZ 200— 89 üzem i szabvá
nyok  sz e r in t gyártott lem ezek  heg esz th e tő ség é t kutatják a  
le g e lte ijed te b b  hegesztési e ljá ráso k  figyelembevételével.

Gyártm ányfejlesztés

A D u n a fe rr  saját fejlesztésű term ékválasztékában n in cs 
olyan acélfajta, amelynek a k ik ísérle tezéséb en  n e  le tt v o lna  
szerep e  a  kutatásnak. E te k in te tb e n  fő k én t a hatvanas évek 
k ö ze p é tő l a nyolcvanas évek e le jé ig  te rjedő  időszak tek in t 
h e tő  ig e n  sikeresnek, am ely  id ő szak h o z képest az e lm ú lt 
n é h á n y  év fejlesztési aktivitása a  h aza i feldolgozóipar vissza
esése következtében m e g le h e tő se n  szerény volt.

A  k u ta tás szerepét e  té re n  az az 1991— 92-ben végre 
h a j to tt  p ro jek t illusztrálja, am ely n ek  kere tében  a m in . 
355 N / m m ' folyáshatárú, m ik ro ö tv ö zö tt finom  szemcsés,

jó l  hegeszthető acélfa jtá ink  továbbfejlesztésének lehetősé 
g e it kutattuk. A cé l az volt, hogy szak irodalm i kutatás és cél
z o tt üzemi k ísé rle tek  alapján k ido lgozzuk  az t a technológ i 
át, amellyel ez az acélfe jta  alap tu lajdonságainak  m egtartásá 
val, de kép lék en y ség én ek  és szívósságának je len tő s  növelé 
sével gazdaságosan gyártható . Az ig en  széleskörű  irodalom - 
kutatás és a v é g re h a jto tt üzemi k ísé rle tek  alapján olyan ja 
vaslat kerü lt k ido lgozásra , amely átfogja a  szóban forgó ter 
m ék  gyártását az acélgyártáshoz fe lh a szn á lt nyersvas elő k é 
szítésétől a k ih e n g e re lt  széles szalag felcsévéléséig, k ü lönös 
tekintettel ezen  b e lü l a m ikroötvözésre és a szabályozott 
hengerlésre. Fiz a  p ro jek t m integy szakm ai m egalapozása 
volt annak a k u ta tó m u n k án ak , am i az EN 10025 szabvány 
bevezetésével összefüggésben  b o n tak o z ik  ki, és várh a tó an  
k ite ljed  m ajd  a  D u n a fe rr  teljes nagy szilárdságú acélválasz 
tékára.

G y á rtá s fe jle s z té s

A gyártásfejlesztés a  ku ta tóm unka leg g azdagabb  és legszíne 
sebb területe. Az ez irányú tevékenység fő k én t új b e re n d e 
zések üzem be helyezéséhez kötődik , d e  n e m  ritka a m eglé 
vő technikai ad o ttsá g o k  jo b b  kiaknázását célzó technológ iai 
fejlesztés tám o g a tása  sem. E tevékenységi k ö r projek tjeibő l 
egy-egy je llem ző  p é ld á t  tekin tett á t a  beszám oló  az acélgyár 
tástól a lem ezfeldolgozásig.

1991—  92-ben az acélm űben v é g re h a jto tt fejlesztések ér 
tékelését tám o g a tó  vizsgálatok folytak a „R eoxidáció e lk erü 
lését biztosító te ljes k ö rű  védelem  k ido lgozása és hatásainak  
vizsgálata, az acé l szennyező e lem e in e k  és gáztarta lm ának  
csökkentése” c ím m e l. A fejlesztés so rán  a  folyam atos ö n tő 
művön m egvalósu lt a  folyékony acél védelm e:
—  a nagy ü st és a  közbenső üst közti védőcsövet felszorítás 

sal rögzítik;
—  a közbenső ü s tb e n  fedőport a lkalm aznak;
—  a közbenső ü s t és a kristályosító k ö z ti m e rü lő t felszorítás 

sal rögzítik;
—  a kristályosítóban ö n tő p o r takarja a fém tükrö t.

A projekt cé lja  az volt, hogy a m eg v aló su lt védelem  h a tá 
sosságát fe lm é ije , m inősítse a fejlesztés technológ iai e re d 
ményességét. A  ku ta tó m u n k a  so rán  n égy  acélcsoport 5— 5 
adagját vizsgálták m eg  az acél reo x id ác ió já t és gázfelvételét 
illetően, s ö sszeh aso n lító  vizsgálatokkal m uta tták  ki a véde 
lem m el és a v éd e le m  kiiktatásával ö n tö t t  adagok közötti kü 
lönbséget a reox idációval összefüggő h ib á k  gyakoriságát te 
kintve.

A vizsgálatok hozzájárultak a te ch n ik a i ado ttságokat o p 
timálisan k ih a szn á ló  ön téstech n o ló g ia  kidolgozásához, d e  
rávilágítottak a  fejlesztéssel e lé rt te ch n ik a i állapot ko rlá tá i 
ra, a további fejlesztés szükségességére is.

A m e leg h e n g e rm ű b e n  a te rm ék ek  fe lü le tm inőségének  
javítására bugacsiszo ló  gépet te lep íte ttek . Az 1992-ben le b o 
nyolított p ro je k t alum ín ium m al c s illap íto tt lágyacél b u g ák  
optim ális csiszolásának kifejlesztéséhez nyú jto tt tám ogatást.

Ugyancsak m eleg h en g erm ű i b eru h ázásh o z  kap cso ló d o tt 
az a projekt, am elynek  feladata az volt, hogy tám ogatást 
nyújtson a hatállványos h en g erso r o p tim ális  technológ iájá 
nak k idolgozásához. E k u ta tó m u n k a  kere téb en  az in té ze t 
hengerész szakem berekkel együ ttm űködve vett rész t 1992- 
ben a készsori h a to d ik  állvány ü z e m b e  helyezésével össze 
függő k ísérleti szúrástervek k ido lgozásában .

1992—  9 3 -b an  több  projekt se g íte tte  a továbbfeldolgozás 
techno lóg iájának  fejlesztését is, e z ú tta l fő k én t a felü letbevo 
nást illetően. Iroda lom kuta tást és tö b b  vizsgálatot is végez 
tek a ho rg an y o zh ató ság  javítása, a felületelőkészítés (foszfá 
tozás), v a lam in t a festés egyes p ro b lém áin a k  a m egoldása 
érdekében.
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Károsodási, meghibásodási, hibaképződési 
okfeltárás
E tevékenységi k ö r b e n  a kutatás tám ogatja  a gyártás közben  
fe llépő  techno lóg ia i h ib á k  feltárását, a b eren d ezések  m eg 
h ibásodási ok a in ak  fe ld e rítésé t, szakm ai állásfoglalást alakít 
ki a D u n aferr-te rm ék ek et é rin tő  rek lam ációs ügyekben. Il
lusztrációként a tá jék o z ta tó  csupán n éh án y  k iragado tt té 
m á t  em líte tt m eg , h isz en  a rendkívü l szerteágazó és szám 
szerű en  is igen k i te i je d t  tevékenységi k ö r té teles áttekin tése 
szin te lehetetlen .

H idegen  h e n g e r e l t  te rm ék ek  felü le tm in ő ség én ek  d ö n tő  
fontosságú tényezője a  fém es tisztaság. Egy 1993-ban befeje 
z e tt  p ro jek t a fe lü le tm in ő ség e t ro n tó  szennyeződések e re 
d e té t  kutatta a v o n a tk o z ó  szakirodalom  feldolgozásával és 
az üzem i te ch n o ló g ia  elem zésével. Az in téze t a m u n k a  so 
r á n  olyan ru tin sz e rű e n  alkalm azható  lab o ra tó riu m i m ó d 
szert is k idolgozott, am ellyel m é rh e tő k  a h id eg h en g erso ri 
em ulziók  je llem ző  p a ra m é te re i.

Ugyancsak a h id e g e n  h en g e re lt te rm ék ek  felü letm inősé 
g éh ez  kapcsolódik az érdesség  m eghatározása. A finom le 
m ezszabványok osztályozzák a te rm ék ek e t a fe lü le t kivitele 
sze rin t is, s az egyes kategóriákhoz m eghatározzák  a je llem 
ző  érdességi m érő szám o k a t. In tézetünk  1993-ban szerzett 
b e  a régi e lh a sz n á ló d o tt készülék helyébe egy korszerű  ér 
dességm érő t, és n y o m b a n  m eg is kezd te a DWA Kft. igényei 
sze rin t a tech n o ló g ia  finom ításához és ellenőrzéséhez szük
séges m éréseket.

Berendezések m eg h ib áso d ásáh o z  kapcso lódó  vizsgálato 
k a t  m u ta t be az a láb b i k é t k iragado tt p élda . A pácolósori te 
kercsbeadó  szállítókocsi egyik alkatrészének törési o k á t kel
le t t  az in tézetnek fe ltá rn ia  1992-ben a DWA m egbízásából. 
A  vizsgálatok eg y é rte lm ű e n  tisztázták a m eghibásodás okát, 
s a  h ib a  e lh árítá sak o r figyelem be vették a szakvélem ényt.

A  term elők ig e n  so k  reklam ációs ügyben  igénylik a kuta 
tás közrem űködését. Az esetek  zö m éb en  csupán  olyan vizs
gá la tok ró l van szó, am elyek  a rek lam ált anyagok tényleges 
tu lajdonságainak a  m eg állap ításá t célozzák, d e  szükséges, 
hogy  e vizsgálatokat az e re d e ti m inősítő  szervezettől függet
le n , m egbízható  in té z e t  végezze el. G yakran elő fo rd u l azon 
b a n , hogy a re k la m ác ió  kivizsgálása m ély rehatóbb , alapo 
sab b  szakmai e lem z és t igényel, s eb b en  k ap  szerepe t a kuta 
tás. Az is elő fo rdu l, h o g y  a reklam áció  vizsgálata során  m ár 
szem revételezéssel is m eg állap íth a tó  az anyaghiba, a jav ító 
in tézkedések  a z o n b a n  a  h ib a  m ib en lé tén ek  és e red e tén ek  
részletesebb  fe ltá rásá t igénylik.

Az Ikarus az au tóbusz-fenékvázak egyes e lem einek  soro 
zatos törése m iatt j e l e n t e t t  be rek lam áció t 1991-ben azt ál
lítva, hogy a tö rések  o k a  a felhasznált z á rt szelvényű idom a 
cé lo k  m inőséghibája. A  kivizsgálás so rán  a kutatás bebizo 
ny íto tta , hogy a re k la m á lt  term ék  tu la jdonságai a szállítási 
szerződésnek m eg fe le ltek . R ám uta to tt ugyanakkor arra, 
hogy  a szóban fo rg ó  vázszerkezetben konstrukciós változást 
vezettek  be, de n e m  ig az íto tták  ehhez a hegesztési és egyen- 
g etési te ch n o ló g iá t Az e n n e k  következtében  létrejövő 
ren d e llen es  feszü ltségállapo t vezetett a tö réshez. A kutatás 
a r ra  is ráv ilág íto tt h o g y  a törés a hely telen  technológiai 
eljárás alkalm azása e l le n é re  is e lk erü lh e tő  le tt volna, h a  az 
a d o tt  alapanyagot felhasználás e lő tt hőkezelik , vagy p e 
d ig  e rre  a célra m e g fe le lő b b  anyagm inőséget választottak 
vo lna .

Hegesztéstechnikai é s  technológiai tanácsadás
A  hegesztéstechnikai k u ta tá s  szerepére m á r  a szabványosí
tást, a m arketinget é s  a gyártm ányfejlesztést tám ogató  p ro 
je k te k  ism ertetésénél is fény  d e rü l t  A beszám oló  olyan pél
d á t  is em lített, am ely  egy  kifejezetten veszélyes üzem i körül 
m én y ek  között h a s z n á lt tárgy optim ális gyártástechnológiá 
já n a k  kialakítását szo lgálta .

A  DFK Kft. az acé lm ű  m egrendelésére k észü lt gyártani 
egy hegesztett kivitelű 50  m 2-es h u lla d ék tek n ő t A  kutatás a 
k ísérleti tom pavarratok á tfo g ó  vizsgálatára a lap o z o tt szakvé
lem ényével tám ogatta a  m egfe le lő  alapanyag megválasztá
sá t és a helyes tech n o ló g ia  kialakítását.

K őhalm i Kálm án tá jék o z ta tó já t még két e lő ad á s  követte.

A z információkutatás

Sáfár László főm unkatárs az in form ációkuta tásró l ta rto tt e lő 
adást. K orunkban b á rm ily en  vállalkozás versenyképes m ű 
k ö d ésén ek  alapfeltétele a  gyors és k im erítő  inform ációellá 
tás. A D unaferr v á lla la tc so p o rt speciális in form áció igényei 
n ek  kielégítése é rd e k é b e n  az intézet 1992-ben m egbízást 
k a p o tt a hazai és v ilág h áló za tb an  e lé rh e tő  szám ítógépes 
adatbázisokhoz való csaüakozásra , m ajd az e r re  alapuló 
adatszolgáltatási ren d sz e r  k ialakítására és m ű k ö d te tésére .

E n n ek  m egfelelően k ié p íte tté k  az IIF k e re té b e n  lé treho 
z o tt X.25 csom agkapcsolt hálózati vonalat, am elyre egy 
X B O X  végponton  á t PC-vel csatlakoztak. Az X .25 vonal a 
DATEX-P HUNGARY h á ló z a to n  keresztül b iz to sít kapcsola 
to t  a BITNET, annak  e u ró p a i  része, az EARN és az INTER
N E T  hálózatokhoz. Ez u tó b b i valójában a h á ló za to k  világ
m é re tű  hálózata, am ely n ek  m ére te it többször tízezer host 
g é p re  és több  m illió fe lh a szn á ló ra  becsülik.

A m egvalósult k ap cso la to k  számos adatbázis elérésének  
techn ika i feltételeit te re m te tté k  m eg, a részvénytársaság 
igényeinek  és le h e tő ség e in ek  m egfelelően a  következő 
adatbázisokhoz szereztek  hozzáférési és lek érd ezési jo g o 
sultságot:
—  DIALÓG In fo rm atio n  Services
—  DATA STAR
—  E C H O  Databases a n d  Services

A rendszer 1993-ban s ik e resen  átélte a b e tan u lá s  idősza
ká t, és m egkezdte ren d sz e re s  szolgáltatásait:
—  cég inform ációkat szo lgálta ttak  a részvénytársaság és né 

hán y  D unaferr társaság igényei szerint;
—  m ás forrásokból, h agyom ányos m ódszerekkel m eg  nem  

valósítható szak irodalom -keresést bonyolíto ttak  le több 
kutatási tém ához;

—  partnerkereséshez ig é n y b e  vették a há ló za t „elek tron i 
kus faliújság” szo lg á lta tá sá t

A kémiai laboratórium

Varjas Péter főm unkatárs az in téze t kémiai lab o ra tó riu m át 
m u ta tta  be. Ism erte tő jében  tö b b ek  között a vizsgálatfejlesz
tésrő l szólt. Még 1990-ben te lep ítettek  egy szám ítógéppel 
v ezére lt elektrokém iai m é rő re n d s z e r t  E ren d sze rt fő k én t az 
acéllem ezek korróziós v ise lkedésének  vizsgálatára kívánták, 
alkalm azni. Az 1991— 93 időszakban  lefoly tato tt kísérletek 
k e l felderítették  e te k in te tb e n  az általa nyú jto tt lehetősége 
k e t  és kialakították a szükséges kiegészítő berendezéseke t, 
eszközöket. A m egvalósult m érő rendszerre l ru tin sze rű en  vé
geztek  elektrokém iai m é ré se k e t acéllem ezeken, fő k én t a 
korróziós viselkedés tanu lm ányozására  (kristályközi korró 
ziós hajlam , revefelépítés, ko rró z ió s term ékek m éré se ).

Összefoglalás

A bizottságok tagjai ig e n  é lén k  érdeklődéssel k ísérték  a 
beszám olókat. Ö rö m m el nyugtázták , hogy a m a i társadalm i 
és gazdasági helyzetben eg y  ip a ri ku ta tó in tézet o lyan  ered 
m ényesen  tud  m űködni, m in t  a D unaferr K u tató in téze t. Az 
in té z e t m űködésének fm anszirozásával kapcso la tos, és 
egyéb  szervezeti és m ű k ö d és i kérdésekre Réti Vilmos kutatási 
és fejlesztési igazgató ad ta  m e g  a  választ.

A  bizottságok ezu tán  b e lső  ügyeiket tárgyalták  m eg, 
m a jd  üzem látogatáson v e ttek  részt.

К  К
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Mikor a m ely  és  m ikor a m i?

A szabály vo ltaképpen egyszerű: 1. Az amely —  röv idébb  
alakban  mely —  névm ás a fő m o n d a tb a n  fő n é v v e l m e g n e 
v e z e t t  tá r g y r a  vag y  e l v o n t  d o l o g r a  vonatkozik. 2. F ő 
névvel m eg  nem  nevezett d o lo g ra  (névm ásra, szám névre), 
Ш. egész m o n d a tra  vonatkoztatva h ely te len  az amely (mely) 
használata . Ilyenkor az ami-1 kell haszná ln i.

Helyes te h á t az amely e b b e n  a m o n d a tb a n , m e rt főnévvel 
m eg n ev eze tt elvont do lo g ra  vonatkozik : ,Az ü reg  fe lü le tén  
k ia lak íto tt forgácsolási m ik ro g eo m etria , amelyet legegysze
rű b b e n  valam ilyen érdességi m érő szám m al je llem eznek , a 
kopás so rán  megváltozik.” H ely te len  azonban  az amely itt, 
m e r t  főnévvel m eg n em  n ev eze tt (helye tte  m utató  névm ás 
sal je lze tt)  do logra  utal: „Ez az e lm ú lt  40 év gyakorlatától el 
té r, amely (helyesen: ami) főleg  az id ő seb b  dolgozókat é r in 
ti.”

M ost nézzünk  olyan p é ld á t, am elyben  az ami nem  egyet
len  szóra, h an em  az e lő tte  álló  egész m o n d a tra  vonatkozik. 
(Ilyenkor a fenti szabály é r te lm é b e n  csakis az ami a helyes.) 
A n em  kifogásolható p é ld a  ez: ,Д  m agnézium -oxid-rétegbe 
az e lek tro lit további alkotói is b eé p ü ln e k , ami az o x id ré teg  
tu la jdonságait javítja.” K ifogásolható  azonban  az aminek (az 
ami névm ás ragozott alakja) a h aszn á la ta  eb b en  a m o n d a t 
b an , h iszen  az eladásáról rag o zo tt főnévre vonatkozik: ,Az 
AVU akkori igazgatójának azé rt ille tt  tu d n i olyan 10 m rd  fo 
r in t  é rték ű  objektum  eladásáró l, aminek (helyesen: amely
nek) az ügyében igazgatótanácsi d ö n té s  v o l t”

A d o lo g  azonban n em  m in d ig  ilyen egyszerű. Ezt a m o n 
d a to t elem ezve bizony zavarban v an  a j ó  szándékú nyelvm ű 
velő: ,Az alum ín ium kom pozitok  e lő állíth a to k  porkohászati 
ú to n  vagy öntéssel, ami á lta lában  egyenletes részecskeelosz 
lást biztosít az ö tvözetm átrixban .” M ire vonatkozik i t t  az 
ami} Az egész előtte álló m o n d a tra?  A kkor helyes, h a  vi

szont a k é t vagylagos eljárásra (p o rk o h ásza ti ú to n  vagy ön 
téssel), ak k o r az amely volna helyesebb. D e ki d ö n ti ez t el? A 
nyelvtani e lem zés aligha, m e rt a p ró  és k o n tra  érvek egy
m ást d ö n tö g e tik . M arad teh á t a szerző így k ifejezett szándé 
ka: ő  a m e g e lő z ő  m o n d a t egészére v o n atk o z ta tta  az ami 
névmással b e v e ze te tt m ellékm ondato t. H a  így te tte , szabályt 
nem  sértett.

Hogy a fe n tie k e t igazoljuk, id ézü n k  n é h á n y  so rt a rova
tunkban m á r  tö b b szö r is h ivatkozott N yelvm űvelő kézi
könyvből (B u d ap e s t, 1980. I., 208. o ld .): „M indam ellett a 
gondos fogalm azásban , az é rtekező  p ró zá b an , a hivatali 
nyelvben, a pub lic isz tikában  és á lta láb an  a n e m  szépirodal
m i írá sm ű v ek b e n ... —  hagyom ányos sze rep én ek  m egfelelő 
en  —  az amely (mely) névm ást tanácsos h aszn á ln u n k  akkor, 
ha főnévvel m eg n ev eze tt do logra vagy fo g a lo m ra  akarunk 
utalni! H a a z o n b a n  az utalószó n e m  k apcso lód ik  közvetle 
nü l a főnévhez, m é g  az értekező stílus is gyakran  váltogatja 
az amelyet  és az ami-1. Pl.: a legjobb p u sk a p o r  legtökélete 
sebb e lég e tése  so rán  felszabaduló h ő e n e rg ia  is csak alig 
egynegyede an n a k , amit (vagy amelyet) az ugyanolyan 
m ennyiségű p e tró le u m  vagy ox igén e légetésével k ap u n k .”

Ezek a so ro k  kifejezetten hozzánk , a szakírókhoz szól
nak. L ényegük: n e m  tilalmazzák az amely és az ami vonatko 
zó névm ások használatá t. A zért haszn á lju k  ezt, m e rt va
gyunk m ég  n éh á n y a n , akik Pintér Jenő 1938-ban k iad o tt 
Nyelvvédő k ö nyvébő l tanultuk  a nyelvhelyességet. О  pedig 
ezt írta: „Szorítsuk vissza az ... amelyet". (M ég az akivé 1 is 
baja volt, d e  e r rő l  m ajd  m áskor.) In d o k a  ez volt: ,A  m agyar 
írók súlyos h ib á ja , hogy a vonatkozó  névm ásokkal kezdődő 
alárendelt m e llék m o n d a to k a t sű rű n  haszn á lják .” Nos, a tila
lom n em  helyes, s az indoka sem . N em  kell visszaszorítani 
az amelyet (s tá rsá t, az amit), h iszen  ezzel egyik legfonto 
sabb nyelvi eszközünkrő l m o n d a n á n k  le  ( te h á t szegényíte- 
nénk  n y e lv ü n k et) , hanem  használjuk  b á tra n  a m ai felfogást 
tükröző N yelvm űvelő  kézikönyv tanácsa  szerin t.

P.I.

AZ O RSZÁ G O S MAGYAR BÁNYÁSZATI É S  KOHÁSZATI EG Y ESÜ LET

t i s z t e l e t t e l  m e g h ív ja  Ö n t a z  

1 9 9 4 . s z e p t e m b e r  2 4 -é n , s z o m b a to n  1 0  órak or  ta r ta n d ó

A közgyűlés helyszíne:
Bartók Kamara Színház és Művészetek Háza, Színházterem, DUNAÚJVÁROS, Bartók tér 1.

Napirend
1. Zenei köszöntő 6. A jelölőbizottság jelentése
2. Megnyitó 7. Szünet, szavazás

Dr. Tóth István, az OMBKE elnöke 8. Hozzászólások, indítványok
3. Főtitkári beszámoló 9. A szavazatszámláló bizottság

Dr. Tardy Pál, az OMBKE főtitkára jelentése, tisztújítás
4. Kitüntetések, 10. Határozati javaslat

egyesületi érmek átadása 11. Elnöki zárszó
5. Az ellenőrző és az alapszabály

bizottság jelentése FOGADÁS

•  Tiszteleti tagjainknak az utazáshoz autóbuszt biztosítunk, amely 7.30 órakor indul a Fó' u, 68. sz. alatti MTESZ székháztól.
•  Az indítványokat a közgyűlés előtt írásban kérjük az OMBKE titkárságán bejelenteni.
•  Kérjük a tisztelt tagtársakat, hogy a közgyűlésen lehetőleg bányász- vagy kohászegyenruhában szíveskedjenek megjelenni.
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FROM  THE CO N TEN T
M árkus L :  T h e  P ro d u c tio n  o f P ig  Iro n  is F o r ty  Y e a rs  
O ld  in th e  D u n a fe r r  Iro n  W o r k s ...................................... 2 7 4

The experts of the Dunaferr Iron Works —  together 
with the community of the Hungarian metallurgists — 
commemorated this year, that in the plant built on the 
confines of the  city Dunapentele, the production of pig 
iron started 40 years ago. The author looks over —  
embedded in the history of the whole ironwork —  the 
development of pig iron production, the results of the 
progress. Finally expresses his hopes, that the Duna
ferr Iron W orks will provide the rising Hungarian pro
cessing industry with basic material of good quality. 

K e y -w o rd s :  pig iron production, change of quantity and 
quality characteristics

M olnár L :  T h e  E ffe c t o f D e v e lo p m e n t o f H o t R o ll 

in g  M ills  o n  t h e  Q u a lity  a n d  R e n ta b ility  fro m  th e  
S ta r t in g  o f th e  D u n a fe r r  Iro n  W o rk s  H o t R o llin g  M ill 
T ill T o d a y ........................................................................................

The hot rolling mill, which was bought from the Soviet 
Union, started in 1960. Its projected capacity was 
450.0001. The papar shows the effects of the develop 
ments carried out in the hot rolling mill as well as in the 
connected workshops on the quantity of the produc
tion, on the material recovery and on the important 
quality characteristics. For the moment the develop 
ments are continueing —  between the limits of the 
economic situation —  with more moderate aims. The 
modernization of the pusher-type furnace, the increa
sed exploitation of measuring technics, of cooling bet
ween the roll stands and that of strips can be the way 
of progress, the  most great importance will have the 
settlement of the  coiling machine.

K e y -w o rd s :  Dunaferr Iron Works hot rolling mill, change 
of qualitative and quantitative characteristics, develop
ment projects

H orváth  A .:  C o m p u te r  A id e d  P ro c e s s  C o n tro ll S y s 

te m s  in th e  D u n a fe r r  Iro n  W o r k s ....................................2 8 6

The Dunaferr Iron Works seeks consciously for the in
creasing of the controlling technology level of the se
veral workshops. The improvement of the production 
flexibility requires the real cooperation among the 
workshops. The establishing of an efficient information 
system furnishes a basis for the increased use of pro
duction organizing and controlling methods proceed
ing from the side of commerce. The decisive part of 
the developments is carried out relying on the own in
tellectual base of the firm. The main directions of the 
developments are: the continuation of the develop 
ments of the rolling mill, the further extension of the 
controlling levels, the entire establishing of the infor
mation system.

K e y -w o rd s :  com puter aided process controll, production 
contrail, commercial information

Björkegren, L.-E. —  Koos, R .:  T h e  M a n u fa c tu r in g  o f 
G re y  C a s t Iro n s  o f  D iffe re n t Q u a lity  fro m  O n e  S in g le  
B a s e  Iro n .................................................................................. 2 9 7

From one single base iron cast irons of different 
quality can be produced by altering the chemical com 
position. The carbon equivalent can be decreased by 
charging of steel scrap or blowing of oxygen and can 
be increased by enhancing of the silicon content. The 
properties of cast iron can be altered —  between cer
tain limits —  by different alloying elements. The use of 
base iron increases the flexibility and the productivity 
of the manufacturing.

K e y -w o rd s :  grey iron, carbon equivalent, alloying

Popov, A.:  E x p e rie n c e s  in C o ld -b o x  C o re  M a k in g  ...305

The main characteristics of the cold-box process. The 
quality of sand, the technics of gas flushing, the as
pects of environment protection, the economic effi
ciency of the process.

K e y -w o rd s :  core making, cold-box, aspects of environ
ment protection

V adasdi K. —  Kele A.  —  Szilassy I. —  O láh  R. —  SÜ- 
m eg h y L. —  Chikán T. —  Á rvay P.:  E n v iro n m e n t P re 

s e rv in g  M eth o d  fo r  D is s o lu tio n  of th e  M o ly b d e n u m  
M a n d re l W ire  fro m  T u n g s te n  C o ils ............................... 309

The basic hydrometallurgical operation of the tungsten 
coil manufacturing, the molybdenum mandrel wire dis
solving, has been reviewed from environmental and 
hygienic aspects. A new H~02-catalyst mixture based 
environment preserving, effluent free dissolving and 
recovery technology, as well as a developed equip
ment have been presented to substitute the traditional 
H2SO4-H N 03 mixture based process.

K e y  w o rd s :  molybdenum dissolving, effluent free molyb
denum recovery, environmental protection, tungsten 
coil manufacturing, hydrometallurgical process

Mrs. Szentim rey O. H arrach:  E n v iro n m e n ta l P ro tec 

t io n  —  C h a lle n g e  o r  H e lp . S u rve y  o f th e  In d ig e n o u s  
M in in g  a n d  M e ta llu rg ic a l In d u s tr ie s ..............................313

The protection of our environment brings new duties 
and costs to the Hungarian mining and metallurgy. 
These two branches have been always engaged for 
the environmental problems. This can be proved by 
many papers and literature references. The present si
tuation of Hungary’s economy makes the solution of 
environmental problems more difficult.

K e y  w o rd s :  environmental protection, environmental eco
nomy, effluents, environmental impact, recycling

M ih a lik  A .:  R e c y c lin g  o f  U s e d  A u to m o tiv e  C a ta ly - 
s e r s ............................................................................................322

Because of the increasing use and high costs of pla
tinum applied in automobiles the recycling and 
processing becomes more and more interesting. Both 
the pyrometallurgical and hydrometallurgical techno
logy is appropriate fo r th is target.

K e y  w o rd s :  hidrometallurgical platinum recycling, pyro
metallurgical plyatinum recycling, aluminium-oxide ba
sed substrates, environmental protection, secondary 
platinum.

Won, H. J. —  Varga L.:  T h e rm a l D e g ra d a tio n  o f S yn 

th e t ic  D ia m o n d  C r y s ta ls ................................................... 325

During the heating of single crystals of synthetic dia
mond their inclusions generate cracks before melting. 
The cracks begin from the inclusion and grow by heat
ing the crystals. These will be darker, because of origi
nating graphite. On th is base authors developed a 
qualification method.

K e y  w o rd s :  synthetic diamond, single crystals, heat treat
ment thermal degradation, microscopic analysis, dia
mond tools
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G ólhelyzetben m aradni!
Ä te lje s ítm é n y  összeköt.
C sa k  e g y  összeszokott c s a p a t  é s  a helyes te c h n ik a  vezet 
c sú c s te lje s ítm é n y h e z .

Önök i» csak akkor hozhatják m agokat gólhelyzetbe, ha öntödéjükben a ml mindent á tf o g ó  
term ékválasztékunkat alkalmazzák.
Megbízható „gyantacsapatunk” tagjai az összes magkészitö eljáráshoz rendelkezésükre 
állnak az alábbi gyantatipusokkal:
KERN FIX — a hagyományos Croning- és m eleg magszekrényes eljáráshoz,
KERNEK — a  vizttveg—СОг-о* és észteres kötésű keverékekhez,
ASKURAN — a furán- és fénolalapó, hidegen történő kikeményitéshez,
PEP-SET — poliurotánalapú, gyors kötésű keverékhez,
NOVANOL — а 1епо1-СОг-ов eljáráshoz,
NOVACURE — a hagyományos cold-box-eljáráshoz,
ISOCURE — az újonnan kifejlesztett ASHLAND hideg m agszekrényes eljáráshoz, 
ISO-SET — az új FRC- és epo*í/S02 eljáráshoz.
„G yantacsapatunkat'’ s megfelelő kisérő „team " erősíti, amely a S1LICO és МШЛТЕС 
formabevonó fekecsekből, az ADDITÍV adalékanyagokból, a ZIP-SLIP 
leválasztóanyagokból, a ZIP STICK m agragasztóból, a minta- és m agkészitésre alkalm as 
ASKOPOX- és ASKOPUR gyantákból áll, s ezzel segíti az optimális eredm ény elérését,
A siker érdekében állítsák önök is csatasorba az ASHLAND kipróbált és bevált termékeit!
A high-tech m inőségű öntvény holnaptól innovativ magkészitést követel meg minden 
öntödétől. Mi ezt m ár ma képesek vagyunk Önöknek szállítani!

M agyarországi képv ise le t;
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_  IPARPOLITIKA _
Készek vagyunk a párbeszédre...

In te rjú  K irilly  Tam ással, a z  IK M  főo sztá lyveze tő jéve l

Verő Balázs: Egy 127. évfolyamába lé
pett lapot képviselünk. Az egyesületünk 
’92-ben ünnepelte 100 éves jubileumát. 
Talán hallotta, hogy a múlt hét végén 
volt egyesületünk 82., tisztújító közgyűlé
se. Itt Soós Károly Attila államtitkár úr 
köszöntőjében hangsúlyozta, hogy az 
Ipari és Kereskedelmi Minisztérium, 
mint a bányászatért és kohászatért felelős 
kormányzati szerv igényt tart az e szak
mákat képviselő egyesület véleményére.

Egyesületünk tagsága ma hatezerre 
tehető. Szakmáink képviselői között — 
..akiknek nagy része egyben egyesületi tag 
is —  ebben az átmeneti periódusban ért
ődő módon véleménykülönbség van 
szakmáink jövöjä illetően. Egyesületünk 
tagságának gondolatait rendezhetné, ha 
a magyar kohászat közeljövőbeni fejlődé
sének fő  irányvonalát, a fejlesztések lehet
séges súlypontjait világosan láthatná. 
Kérem, ismertesse a kormány elképzelése
it!

Kirilly Tamás: Az új kormány 
szándékáról még korai nyilatkozni, 
hiszen csak a kormányprogramot is
m erjük, mint egységes dokum entu 
m ot. A magyar kohászat jövőjével 
kapcsolatos konkrét állásfoglalás eb
ben  a dokum entum ban nem  talál
ható, nincs kinyilatkoztatva, hogy 
szükség van magyar kohászatra. Ah
hoz azonban, hogy legyen működő 
gazdaságunk — a mi véleményünk 
szerint —  szükség van magyar kohá- 
szatra. Az elképzelések az 1993-ban 
kiadott iparpolitikai koncepcióhoz 
képest lényegesen nem  változtak. 
Az o tt rögzített számok a mai napig 
élnek: 1,8— 2,0 millió tonna összes 
acéltermelés, ebből 1,1— 1,2 millió 
to n n a  lemeztermék és 800 ezer ton
n a  hosszútermék. Ugyanezek az el
képzelések fogalmazódtak meg a ta
valyi borsodi vaskohászati előterjesz
tés kimunkálása során is. Legfeljebb 
± 1 0 0  ezer tonnányi eltérés adódott.

Bár az ismertté vált elképzelések 
m ind e számtengelyek m entén mo
zogtak, ezeken is leh e t vitatkozni. 
Joggal lehetne felvetni, hogy szük
ség van-e Magyarországnak olyan

kohászatot támogatni, amely pl. le
meztermékből 600 ezer tonnát ex
portál. Ma én ezt kényszerexport
nak tekintem. H a a magyar ipar, a 
magyar gazdaság fejlődésnek indul, 
a kényszerexportra kerülő mennyi
ség ezzel párhuzamosan csökken, 
m ert a lemeztermékek itthon is el
adhatóvá válnak. Reméljük, hogy 
nem  lesz szükség 600 ezer tonnányi 
exportra és 600 ezer tonnányi ex
po rt támogatására.

Ami a fejlődés irányvonalát illeti, 
egyes régiókban eltérésekkel szá
molhatunk. Dunaújvárosnak sze
rencsés adottsága, hogy vízparton 
fekszik, hajóval elég jó l szállítható a 
gyártáshoz szükséges nyers- és alapa
nyag. így a Dunaferr Dunai Vasmű 
predesztinálva van arra, hogy nagy
olvasztó-konverter útvonalon nagy- 
mennyiségű nyersvasat, és ebből 
acélt állítson elő.

A borsodi régióban vélemé
nyünk, és a külföldi szakértők véle
ménye szerint is, a vasúti szállítás és 
regionális elhelyezkedés miatt egy
értelm űen az elektroacélgyártás be
vezetése, illetve továbbfejlesztése 
lenne célszerű. Diósgyőrben van

egy évi 240 ezer tonna kapacitású 
elektrokemence; ennek intenzifiká- 
lásáról hozott a kormány határoza
tot. A szükséges transzformátor már 
évek óta az üzem területén van, 
csak b e ‘kell építeni.

Az ózdi acélgyártás kérdése 
hosszú idő óta és sokszor volt már 
vitatéma. A legszélsőségesebb véle
mények fogalmazódnak meg. Még 
azt is felvetette valaki, hogy akár a 
hagyományos Siemens-Martin ke
mencéket kellene újra üzemeltetni. 
Ez is elképzelhető alternatíva, ha az 
acél minősége ezt a technológiát 
igényelné. Úgy gondolom azonban, 
hogy ha a világ összes fejlett orszá
gában leállították az SM-kemencé- 
ket, akkor talán nekünk sem szabad 
ezt a változatot választani.

Ebben a térségben egyetlen raci
onális megoldásnak az elektromos 
úton való acélgyártás bizonyul.

Felvetődik az a kérdés is, hogy 
szükség van-e Ózdon acélgyártásra, 
nem  lehetne-e odaszállított bugából 
vagy nyersacélból ellátni az ottani 
hengerműveket. Elvileg lehet, de a 
mi számításunk — meg másoké is 
— azt mutatja, hogy a hengerműve-

Kirilly Tam ás (36) az Ipari é s  Keres- 
kedeimi Minisztérium főosztályve 
zetője gépészm érnöki oklevelét a 
Budapesti Műszaki Egyetem G é 
pészm érnöki Karán szerezte meg 
1982-ben. 1987 és  1989 között a 
BME G azdasági Mérnöki Kar Mun
katudom ányi Ágazatán kiegészítő 
tanulm ányokat folytat. 1982-től a 
Budapesti Kőolajipari Gépgyár al
kalmazottja, 1990—91 között gyár 
egység-igazgatóként vezeti a válla 
lat gyártási részlegeiből szervezett 
egység munkáját. 1992-ben lép az 
IpKM kötelékébe, 1993 áprilisa óta 
az alapanyaggyártó ágazatok (ko
hászat, vegyipar) tevékenységét 
felügyelő főosztály vezetője. A 
Szervezési é s  Vezetéstudományi 
T ársaság  tagja.

3 4 5



127. évfolyam  9. szám, 1994. szeptem ber hó IPARPOLITIKA

két gazdaságosan csak helyben elő
állított acéllal lehet működtetni. H a 
nem  lesz helyben acélgyártás, akkor 
a hengerm űveket kell valahová más
hová áttelepíteni. H a így dönte 
nünk, mérlegelni kellene, mibe is 
kerül az áttelepítés, érdemes-e bele 
kezdeni ebbe a munkába. H a m ind 
ezt végiggondoljuk, visszajutunk a 
kiindulóponthoz: Ózdon acélt kell 
gyártani.

Ez a magyar acélgyártás közeljö
vőjére vonatkozó elképzelés. H a azt 
akarjuk, hogy legyen fejlett, export
képes termékeket előállító gépipa 
runk, akkor szükségünk van saját 
acélgyártásra. Ha saját acélgyártási 
bázison megteremthető a gépipar 
stabil, ütemes, rendszeres beszállítói 
háttere, akkor létezhet csak export- 
orientált gépipar. A világ gazdag 
nemzetei, amelyek pénzügyi tehet
ségük alapján különösebb gond nél
kül megengedhetnék maguknak a 
külföldi acél vásárlását, fenntartják 
acélgyártó kapacitásukat. Példaként 
Svájcot említem, amely szintén 
fenntartja a maga acélgyártási kapa
citását. A nagy, fejlett ipari országok 
mindegyikének jelentős acélipara 
van.

Joggal lehetne arra hivatkozni, 
hogy ez csak történelmi örökség. 
Ezekben az országokban azonban a 
piacgazdaság nem öt éve m űkö
dik. .. Ha szigorúan csak az észérve
ket vennék alapul, az acélgyártó ka
pacitásokat már régen leépítették 
volna. Bizonyos más iparágak teljes 
megszűnése nyomatékkai jelzi az 
acélgyártás kulcsfontosságát, ki
tüntetettjelentőségét.

Kétségtelen tény, hogy foglalkoz
tatási okok miatt is őrzik ezeket a 
kapacitásokat. Egy német, egy ame
rikai, egy japán iparnak m iért van 
szüksége saját acélgyártó kapacitás
ra  és acélgyártó bázisra — ezt ők 
pontosan tudják. Japánnak például 
jelentős a többletkapacitása is.

V. B.: Az ipari vezetés a magyar ko
hászatot, és ezen belül a vaskohászatot 
önmagában nyereséges iparágként képze
li el működtetni, vagy csak nemzetgazda
ság szinten ?

K. T.: Azt hiszem, téves elképze
lés lenne a magyar kohászatot, és 
ezen belül a vaskohászatot önmagá
ban nyereséges iparágként m űköd 
tetni. Nem tudok a világon olyan 
országot, ahol önmagában nyeresé
ges ágazatként működik a vaskohá
szat. A vaskohászat valamilyen szin
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tű támogatást m indenütt kap a vilá
gon. Az EK-ban például egy tonnára 
vetített fajlagos támogatást adnak. 
Az MVAE adatbázisában erre vonat
kozóan igen pontos adatok találha
tók. Általában több száz USD/ezer 
tonna nagyságrendű a támogatás 
mértéke.

H a következetesen végiggondol
juk, hogy Magyarországon m űköd
het-e egyáltalán vaskohászat gazda
ságosan, nyilvánvaló, hogy az ered 
mény egyértelmű: nem. Nemzetgaz
dasági szinten azonban más a hely
zet. Hiszen még nullszaldó esetén is 
érdemes a termelést fenntartani, ha 
ezzel a foglalkoztatási gondokon 
enyhítenek. Persze a foglalkoztatás 
fenntartása is az adófizetőket terhe 
li.

A világ más országaiban is így ön
fenntartó a vaskohászat. Általában 
valamilyen csekély nyereséget pro 
dukál, jo b b  években sokat, rosszabb 
években kevesebbet. A nagy fejlesz
téseket m indig állami pénzből fi
nanszírozzák meg, és egy-egy ilyen 
szakasz u tán válik átmenetileg iga
zán nyereségessé a kohászat. A je 
lentős technológiai fejlesztések min
dig jelentős létszámcsökkentéssel 
járnak. Az állami vezetésnek ezzel 
párhuzamosan gondoskodni kell új 
munkahelyek létesítéséről.

V. B.: Említette, hogy a kohászatban 
jelentős exportárualap képződik. Ez az 
árualap eléggé mobil, tehát viszonylag 
gyorsan változhat a mennyisége. Az EK- 
hoz való közeledésünk mennyiben gátolja 
ennek az exportnak a realizálását, és mi
lyen lehetőségeket lát egyáltalán az ipari 
vezetés ezeknek a gondoknak az enyhíté
sére. Dömpingvád és előbb-utóbb döm- 
pingítélet is lesz.

K. T.: Nem sok lehetőség van 
ezeknek a gondoknak az enyhítésé
re. Egyetlen egyet lehet csak tenni. 
Ma m ár Magyarország nem  egy 
m egtűrt kisfiú ebben a közösség
ben, hanem  mi ugyanúgy harcolha 
tunk a magunk jogaiért, m int bár
mely tagállam, vagy legalábbis m int 
bármely társult, csatlakozott ország. 
H a feketén-fehéren ránk bizonyít
ják  a dömpingelést, mi még felleb
bezhetünk a határozat ellen. Kellő 
óvatossággal és ügyességgel meg le
het találni az exportálás módját. A 
kelet-európai export a nyugati acél
fogyasztásnak nemhogy 10, de még 
2-3%-át sem éri el. Tehát nem  lehet 
azzal vádolni minket, hogy tönkre 
tesszük az európai acélpiacot. Az

tény, hogy ha egyszer precedens te
rem tődik Európában arra, hogy va
lamelyik ország évi 50— 60%-os ug
rásokkal fejleszti az exportját, azt 
orron fogják koppintani, ez ellen 
nyilvánvalóan védekezni fognak. Mi 
sem tudunk mást tenni, mint hogy 
a lehetőségeket kihasználva, min
den kiskaput megkeresve megte
rem tjük exportpiacainkat. Ez a Du- 
naferrnek sikerült.

Most a hosszútermékek ellen van 
dömpingvád. A hosszútermékeket 
gyártóknak most a sarkukra kell áll
niuk és azt m ondani: bizonyítsátok 
be a vádak jogosságát! Vagy bizo
nyítsátok be, hogy ez a mennyiség 
nagymértékben megzavarja a pia
caitokat! — A másik érv ugyanis, 
amire hivatkozni lehet, hogy a piac
zavarás nem akkora, amely ilyen 
ellenintézkedéseket vált ki. És ha 
van olyan ország, amely saját kohá
szatát olyan m értékben védi, hogy a 
néhány 10 ezer tonnányi export el
len dömpingvádat emel, holott ter
melése akár több millió tonna — 
akkor ez megint csak a vaskohászat 
alapvető jelentőségét bizonyítja. Ak
kor védeni kell, m ert a hazai ipar
nak ez az egyik bázisa.

V. B.: Azt hiszem, logikus, hogy a kö
vetkező kérdésem a piacvédelemre vonat
kozik. Ezen a területen nagyon lényeges 
javulás volt tapasztalható az elmúl egy
két évben. Meddig nyújtózkodhatunk 
ezen a területen f Vannak-e még további 
lehetőségeink? Szabad talán azt a példát 
elmondanom, hogy a múlt században, 
tehát a kiegyezés korában az akkori ipar
ügyi miniszter elrendelte, hogy bizonyos 
áruk csak úgy jöhdnek be az országba, 
ha ő személyesen meggyőződött arról, 
hogy azt hazai cég nem tudja előállítani. 
Ennek az lett az eredménye, hogy tíz év 
múlva megszületett az osztrák—magyar 
vasegyezmény, ami azt jelentette, hogy az 
osztrákok féltették saját piacukat a ma
gyar vas- és acéltermékektől. Módjában 
áll-e tehát az ipari vezetésnek az európai 
csatlakozás kapcsán még fokozottabb pi
acvédelemre?

К  T.: Ma m ár ilyen színvonalú 
piacvédelemre nincs lehetőség. Ez 
az idő — sajnos, vagy szerencsére — 
lejárt. Mint fogyasztó, ennek örül
hetek, m ert én is szeretek olcsó tele
víziót venni, de m int ipari felelős, és 
m int esetleges munkanélküli csak 
sajnálni tudom, m ert ilyen mértékű 
védelem esetén biztosan lenne 
munkám. Valamilyen piacvédelem
nek azonban létezni kell. És ez
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nincs szoros összefüggésben az Eu
rópához való csatlakozásunkkal, hi
szen elsősorban nem  Európa veszé
lyeztet minket. Azok az acéltermé
kek, amelyeket mi Európából be
szerzőnk, jo b b  minőségűek, de drá
gábbak is a magyar termékeknél. 
Minket inkább Kelet-Európa veszé
lyeztet. Nyugat-Európa is Kelet-Eu- 
rópától fél, nem  egymás termékei
től félti piacait. Egymás ellen is ha
dakoznak, de általában mindig 
megegyezésre jutnak.

A hagyományos piacvédelmi esz
közök — kvóta, vám — alkalmazásá
val ma m ár szinte semmit sem lehet 
elérni. Azért, m ert a csatlakozási 
egyezmények, az EFTA megbeszélé
sek, valamint a GAT uruguayi for
dulóján született határozatok ratifi
kálása erősen korlátozza cselekvési 
területünket. Példaként említem: 
ha valamelyik ország korlátozó in
tézkedést hozna az egyik ország el
len, ezt csak úgy tehetné, ha az 
összes többi ország ellen is életbe 
léptemé ezeket. Ez pedig azt jelen 
tené, hogy a fejlett nyugati orszá
gokkal is szembe kerülnénk, és ezek 
gazdasági túlsúlyuknál fogva min
den bizonnyal retorzióval élnének 
velünk szemben.

A piacvédelem tehát igen nehéz 
ügy. Meg kell találnunk tehát a ha
zai ipar támogatásának új lehetősé
gét. Nekem személy szerint a régi 
vesszőparipám a közbeszerzési törvény. 
Ha ez a törvény életbe lépne, prefe
rálni lehetne a magyar beszállítókat. 
A másik lehetőséget az jelentené, 
ha olyan önkorlátozó megállapodá
sok szülemének, m int amilyet Du
naújváros kötött Kassával. Ezen túl
m enően egy jó l kiépített piacfigyelő 
rendszer információi alapján azon
nal keményen kell reagálni minden 
olyan akcióra, amely sérti a magyar 
ipar érdekeit és az érvényes egyez
ményeket. Ezt teszi Nyugat-Európa. 
Néhány tízezer tonnányi exportnö 
velésünkre is keményen reagáltak!

Példaként nézzünk meg egy ki
sarkított lehetőséget: m ondhatnánk 
azt, hogy Magyarország területén — 
ad abszurdum — Balmazújváros az 
egyetlen szárazföldi kikötő, amelyen 
keresztül hajóval Magyarországra 
acélterméket lehet beszállítani. Az 
már a beszállító dolga, hogy megta
lálja a vízi utat Balmazújvárosig. Azt 
is megtehetjük, hogy a vámhivatal
ban egyetlen vámtiszt dolgozik, aki 
két naponként 10 percig pecsétel...

Persze, az ilyen intézkedéseket 
előbb-utóbb kijátsszák, vagyis én 
nem  hiszek abban, hogy adminiszt
ratív eszközökkel m eg lehet oldani 
a piacvédelmet. Hatékony piacvé
delm et csak értelmes gazdaságpoli
tikával lehet érvényesíteni! Ennek 
alapja pedig a magyar termékjog 
preferálása!

Ehhez azonban a vaskohászati 
vállalatoknak rugalmasabbaknak 
kell lenniük. Dunaújvárost talán ki
véve, a többiek m ind tőkeszegé
nyek, és így forgóeszközök hiányá
ban nem  tudnak olyan árukészlete
ket raktáron tartani, ami a vevők 
azonnali, gyors kiszolgálását lehető
vé tenné. Ha nincs lehetőség az 
azonnali kiszolgálásra, a vevő joggal 
fordulhat az engedélyező szervek
hez azzal a panasszal: kértem, és 
nem  adtak... Az im port engedélyező 
szerv ilyenkor könnyebben nyit meg 
más beszerzési csatornákat.

V. B. Bár már érintette a borsodi tér
ség és Dunaújváros helyzetét, kanyarod
junk vissza a borsodi térség problemati
kájához! A Borsodferr létrejöttével vala
mi elindult. Milyen tanulságokkal szol
gáltak az elmúlt 4—5 év eseményá ?

K. T. Sokféle következtetést le
h e t levonni, de a baj igazán az, hogy 
rendkívül nehéz megoldást találni. 
A megoldás útjában részben jogi és 
részben pénzügyi akadályok tornyo
sulnak. Az LKM, illetve a Dimag Rt. 
esetében például jogi akadályt je 
lentett, hogy egy kisebbségben levő 
tulajdonos meg tudta akadályozni a 
magyar állam, az Állami Vagyonügy
nökség beavatkozását. Ezután a vál
lalat felszámolás alá került. Ebben a 
periódusban viszont a felszámoló 
törvény szabta kötelessége a hitele
zők —  akik között államiak is voltak 
—  igényeinek kielégítése. A felszá
m oló felelősséget vállalt azért, hogy 
a vállalatot értékesíteni fogja. Mind 
a m ai napig nem tud ta  az Állami 
Vagyonkezelő Rt. megvásárolni a 
Dimagot. A kivásárláshoz pénz kell, 
és a visszaállamosítás u tán  a fejlesz
téseket is finanszírozni kell.

A kormányzati szervek letettek 
m ár az asztalra egy javaslatcsoma
got, s mellé 3 milliárd Ft-ot, abban a 
rem ényben, hogy így a külföldi be
fektetők is megmozdulnak. A kül
földi befektetőknek azonban ez 
nem  elég: jogtiszta helyeztet szeret
nének látni, egyértelmű legyen a tu
lajdonosi helyzet, és ne terheljék a 
vállalatot a peres ügyek következmé

nyei. Ez azonban m ind a mai napig 
n e m  teljesült.

Sok mindent kell m ég tennünk. 
A m ár említett 2014-es kormányha
tározat volt az első lépés. Most 
ősszel kell a kormány elé terjeszte
n ü n k  a következő áttekintő  javasla
tunkat. Azt azonban világosan kell 
látnunk, hogy ez nem  csak kohásza
ti probléma, hanem —  és elsősor
b an  — regionális kérdés. A kohá
szat rovására írunk olyasmiket, ame
lyért nem felelős a szakma, illetve 
olyan feladatok megoldását várjuk a 
kohászattól, amelyek túllépnek az 
iparág keretein. A kohászatot érintő 
kérdésekben műszaki-gazdasági ala
p o n , az egyéb — pl. foglalkoztatási 
kérdésekben — más síkon, regioná
lis válság-kezelési program  kereté 
b e n  kell dönteni. Ehhez pénz — és 
félve mondom ki — idő kell. A világ 
m ás tájain is egy-egy regionális vál
ság megoldása csak évtizedes lépték
b en  volt lehetséges. N em  hónapok, 
n em  is évek alatt...

Mi még fél évtizednél tartunk, 
hiszen a kohászati term elés csúcsa 
Magyarországon 88— 89-ben volt, 
akkor 11 ezren dolgoztak Ózdon, 
12 ezren Diósgyőrben. 86-ban a cse
peli gyártelepen 30 ezer embert 
foglalkoztattak, ma talán 6— 7 ezer 
e m b er talál itt munkát. Óriási a lét
számváltozás!

Talán már nem süllyedünk mé
lyebbre, de hogy egy stabilis növeke
dés mikor indul el ezen a területen, 
az m ég kérdéses. Az viszont már 
tény, hogy az egész ország ipara el
in d u lt felfelé, a fellendülés jelei 
m ár egy éve érzékelhetők. Ez azon
b an  nem  jelenti automatikusan azt, 
hogy  a válságrégiókban is pozitív 
irányú a változás, és hogy az esetle
ges fellendülés során a m unkahe 
lyeiket vesztettek könnyen munkát 
találnak. A kohászatból 45 évesen 
k ikerü lt szakmunkás borzasztó ne
hezen  képzelhető el a finom m echa 
n ikában, vagy egy darus a varrodá
ban ... És persze ajövedelm ek közöt
ti különbség is kritikus lehet. Lehet, 
hogy a munkanélküli segélyük na
gyobb, mint amit aktív munkaválla 
ló k én t megkereshetnek.

V. B. A borsodi térség reorganizáció
jához rendelkezésre álló pénz felhaszná
lása —  illetve a külföldi tőke esdleges be
vonása során milyen új ellenőrzési pon
tokat lehet, illetve kell beiktatni ahhoz, 
hogy ne ismétlődhessen meg az, ami Óz
don vagy a Dimagban megtörtént ?
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К. Т. Igazán nehéz ilyen beavat
kozási pontokat találni. Ez azt igé
nyelné ugyanis, hogy az eladás vagy 
a privatizáció pillanatában ism erjük 
a vevő minden rejtett gondolatát, 
szándékát is. A további tö rténetet 
pedig az határozza meg, hogy hány 
százalékú tulajdonosról van szó. Kli- 
csu úr a Dimagban kisebbségi tulaj
donosként is nyeregben volt, 33%- 
os részesedéstől kezdve ugyanis vé
tójoga van a tulajdonosnak. Ha 
ügyesen kötök kereskedelmi szerző
déseket, akkor nekem teljesen 
mindegy, hogy a cég veszteséges-e 
vagy nyereséges, mert csak egy do 
log fontos: rajtam keresztül jöjjön- 
menjen az áru és a 2—3%-nyi üzlet
kötői jutalék a zsebembe vándorol
jon.

Megoldást jelenthet, h a  olyan 
termelő szakpartnereket vonunk  be 
a reorganizációba, amelyek nem 
csak egy know-how eladásban, ha
nem  a termelésben is érdekeltek 
lesznek. Olyan partnert kell keres
ni, aki termékpalettájának kiegészí
téseként gyárt itt valamit, és a  piac
csere kölcsönös előnyöket hoz.

Pénzügyi befektetőt re tten tő  ne 
héz találni. Sok pénzt kell befektet
ni ahhoz, hogy a térség üzemei 
hasznot hozzanak. Másrészt, állami 
támogatás nélkül sehol a világon 
nem működőképesek, nyereségesek 
a kohászati vállalatok —  ezt már 
tisztáztuk.

Ha mindezt igaznak fogadjuk el, 
akkor a következő rendszer vázolha
tó fel: kell egy hazai cég, legyen az 
például a Borsodferr, kell egy szak
mai befektető, aki m ind szakmai, 
mind gazdasági szempontból kor
rekt m ódon menedzseli az egész 
ügyet, és ha a vállalkozás rem énytel
jesnek tűnik, fog a pénzügyi befek
tető jelentkezni és csatlakozni, aki 
azt mondja: hiszek ennek a  szakmai 
befektetőnek, számomra a  szakmai 
befektető garancia arra, hogy ebbe 
a vállalkozásba érdemes lesz befek
tetni. A szakmai befektetés költségét 
a magyar állam biztosítja majd: ez 
az összeg adja meg annak lehetősé 
gét, hogy a pénzügyi befektető  meg
találja számítását.

Ilyen elvek alapján biztosított az 
ipari vezetés 3 milliárdnyit a  szüksé
gesnek ítélt 7,1 milliárd Ft-ból a 
borsodi térség reorganizációjához.

V. B. A Dunaferrr Dunai Vasmű 
Rt A  az elmúlt évben súlyosan érintették 
a Kis-Jugoszlávia ellen bevezetett ENSZ-

embargó következményá. Van-e lehetőség 
az embargó okozta károk kompenzálását 
kérni ? Kihez lehet fordulni az ügyben 1

К  T. Lehet, az is ismert, kihez 
kell fordulni. Válasz azonban aligha 
várható. Szerintem  jobb, ha senki 
sem számít arra, hogy a kárt megté 
rítik. Az a tapasztalat, hogy az em 
bargós károkat teljes mértékben so
hasem térítik meg. Talán Kuvait 
esetén igen. De hát Kuvait gazdasá
gi potenciálja, jelentősége más, 
mint hazánké.

Most m ár milliárd dolláros kár 
ról beszélhetünk. A legutóbb is
mertté vált szám 1,2 milliárd dollár 
volt. Két lehetőség azonban kínál
kozik a károk enyhítésére, az egyik 
lehetőség az, hogy a hozzánk áttevő
dött tranzitforgalomból profitá 
lunk. A másik pedig a lassan m eg 
kezdődő újjáépítéssel kapcsolatos. 
Földrajzi közelségünk jó esélyt ad 
arra, hogy bekapcsolódjunk ebbe a 
munkába.

V. B. A vaskohászat helyzetének átte
kintése után szeretnék visszatérni a kiin
duló gondolathoz, nevezetesen ahhoz, 
hogy egyesületünk milyen módon segít- 
hdné a kormányzati döntések megszüle
tését. Korábbi évek tapasztalata az volt, 
hogy a szakmáinkat érintő előterjesztések 
véleményezésére egyesületünket általában 
felkérték, de olyan rövid határidővel, 
hogy szélesebbkörü véleményeztetésre nem 
volt mód, és így legtöbbször csak egyesüle
tünk vezdői tudták az előterjesztéseket 
megvitatni és azokról véleményt alkotni. 
Nagyon jó lenne, ha egy-egy ilyen vélemé
nyezésre szélesebb körben megtartott ren
dezvény kapcsán kerülne sor. Van-e te
hát a kormányzati munka elkövetkező 
szakaszában annyi időtartalék, hogy 
egyesületünk ilyen típusú együttműkö
désre számíthasson ?

К. T.: E nnek  a problémának k é t 
oldala van. Az egyik az, hogy az 
IKM-nek az OMBKE-val 1990-ben 
szinte megszakadt a kapcsolata. 
1993-ban történtek az első lépések a  
kapcsolat helyreállítására. Ekkor ül
tünk le ism ét az egyesülés és az 
egyesület vezetőivel beszélgetni. A 
Magyar Vas- és Acélipari Egyesülés 
vezetőivel hamarabb kialakult egy 
rendszeres konzultációs kapcsolat. 
A MVAE a  tavalyi kormányelőter
jesztés előkészítésében tevékenyen 
részt vett. Ezen keresztül az egyesü
let véleménye is eljutott hozzánk.

Teljesen széles körben szétkülde- 
ni, majd ugyanilyen körben megvi
tatni ezeket az anyagokat azért

okozhat nehézséget, mert ezek a té
mák végül is kormányzati döntést 
igényelnek. H a túl korán nyilvános
ságra kerülnek a kormányzati szán
dékok, akkor esetleg a „társadalmi” 
vita során helytelen elképzelések is 
hátszelet kaphatnak — megalapo
zatlanul.

Fordítva kellene ezt a párbeszé
det elindítani. Beszélgessenek elő 
ször a szakmák képviselői a szakmát 
érintő kérdésekről, kezdődjön el 
nyilvánosan egy polémia. Ne az 
IKM anyagából kiindulva, hanem  
attól függetlenül.

Fogalmazza m eg az egyesület, a 
szakma, mit gondol a borsodi térség 
kohászatával, bányászatával kapcso
latban! Alakítsa ki álláspontját az 
egyesület a kohászat nemzetgaz
daságon belüli szerepével kapcso 
latban!

ígérem, —  és ezt az ipari vezetés 
nevében m ondom  —, mi csatlakoz
ni fogunk ehhez a polémiához, 
munkához. A szakmai vita során el
hangozhatnak mindazok az érvek és 
ellenérvek, amelyek segítik a kor
mányzatot a helyes döntések m eg 
hozatalában. H a  ez a szakmai m un 
ka ad hoc jellegű , akkor mindig ké
sésben lesz az egyesület, és csak egy- 
egy szűkebb tém ánál fog véleményt 
adni. Az egyesületnek a szakmák 
egészét illetően kell megnyilatkoz
niuk.

Ez a módszer azért is célszerűbb
nek látszik, m ert a minisztériumi 
előterjesztések véleményezése során 
szükségszerűen működésbe lépnek 
a lobbyk. A szakma ma nem egysé
ges. Alapállásom, hogy mindenki jó  
szándékkal nyilvánít véleményt, de 
azért azt tudom ásul kell vennünk, 
hogy mindig érdekek vezérelték a 
világot... Nem  az a baj, ha az egyes 
csoportok véleményt nyilvánítanak 
saját érdekül érvényesüléséért. Az a 
baj, ha valamelyiknek túl erős a 
hangja, vagy netán  megkísérli elné 
mítani a másikat, a többit.

V. B. Köszönöm a beszélgetést. Szeret
nénk, ha 2—3 havonta hasonló beszél
getés keretében tájékoztatná olvasóinkai 
a legaktuálisabb kérdésekről. Lehetséges
nek tartja ezt?

К. T. Semmi akadálya. Két ha 
vonta célszerű lenne leülni beszél
getni. M indenképpen jó  lenne, 
mert így az egyesület tagjainak köz
vetlen információjuk lesz arra néz 
ve, hogy mivel foglalkozik a minisz
térium avaskohászat kapcsán.
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.V A S K O H Á S Z Á T —
Az acélipar válsága*

SZIKLAVÁRI JÁNOS

B ár az acélipar néhány éve a világ szám os or
szágában válságban van, a  nem zetközi acélpi

acon a kereslet stagnál, egyes gazdasági régi
ókban csökken, azonban maga az acél, m int 
szerkezeti és szerszám anyag, nincs válság 
ban. Sőt, a kedvezőtlen p iaci viszonyok inkább  
fejlődést gerjesztenek az  acélipari gyártás- 
technológiák, a z  acélterm ékek minősége, 
használati tulajdonságaik és választéka terén 
egyaránt. Ez a  fejlődés túlnyomóan a fejlett 
ipari országok vaskohászatára jellem ző. A ha 
za i acélipar problém áinak m egoldása m ég vá

ra t magára.

A z acélok fejlődése

Jól ismert, hogy az acél régi, de egyidejűleg m odern 
és intenzíven fejlődőképes anyag. Felhasználási terü 
lete a gépek és berendezések legapróbb alkatrészeitől 
a legnagyobb műszaki létesítményekig teljed. Párat
lan előnye, hogy rendelkezik szinte valamennyi fon
tos anyagtulajdonsággal, s a tulajdonságok m értéke 
viszonylag tág ha táro k  között szabályozható. Képes el
viselni statikus és dinam ikus igénybevételeket, ellen 
állni klimatikus, korróziós és koptató hatásoknak; al
kalm azható alacsony és magas hőm érsékleten; alakít
ható, forgácsolható, hegeszthető; felülete bevonható 
fémmel, műanyaggal, kerámiával. Jó  tulajdonságai a 
jövőben m ég fokozhatok a szövetszerkezet m ódosítá 
sával, amikhez a folyamatosan bővülő fémtani ismere 
tek [1, 2 ] csaknem  kim eríthetetlen lehetőségeket kí
nálnak a műszaki gyakorlat számára.

Az acélokat sokféle szem pont szerint lehet csopor
tosítani (szerkezeti, szerszám-, minőségi, nemes-, tö
meg-, kereskedelm i stb.). Az ötvözöttség alapján így 
osztályozhatók:

Sziklavári János oki. kohóm ém ök  a  műszaki tudományok dokto 
ra 1950-ben kapott d ip lom át Sopronban a Műszaki Egyetem ko- 
hóm ém öki karán. 1967-ben kandidált fizikai kémia terén írt disz- 
szertációjával. Nagydoktori címét 1984-ben védte meg. Pályáját 
Diósgyőrben az acélkohászatban kezdte, a KGMTI-ben folytatta, 
m ajd 1978-tól nyugdíjazásáig az OMFB-ben dolgozott, m indenütt 
vezető beosztásban. Érdeklődési területei: a kohászat fiz ikai ké 
miája, a kohászat kapcsolata a gépiparral és a mezőgazdaság 
gal, és a szakma történeti emlékeinek védelme.

* A dolgozatot a M agyar Tudomány c. folyóiratból vettük át, cse 
kély változtatásokkal.

Talán meglepő, hogy az osztályokba soroláskor az 
ötvözetlen és gyengén ötvözött acélokból származta
to tt mikroötvözésű acélok külön osztályt kapnak, de ' 
fejlődésükkel, k itűnő  tulajdonságaikkal, gazdasági 
előnyeikkel és terjedésükkel ezt nem csak kiérdemlik, 
hanem  az 1990-es években az acélok fejlődésében 
m in d en  bizonnyal ők  játsszák a főszerepet is.

N oha a nemvasfémek, kerámiák, polim erek és kü
lönböző kompozitjaik nemcsak elismerésre, hanem 
olykor csodálatra m éltó  tulajdonságokkal járulnak 
hozzá a műszaki fejlődéshez [3, 4, 5, 6 ], és kiegészítő, 
helyettesítő szerepek sokaságát nyerik el az acélok 
m ellett, az acélok u ra lk o d ó  tekintélye általuk mit sem 
csökken.

Az acélnak — h a  megszemélyesítjük —  tehát nem 
kell féltenie a maga jövőjét, de tudom ásul kell ven
n ie, hogy a műszaki kerám iák és műszaki polimerek 
között vannak olyan szerszám- vagy szerkezeti anya
gok is, amelyek speciális felhasználási terü leteken  gaz
daságosabban alkalmazhatók.

A kerámiák „jó tulajdonságaival” és „gyengéivel” 
bőven foglalkozik a je le n  számban közölt másik cikk: 
Szépvölgyi János: Korszerű műszaki kerám iák —  egy fi
gyelem re méltó anyagcsalád című cikke. Czvikovszky 
Tibor: A polimerek műszaki anyagtudománya című 
dolgozatát következő számaink egyikében közöljük. 
M ost elegendőnek látszik, ha csak a szobahőmérsék 
le ten  m érhető szakítószilárdság néhány számadatát 
hasonlítjuk össze [6 ].

A gyengén ötvözött acél szilárdsága 500— 700, az 
erősen  ötvözött acélé nagyobb mint 1500 MPa; a mű
szaki műanyagé ezzel szemben 50— 100 MPa, azaz 
csupán tizedrésznyi. Szálerősítéssel azonban a műa
nyag szilárdsága is m eghaladja az 1000 MPa-t; sőt, — 
attól függően, hogy m ilyen szálakat, hogyan helyeztek 
el b en n e  —  elérheti akár a 2000 MPa-t is. A kerami
kus anyag kb. 800 M Pa szilárdsággal jellem ezhető, de 
ezt m ég 1400 “C-on is m egtartja, amire acél vagy műa
nyag nem  képes. A keram ikus szál szilárdsága 2000— 
3000 MPa, tehát az acélhoz viszonyítva több  m int tíz
szeres. H a ezeket a kristályokat — főleg a keramikus 
szálakat —  műszaki műanyagba, keramikus anyagba
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vagy fémanyagba beépítik, ak k o r a nyert kompozitok 
szilárdsága messze felülmúlja az acélokéit.

O ldalakon keresztül so ro lha tnánk  a kerámia, poli
m er, alum ínium  vagy m agnézium  és titán mátrixú 
kom pozitok változatait és felhasználási területeit, sőt 
az acélm átrixú, bevonatolt vagy rétegezett szerkezeti 
anyagokat.

Többféleképpen szokásos az egyes szerkezeti anya
gok felhasználását összehasonlítani. Tömegük alapján
1990-ben a világ fogyasztása így alakult [7]: acél 770, 
a lum ínium  18, egyéb fém ek 38, műanyagok 98 millió 
tonna.

Tény, hogy az acél és a fém ek  felhasználása csak
nem  10 év óta stagnál, vagy csupán  kis mértékben nö 
vekedett, viszont a m űanyagoké megkétszereződött.

Az anyagok versenyében fon tos szempont, hogy 
milyen a környezethez való kapcsolatuk. Az alapa- 
nyaggyártás, a feldolgozás, m ajd  a használat utáni se
lejtezés egyaránt környezeti hatással jár. Alapanyag- 
gyártásban a kohászat, a feldolgozásban a műanyag 
környezeti hatása a veszélyesebb. De ennél is fonto 
sabb, hogy a gyártásközi h u llad ék , ill. a felhasználás 
utáni ócska anyag m ásodlagos nyersanyagnak tekint
hető-e, avagy veszélyes h u llad ék n ak  minősül. Ebben a 
tek in te tben  az acélok helyzete a legjobb; a nemesacé
lok árába pl. bele is van kalkulálva, hogy a feldolgozá
si hu lladék  (pl. forgács) értékesíthető , m ert a mo
d e m  technológia az ötvözőanyagokat újra hasznosíta 
ni tudja. A műanyagok és kerám iák, valamint ezek 
kom pozitjai esetében m e rő b e n  más a helyzet. Azok 
vásárlásakor gyakran kell szám ításba venni, hogy ez 
idő  szerint még hulladékaik elhelyezése is költségrá
fordítással jár. M egem líthető, hogy sok bosszúságot 
okoz az acélgyártóknak, h a  olyan hulladékot kapnak, 
m elyek közé műanyagok, kerám iák , vagy műanyaggal 
bevont alkatrészek keveredtek, m ert ezek megzavar
hatják  a  tervezett fizikai és kém iai folyamatokat.

Az acél tehát környezetbarát anyag; m inden darab 
hulladék, ócskavas, am it a  szem étből kibányásznak, 
ú jra acéllá olvasztható, finom ítható , hengerelhető, 
kovácsolható. 1990-ben a  világ acéltermelésének 
55% -át hulladékból és ócskavasból gyártották, s csu
p án  45%-ához kellett é rc e t bányászni, s az ércből 
koksszal nyersvasat redukáln i. Összehasonlításképpen 
a term elésbe visszaadott anyagok aránya [7]: acél 
55%, üveg 45%, papír 35% , alum ínium  27%, m űa 
nyag 10%.

H a majd utódaink az acélcsaládok fejlődésének 
tö rtén e té t vizsgálják, valószínűleg az 1980-as éveket az 
RHS-acélok (rozsda-, sav- és hőálló acélok = rost-, 
sauer- und hitzbeständige Stähle) fejlődésének évtize
d ek én t fogják feljegyezni. M ár 1988-ban a nyugati or 
szágok nemesacél-termelésének 20%-át az RHS-acé- 
lok  tették  ki. A szerkezeti nem esacélok aránya 77% 
volt, a  szerszámacéloké 3% [8 , 9].

A technológiai fejlődés (elsősorban vákuumozás) 
já tszo tt meghatározó szerep e t abban, hogy az RHS- 
acélok minősége ugrásszerűen javult, áruk viszont 
csökkent, ennélfogva sokféle felhasználási területre 
betö rtek . A fejlett országokban a háztartási edények 
30% -a saválló lemezből készül (evőeszközök, különfé 
le tálak és főzőedények, m osogatók  stb.). Saválló acé 

lokból gyártják a sörgyár, élelm iszeripar és konzervi
par, a tejipar és sajtgyárak berendezéseit. Saválló acé
lokat alkalmaznak kórházi és gyógyászati berendezé 
sek, valamint protézisek céljára. Felhasználják az állat
tartásban, vágóhidakon. Fogyasztói közé sorolhatók a 
turbinagyártás, az atom technika és járműgyártás; a 
belsőépítészet dekoratív célra használja. Újabb terüle 
tek nyílnak m eg  a nitrogénes saválló acélok előtt: nit 
rogénötvözéssel ugyanis lényegesen m egnövelhető a 
szilárdság, ami a szerkezetek m éretezése tekintetében 
fontos, és egyidejűleg csökkenthető a kristályközi kor
rózióra való hajlam  is.

Az 1990-es éveket — m inden  bizonnyal —  a leg 
nagyobb tö m eg b en  felhasznált, s ez idő szerint más 
(fémes vagy nem fém es) anyagokkal gazdaságosan 
nem  helyettesíthető  szerkezeti acélok fejlődésének 
évtizedeként értékelhetik  majd. A  szerkezeti acélok 
kal szemben különleges és fokozott elvárásokat tá 
masztanak a  gépiparban, a já rm ű ip arb an , az ép ítő 
iparban, az acélszerkezetek gyártásában egyaránt. 
Ezek teljesítésére —  mint u ta ltu n k  m ár rá —  m eg 
vannak a fém tan i lehetőségek, m indenekelő tt a mik- 
roötvözés és a  term om echanikus m elegalakítás alkal
mazásával. Az ezekhez fűződő műszaki előnyök 
(nagy szilárdság, elegendő szívósság és jó  hegeszthe- 
tőség), továbbá a gyártásnál e lé rh e tő  költségmegta 
karítás a m űszaki gyakorlat szám ára m a m ég felbe 
csülhetetlen gazdasági eredm ényekkel szolgálhat 
[10,11,12, 13, 14, 15, 26].

Aligha leh e tn e  e tanulmány keretében akárcsak 
főbb vonásaiban is áttekinteni a szóban forgó fém tani 
összefüggéseket, az azokat hasznosító technológiai 
módszereket és az elérhető progresszív tulajdonságo 
kat. De nem  is ez a cél, hanem  hangsúllyal rám utatni 
arra, hogy az acél m int szerkezeti anyag ez idő szerint 
meredek fejlődő pályán van. A progresszív tulajdonsá 
gú acélok leg inkább terjedő képviselői közül külön is 
m egem lítendők a HSLA (High S trenght Low Alloy) = 
nagy szilárdságú, gyengén ötvözött (mikroötvözésű) 
acélok, a DP (Dual Phase) = kettős fázisú (ferritbe 
ágyazott m artenzites) acélok, az IF (Interstitial Free) 
= vaskristályba interstíciósan beépülő  karbontól és 
nitrogéntől m en tes acélok, a BH (Bake H ardening) = 
a lakkbeégetés 180-200 °C hőm érsékletén kem ényedő 
acélok [17, 18, 19, 20].

A technológiai fejlődés piaci határai

Az acélipari válsághoz és előreláthatóan  annak tartós 
ságához —  az általános világgazdasági recesszió mel
lett — nem  kis m értékben a vaskohászaton belüli fo
lyamatok is hozzájárultak. Ezek legtöbbje ugyan pozi
tív technikai eredmény, azonban a piac szerkezeté 
nek átalakulását eredményezi és em iatt a válságot nö 
veli (mennyiségcsökkenés, m unkanélküliség stb .).
1. Az acélgyártásban és képlékenyalakításban az 

1970-es évek óta szakadatlan a technológiai fejlő
dés, ami az anyag- és energiaráfordítás nagymérté 
kű csökkenése mellett ugrásszerű termelékenység
növekedést —  és vele együtt munkahelyek felsza
badulását —  és minőségjavulást is eredményezett.

2. A jobb  használati tulajdonságú (pl. nagyobb szi
lárdságú, igénybevételt tartósabban elviselő, korró 

3 5 0



127. évfolyam  9. szám , 1994. szeptem ber hó VASKOHÁSZAT

zióval szem ben ellenállóbb) acélokból a feldolgo 
zóipari gyártm ányokhoz (gépekhez, berendezések 
hez stb.) kevesebbet kell felhasználni, ami a piaci 
keresletre nézve csökkentő hatással van. Ez a tény 
fokozza az acélgyártók közötti versenyt, a gyárakat 
további fejlesztésekre ösztökéli: újabb és újabb, 
jobb, tartósabb, különleges tulajdonságokkal is 
rendelkező acélokat gyártanak és kínálnak, ame
lyekből a feldolgozóipar —  azonos célra —  még 
kevesebbet használ fel. Ez a kölcsönhatás (az acél
fejlesztés eredm ényessége és az acélipari kereslet 
csökkenése) jó l  érzékelhető és egyre erősödik.

3. A szocialista országok elm aradása az acélipari tech
nológiák korszerűsítése terén maga után vonta fel
dolgozóiparuk műszaki lem aradását is, de m inde 
zek gazdasági hátrányait az állam viselte. Újabban 
ezekben az országokban az állami támogatás csök
kenőben van, s em iatt sok gyár a csőd felé halad.

4. Az acélipari válságra erős hatással van a fejlődés
ben  lévő országok gyorsan bővülő acélterm elő ka
pacitása.

5. Tagadhatatlan, hogy egyes felhasználási területek 
ről az acélt kiszorítják az új anyagok is, n oha  en
nek  m ég kevéssé érzékelhető a hatása az acélipari 
válságra.
M ielőtt az acélipart közelebbről megvizsgáljuk, két 

lényeges szem pontra kell felhívni a figyelmet:
—  az acélpiac, ill. az acéltermelés alakulásában tech

nológiák és term ékek fejlődése az egész világot te
kintve folyamatosnak mutatkozik, azonban a fejlő
dés m értéke gazdasági régiónként, országonként 
egymástól igen nagy m értékben eltérhet;
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1. ábra. A világ acéltermelése 1938 és 1950 között, ill. 1950-től 
évenként, 1990-ig [21 ]

2. ábra. Előrejelzések a v ilág  acéltermelésének a lakulására 2000- 
ig ; a  jobb oldali ordináta m ellé  írt évszámok az előrejelzés évét 
tüntetik fel [22]

—  az acélipari válság, valamint a technológiák és ter
m ékek fejlődésének könnyebb áttekinthetősége 
érdekében in d o k o lt két időszakot vizsgálni: az 
1970— 1990. évek közötti, valamint az 1990-es 
években kialakuló és várható eredm ények szaka
szát. Az elsőben inkább  a gyártástechnológiák in
novációja, a m ásodikban inkább az acéltulajdonsá 
gok javulása az u ralkodó .

Változások a  világ acéliparában, 
1970— 1990

A világ acélterm elésének görbéje az időszakosan 
csökkenő, stagnáló vagy emelkedő szakaszok ellenére 
állandóan emelkedő je lleg e t mutat (1. ábra).

A 2. ábra 1959— 1986 között a nemzetközi szakiro
dalom ban közzétett, a világ acéltermelésének 2000. 
évre prognosztizált számadatait, ill. az acéltermelés 
tényleges alakulását tü n te ti fel. Az 1960-as és ’70-es 
években az előrejelzések még az akkori évenkénti nö 
vekedési ráta m egm aradásával számoltak. A későbbi 
években már egyre m érsékeltebb növekedést jósol
tak. Mai becslés szerin t 2000-re kevéssel évi 800 Mt fe
letti acéltermelés várható , noha a termelőkapacitások 
m ár a ’90-es évek e le jén  is jóval m eghaladták a 800 
Mt-ás szintet.
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A ţenyleges acéltermelés g ö rb é jén  (az 1. ábrán) az 
1970-es évek elejétől 1989-90-ig képzeletben meghúz
ható egyenes a korábbiaktól e lté rő  trendet mutat. Ez 
a képzeletbeli egyenes —  figyelm en kívül hagyva az 
alatta elhelyezkedő két „válsággödröt” — olyan idő 
szak kezdő 15-20 évét jellem zi, amelynek folyamán az 
acélgyártás technológiájában és az acélok használati 
tulajdonságaiban ipartörténeti jelentőségű változások 
következtek be. A technológiában a legfontosabb, 
hogy az oxigénes konverterek felváltották a martinke 
m encéket, és a tuskóöntéses-blokkhengerléses bugar 
gyártás helyett a közvetlen folyam atos bugaöntést ve
zették be (3. ábra). Ez utóbbi ugrásszerű, forradalmi 
változást, 20-30%-kal nagyobb anyagkihozatalt és ha 
sonló arányú energiam egtakarítást eredményezett. 
Gyors ütem ben települtek nagy teljesítményű villa
moskemencék, üstmetallurgiai berendezések, továb
bá a m éret és alak tek in te tében  pontosabb, tisztább 
felületű termékeket adó heng erso ro k  és kovácsológé
pek. A fejlettebb technológiák bevezetése nyomán ja 
vultak az acéltulajdonságok is, és változások következ
tek be az acélgyártmányok term ékszerkezetében.

A jo b b  acélkihozatal és jo b b  acéltulajdonságok 
folytán kevesebb acélt kellett gyártani. Mindezek dön 
tő m értékben a fejlett ipari országokban játszódtak le, 
am it a 4. ábra is érzékeltet

Az ábra mezejéből —  a világtermelés görbéje mel
lett —  két, az 1970-es évek elejétő l ellentétesen futó, 
görbepár emelhető ki. Az egyik a KGST-országok 
összesített acéltermelésének csaknem  1990-ig növeke
dő görbéje; Magyarországé is hasonlít ehhez. A másik 
az EGK-országok és az USA csökkenő tendenciájú 
acéltermelésének görbéje. 1990-re az első görbe gya
korlatilag a 25 évvel korábbi szintre, a második jóval 
az alá tartott. A csökkenő ten d en c iá t az olajkrízis fel
gyorsította.

3. ábra. A világ összes acé lterm elése 1960— 1990 években, és 
abból oxigénes konverterben te rm e lt acél, ill. öntőgépen folyam a 
tosan öntött acél tömegének növekedése

4. ábra. A világ, a  KGST-országok, Magyarország, az EG K és az  
USA acéltermelésének alakulása 1965— 1990 években a 100%- 
nak felvett 1965. é v i termeléshez viszonyítva

A KGST-országokban sem az olajkrízis kényszere, 
sem a technikai fejlődés igénye n e m  volt olyan erős, 
hogy — a fe jle tt országok példáján —  kiemelten ke
zelték volna az acélipari és gépipari műszaki fejleszté
seket, inkább a  termelés töm egének fokozására töre 
kedtek. Az 1985 utáni magyar acélterm elés csökkené
se is csak kism értékben az acélfeldolgozó ipar korsze
rűsítésének következménye, sokkal inkább az ország 
romló gazdasági viszonyaival van összefüggésben.

Az USA acélterm elésének alakulása külön figyel
met érdem el. N o h a  a csökkenő tre n d  összefüggésben 
van a jobb m inőségű  acélokból ép íte tt korszerűbb gé
pek és konstrukciók kevesebb acélfelhasználásával is, 
mégis nagyobb szerepet játszott az acélipar műszaki 
elmaradottsága Jap án  és Nyugat-Európa acéliparához 
képest Az USA-ban a második világháború utáni évti
zed — alapjában hagyományos (b ár javított) techno 
lógiával —  k iép íte tt mamutacélművek a nyílt am eri
kai piacon sem  önköltség, sem m inőség tekintetében 
nem voltak versenyképesek Ja p án  és Nyugat-Európa 
modem vertikumaival. Számos acélművet egyszerűen 
be kellett zárni!

Érdekes következtetés vonható  le az idősorokból 
(1. táblázat). 1978 az első olajválság utáni fellendülés, 
1985 a m ásodik olajválság utáni fellendülés, m íg 1989 
a világ acélterm elési m axim um ának éve.

M eglepetést a  Japán—USA és a Japán—SZU adat
sorok összehasonlítása okozhat. Az USA term elése 
csökkent, m e r t  elsősorban elavult m artinüzem eket ál
lítottak le, amelyekben nem  m űködtek öntőgépek,
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mégis a folyamatos ön tés fejlődése (amely a gazdasá
gosság kulcsa) nagy arányban e lm arad tjap án  öntőgé
pesítésének aránya m ö g ö tt Az USA az 1973 évi 140 
millió tonnával szem ben 1982-ben mindössze 68 mil
lió tonna acélt term elt. Akkoriban évenként 20-22 
millió tonna acélt im portált. Az 1980-as években 25 
milliárd dollárt fek te te tt be az acélipar m odernizálá 
sába, 455 üzem et leállított, sokat korszerűsített és úja
kat is épített. 1990-ben 90 millió tonna acélt termelt, 
korszerű üzem ekben. (1992-ben m ár csak 10 millió 
to n n a  acélt im portált.)

A SZU nagy m artinacélarányát indokolhatja az ol
csó energia, a torz árrendszer, ellenérdekeltség az in
novációval szem ben. A szovjet acélművek 1985-ben 86 
millió tonna, és m ég  1989-ben is ugyanannyi martin 
acélt termeltek. A folyamatos öntés nagyon kis aránya 
is összefügg a m artinkem encék nagy számával. (A 
m artinkem encék hosszabb adagidejét ugyanis nehéz 
összhangba hozni az öntőgépek viszonylag rövid ön
tési idejével.)

Az NSZK acélm űvei folyamatosan —  ném i lemara
dással — követték a jap á n  acélműveket. A magyar ko
hászatnak a nagy m artinacélarány m iatt kellett szé
gyenkeznie, a folyam atos öntés terén nem .

A Steel Times In te rnationa l 1991. szeptemberi szá
m ában összehasonlítja a világ két legnagyobb acéli
parral rendelkező országának, a Szovjetuniónak és Ja 
pánnak az acélterm elését, az ebből m elegen henge 
re lt termékek m ennyiségét, és az 1970— 87 közötti 
évek átlagos anyagkihozatalát. Ez utóbbi a jelzett 18 
év átlagában a SZU-ban 70,7%, Japánban  89,3% volt.

Ez egyben azt is je len ti, hogy ha a szovjet vaskohá
szat lépést tartott volna a japán  vaskohászat fejlődésé
vel (amit m egtehete tt volna!), akkor 18 év alatt kb. 
540 millió tonnával kevesebb acélt kellett volna ter
m elnie. (Mennyi en e rg ia  és anyag veszett kárba!)

Még szem betűnőbb az ugyanott m egjelent két di
agram , amelyet itt az 5. ábra m utat be. Az ábra felső 
része az 1970— 1987 közötü évek átlagával ábrázolja a 
term elt acélt, a belőle m elegen hengerelt term éket és 
részben becsült adatokkal a nyert készárut. Az ábra al
só része az 1983— 1987 közötti évek áüaga alapján ha
sonlítja össze a „négy nagy” termelését. A diagramok 
beszélnek; és azt is érzékeltetik, hogy h a  a japán, az 
USA-beli és az NSZK-beli acélipar is m egrekedt volna 
a szovjet acélipar fejlődési szintjén, akkor ma — 
ugyanannyi végterm ék előállításához —  évi 200 millió 
tonnával kellett volna többet gyártaniuk, és a világ 
évenkénti acélterm elése m eghaladná az 1 milliárd 
tonnát. (De vegyük számításba az EK többi országa, a 
többi nyugati ország, valam int Dél-Afrika, Dél-Korea 
és Tajvan acéliparát is, amelyek jelenleg együttesen 
170-180 millió tonna  acélt term elnek évenként, kor
szerű technológiákkal.) Nem  lenne acélipari válság, s 
m egm aradt volna több  millió munkahely.

Az 5. ábra bem utatása elsősorban abból a szándék
ból ered, hogy a közgazdászokat és iparpolitikusokat 
tájékoztassa. A világ közgazdászai és politikusai közül 
sokan ugyanis kéte lkednek  abban, hogy a vaskohászat 
válsága jórészt a fejlődés velejárója, s hogy az a társa
dalom javára szolgál.

1. tá b lá za t  

Termelés, Mt 1978 1985 1989
SZU 151 155 160
USA 124 80 88
Japán 102 105 108
NSZK 41 41 41
Magyarország 3,9 3,7 3,3
KGST együtt 209 214 218

Az acéltermelésből 
Martinacél, % 1978 1985 1989
SZU 63 56,8 52,2
USA 15 7,4 4,6
Japán 0 0 0
NSZK 10 0 0
Magyarország 91 51,4 42,6
KGST együtt 60 52,4 47,6
Folyamatos öntés, % 1978 1985 1989
SZU 9,5 13,3 17,3
USA 15,2 44,4 64,6
Japán 46,2 91,1 93,5
NSZK 38,0 79,5 89,8
Magyarország 29,7 46,3 55,6
KGST együtt 8,0 15,0 18,4

5. ábra . A  n y e r sa c é l, m e le g e n  h e n g e r e l t  te rm é k  é s  k o h á s z a t i  
k é s z á r u  te r m e lé s é n e k  a la k u lá s a . 5 .1 . A  S Z U  é s  J a p á n  te r m e lé s e  
a z  1 9 7 0 — 1 9 8 7  k ö zö tti  é v e k b e n ;  5 .2 . A  SZU , J a p á n ,  U S A  é s  
N S Z K  h e ly e z é s e  a z  1983— 1 9 8 7  k ö z ö t t i  év e k b e n . (A  s z a g g a to t t  
v o n a la k a t  b e c s ü lt  a d a to k  a la p já n  h ú z tá k  m eg ; K ín a  — n o h a  
ra n g so rb a n  a  4 . le g n a g y o b b  a c é l te r m e lő  o rszá g  — n e m  s z o lg á l 
ta to tt a d a to k a t.)
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A közgazdászok általában sajnálják a pénzt a vasko
hászat fejlesztésére azon a cím en, hogy válságágazat
ba  további pénzt pum páln i elveszett tőke. A politiku 
sok és szakszervezetek re tteg n ek  m inden olyan fejlesz
téstől, amely term elékenységet javít, m ert ez egyben 
munkanélküliséggel jár.

A 2. táblázat néhány ad a to t m utat a term ékre eső 
fajlagos munkaóra alakulásáról. Láthatjuk, hogy tragi
kus arányban csökkent a foglalkoztatottak létszáma, 
am it a 6. ábra is mutat. A létszámcsökkenés a legtöbb 
országban rövidebb-hosszabb időtartamú m unkanél 
küliséget vont maga u tán , ezért a válságot —  sajnos 
—  az egész társadalom érzékelte, m ert konfliktusokat 
okozott, holott kiinduló oka az egyetemes társadalom  
javára szolgáló fejlesztés és korszerűsítés volt.

Annak ellenére, hogy a fejlett országok acélipara 
nagymértékben korszerűsödött, voltak piaci és m űkö 
dési zavaraik, amelyeken a kormányok m egpróbáltak 
segíteni. A 7. ábra e redeti forrás másolata, amely be 
m utatja, hogy az EK-országok acélipara együttesen és 
országonként mennyi szubvenciót kapott a korm á 
nyoktól az 1975 és 1991 közötti években. (Ez a szub 
venció természetesen n em  azonos a fejlesztésre ford í 
to tt összeggel; ez vissza n em  térítendő támogatás!) A  
táblázat szerint EK-átlagban 57 DM esik 1 tonna acél
ra, ami mai értéken számolva tonnánként kb. 3400 Ft- 
o t tesz ki. (Megjegyzés: en n é l sokszorosan nagyobb a 
magyar vaskohászati üzem eknek nyújtott szubven 
ció!) Figyelemre m éltó, hogy a nyugatnémet acélipar 
mindössze 10 DM szubvenciót kapott, szemben pl. az 
olaszországi 97 DM, a b rit 92 DM vagy a francia 
69 DM tonnánkénti támogatással.

A világ  acélipara 
az 1990-es években

Az 1990-es évek elején valamelyest csökkent a világ 
acéltermelése. Ez nem  volt váratlan! T. P. McAloon (az 
International Iron and Steel Institute 21. ülésszaká
nak  elemzésére hivatkozva) m ár 1987-ben előre jelez 
te, hogy az acélfelhasználás legalább egy évtizeden ke-
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6 . á b ra . N é h á n y  o r s z á g  v a s k o h á s z a tá b a n  a  lé ts z á m v á lto z á s  a r á 
n y a  s z á z a lé k b a n , a z  1974 . é v i  l é t s z á m h o z  m in t 1 0 0 % -h o z  v i s z o 
n y í tv a  [23]

2. tá b lá za t
1 1 hengereltárura eső munkaóra

1975 1991 1991/1975 100
USA 12.5 5,4 43%
Japán 11,4 5,5 48%
NSZK 13,1 5,7 41%
Franciaország 18,8 5,6 30%
Nagy-Britarmia 272 5,7 21%

Tafel 1. Irl der EG gezahlte Subventio 
nen

Subventionen 1975 bis 1991 
Mrd. D M  D M /t

R ohstah l

Belgien 12.7 6 6
Frankreich 2 3 ,6 6 9
Großbritannien 27.1 92
Italien 39,4 9 7
W estdeutschland 7.0 10

Saarstahl Völklingen 3 .3 62
Ü brige Unternehmen 3 .7 6

Luxem burg 1.7 24
N iederlande 1.1 12
D änem ark 0 .3 2 8
Irland 0 ,7 271
G riechenland 0 0

EG 10  
EG 10 ohne

113 ,8 54

BR Deutschland 106.8 75

Portugal (ab 1986) 1.0 2 8 0
Span ien  (ab 1984) 10.3 101

EG 12  
EG 12 ohne

125 .0 57

BR Deulschland 118 .0 77

N ach  Angaben der EG -K om m ission und 
Berechnungen der W irtschaitsvereinigung  
Stahl, Stand Mitte 1993

Insgesam t erh ielten  d ie Länder der 
E uropäischen G em einschaft (E G  12) 

in d iesem  Zeitraum  Su b ven tion en  in 

H öh e von  rund 57 D M /t produziertem  
R ohstah l. (SN(iooi)

92 Stahl und Eisen 114 (1994) Nr. I

7. ábra . A z  E G - o r s z á g o k b a n  a  v a s k o h á s z a tn a k  ju tta to tt  s z u b v e n 
c iók  a z  1 9 7 5  é s  1991 k ö zö tti  é v e k b e n  ( a z  e r e d e t i  s z ö v e g  m á s o 
lata)
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resztül stagnálni fog, legfeljebb 0,5% évi növekedés
sel lehet számolni. 1995-re a világ acélfogyasztását 
775 Mt-ra prognosztizálta. Nem sokat fog tévedni. A 
kis m értékű fogyasztásnövekedés és a viszonylag na
gyobb termelőkapacitás-kiépítés, elsősorban a fejlődő 
országokban, valam int a termelése újabb racionalizá
lása a fejlett világ vaskohászatában tovább súlyosbítja 
a  válságot.

Mindez szemléletessé válik, ha gazdasági régiók
ban  (helyesebben gazdasági csoportonként) teszünk 
összehasonlítást. Ebből kitűnik, hogy m ár a ’90-es 
években milyen fontos szerepet játszanak a fejlődő or
szágok (amelyek közé a statisztika besorolja a fejlődés 
kezdetén és a fejlődés folyamatában levő országokat). 
H a  az acélterm elést 1950-től 20 éves lépcsőkkel követ
jük , a 3. táblázat adataihoz ju tunk.

A nyugati országokban 1970 és 1990 között gyakor
latilag nem  változott az acéltermelés töm ege (csak 
5 Mt-val csökkent), m iközben —  am int erre  a fentiek 
m ár utaltak — acélgyártó és képlékenyalakító techno 
lógiájuk legalább 90%-át kicserélték vagy fejlesztették 
m odernebb, term elékenyebb m ódszerekre. A fejlődő 
országok ez idő a la tt 135 Mt-val növelték termelésü 
ket, s ezt m ind m o d ern  berendezésen, hiszen a tech
n ikát és technológiát a fejlett ipari országoktól vásá
rolták.

Az utóbbi 2-3 évben (1990 után) a világ összes 
évenkénti acélterm elése gyakorlatilag egy szinten van, 
n o h a  a volt szocialista országok acélterm elése évről- 
évre jelentős arányban csökken (1989-ben 218 Mt, 
1993-ban 130 M t), am it viszont a fejlődő országok ter
m elésének növekedése kiegyenlít (1989-ben 162 Mt, 
1993-ban m eghaladta a 200 Mt-t). A 4. táblázat mutat

j a  az International Iron  and Steel Institute előrejelzé
sét az acélfelhasználásról (nem a term elésről!), évi 
összesenben és az egyes gazdasági régiókban 2000-ig.

A nyugati országok acélfogyasztása teh á t változat
lan  marad, de számításba veszik, hogy a felhasználan
d ó  acélok használati tulajdonságait tovább javítják, vá
lasztékot bővítenék, önköltségcsökkentő, környezetkí
m élő, term elékenységet növelő fejlesztéseket hajta 
nak  végre és a ,jó  acélt m ég jobb  acéllal” fogják he 
lyettesíteni a gazdaságosság javára.

Az EG országaiban 1987 és 1992 között összesen 
20 M rd ECU értékű  vaskohászaú fejlesztést hajtottak 
végre anélkül, hogy a kapacitásokat növelték volna. 
Nyugat-Európa acélipara így is 30 millió tonna kapa
citásfelesleggel rendelkezik, ennek leépítésére és to
vábbi korszerűsítésekre még a ’90-es évek első felében 
m illiárdokat terveznek fordítani, n o h a  az acélárak 
„nyomottak” (az 1988. évi átlagárakhoz képest 25- 
30%-kal alacsonyabbak).

A fejlődő országok acélfogyasztása az előrejelzés 
szerint a ’90-es években kereken 100 millió tonnával 
fog növekedni. E hhez képest viszont várhatóan 20-30 
m illió tonnával nagyobbra növekszik acélterm elő ka
pacitásuk, ami új, ill. viszonylag m o d em  berendezé 
sekből áll majd. H a  a világ acélfogyasztásának és acél- 
term elésének m érlegét összeállítjuk, s számításba 
vesszük a kelet-európai országok acélfogyasztásának 
m integy 60 Mt-ra becsült csökkenését, de meglévő 
gyártáskapacitását, akkor a kereslet és a potenciális kí

3. tá b lá za t
Az egyes g a z d a sá g i régiók részaránya a  világ 

acélterm eléséből
Év 1950 1970 1990 Különbség

1990/1970
V ilá g  ö s s z e s  

a c é l t e r m e lé s e 1 9 0  M t =  1 0 0 % 5 9 4  Mt =  100% 7 7 0  M t =  1 0 0 %

Mt

Részesedési arány az ö sszes  termelésből:
N y u g a ti

ip a ri o r s z á g o k 1 5 0  M t =  7 9 % 3 9 8  Mt =  67% 3 9 3  M t =  5 1 % - 5

K e le t -E u ró p a 3 6  M t =  1 9 % 1 5 4  Mt = 26% 2 0 0  M t = 2 6 % + 4 6

F e j lő d ő  o r s z á g o k 3 ,8  M t = 2 % 4 2  M t = 7% 1 7 7  M t = 2 3 % + 1 3 5

4. tá b lá za t
A világ ö s s z e s  acélfelhasználása

Év 1990 2000 (becslés)
Világ összesen 769 Mt = 100% 804 Mt = 100%
Nyugati ipari országok 369 Mt = 61% 370 Mt = 46%
Kelet-Európa 192 Mt = 26% 129 Mt = 16%
Fejlődő és fejlődésben 
levő országok 208 Mt = 23% 305 Mt = 38%

5. tá b lá za t
A magyar a c é lip a r  term elésének a la k u lá sa  

(e ze r tonna)
1988 1989 1990 1991 1992

Nyersacéltermelés 3546 3303 2823 1855 1520
Hengerelt rúdidom 1422 1231 914 422 367
Hengerelt acéllemez 1367 1302 1251 1072 1070
Hengerelt acélcső 169 167 113 75 53
Másod-harmadtermék 810 729 449 325 291

A  vaskohászatban foglalkozta to ttak létszáma (ezer tő)
53 44 34 27 21

nálat feszültsége e lő re lá thatóan  tovább ta rt, vagy még 
növekszik. Tehát az acélip ar válsága tartós m arad .

A volt szocialista országok vaskohászati üzem ei — 
korszerűtlen technológiájuk  miatt je len tős állami tá
mogatás mellett —  m á r  most több tízm illió  tonna 
hengerelt árunak igyekeznek piacot szerezni a nyuga
ti országokban. A h e n g e re lt acél viszonylag egyszerű 
tennék; könnyebb e lad n i, mint gépeket, járm űveket, 
berendezéseket, am elyeknek minőségi e lő írása it ne
hezebb teljesíteni és n eh éz  őket eladni. Konvertibilis 
valutára viszont szükségük van. Emellett foglalkoztatá 
si gondjaik is súlyosak. Nehezíti helyzetüket, hogy 
m ind az USA, m ind az EK tervezi az acélim port szigo
rítását.

A válság mérséklése a nyugati országok és a kelet
európai országok acélterm elésének je le n tő s  arányú 
csökkentésével lehetséges. Ezt minden b izonnyal kor
szerűtlen, nem term elékeny  és nem m inőségi term é 
ket produkáló gyárak és üzemek leállításával hajtják 
m ajd végre, aminek következtében növekszik a kor
szerűbb, term elékenyebb és jobb m inőséget gyártó 
gyárak vagy üzemek aránya.

N ehéz feladat e lő tt állnak a volt KGST-országok 
acélgyárai, akár m egm aradnak  állami kezelésben, 
akár privát vállalatokká alakulnak. A neh ézség e t fo
kozza, hogy a ’90-es évek  olyan további fejlődést tarto 
gatnak a már eddig is fejlett acéliparok szám ára, ami 
talán m ég az elm últ h ú sz  évnél is nagyobb változást 
fog eredményezni a Fe-kristályokban rejlő fém tani le
hetőségek fokozottabb kihasználása útján (e rrő l már 
szóltunk az első fe jeze tb en ).
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A hazai acélm űvek  
súlyosabb prob lém ái 1994-ben

Mellőzve azt, milyen következm ényeket okozott, hogy 
vaskohászati üzemeinket évtizedeken át nem piac- 
orientált szemlélettel, nem  m inőségi, hanem mennyi
ségi célokkal fejlesztették, c su p án  a mai — legnehe 
zebben megoldható —  p ro b lém ák  felvázolására szo 
rítkozunk.

Az 1980-as évek végén, m ajd  (az ismert kelet-euró 
pai változások következtében) főleg az 1990-es évek 
elején a magyar vaskohóiparban piaci problémák je 
lentkeztek. Acélfeldolgozó ip a ru n k  acéligénye m ini
málisra csökkent; az acélm űvek és hengerművek ka
pacitásai kihasználatlanok m aradtak; gyártási költsé 
geik m eredeken növekedtek. Exportjuk — elegendő 
állami támogatás hiányában —  veszteséges lett. Csök 
kenteni kellett termelésüket.

Az 5. táblázat mutatja, hogy  a lem eztermékeket 
gyártó dunaújvárosi gyár viszonylag stabilis, noha te r 
m ékeinek nagy hányadát csak külföldön tudja értéke 
síteni; a belső piac igénye m ég  kicsi. A táblázat a rúd - 
idom  termékek csökkenésének mértékével viszont jó l  
érzékelteti a két borsodi gyár, Ó zd és Diósgyőr „tragé
diáját”. Kétségbeejtő helyzetük  okai között döntő sze 
rep e t játszott két m eggondolatlan  privatizációs lépés 
(amelyekért a felelősséget —  legalábbis erkölcsileg, a 
tévedés elismerésével —  az elkövetőknek vállalniuk 
kellene).

Előbb Ózdon, egy tőkeerős, nemzetközi ran g ú  
NSzK-beli vállalattal jö tt  lé tre  megállapodás; de am i
kor a németek — a veszteséges gazdálkodás láttán —  
(több tízmillió DM beruházással) nyugati szintű rac io 
nalizálás mellett foglaltak állást, és több ezer felesle 
ges munkahelyet meg ak a rtak  szüntetni, akkor a  m a 
gyar fél szerződést b o n to tt. A németek — kártérítés 
ellenében — kiléptek, d e  azóta Ózdon állami tám o 
gatás mellett is csak részleges termelés folyik.

Diósgyőrtől úgy kívánt „megszabadulni” az állam , 
hogy „titkos” (mint később  kiderült, inkább „komi
kus”) szerződés útján á ta d ta  a tulajdonjogot egy tőke 
szegény magánvállalkozónak azzal a feltétellel, hogy  
legalább 70%-os foglalkoztatást garantál. A vállalkozó
nak azonban még annyi p én ze  sem volt, hogy a gyárat 
működtesse. Emiatt az á llam  legalább 5 Mrd Ft-ot v o lt 
kénytelen ráfordítani a m űködtetésre és a félbeszakí
to tt fejlesztések befejezésére. Az AVÜ per útján szán 
dékozza visszavenni a gyárat.

A kudarcok — am elyek ésszerű intézkedésekkel el 
kerülhetők lehettek volna —  mindkét gyárat csődbe 
vitték; most felszámolás a la tt állnak; műszaki á llapo 
tuk leromlott; a korm ány reorganizációjukra h o z o tt  
határozatot. A program  7-8 M rd Ft ráfordítással szá
mol, de műszaki m egíté lés szerint legalább m ég  
ugyanennyi kellene ah h o z , hogy technológiáik ver 
senyképesek legyenek, továbbá hogy termékeik e lé r 
jék  az ISO 9002 szabvány szerinti európai színvonalat.

Tisztában kell len n ü n k  azzal, hogy a magyar vasko 
hászati üzemek csaknem  m in d en  term előberendezés, 
alapanyag és segédanyag beszerzése terén im p o rtra

szorulnak. Mivel hosszú távon világpiaci áron  kell vá
sárolniuk, em ia tt ezeket a magyar vertikum okat a vi
lág számos vertikum ához viszonyítva, magasabb beke
rülési költségű in p u tk én t viszik be a gyártórendszer
be. Ha a m agyar acélipari technológiák termelékeny
ség, energia- és anyagráfordítás, valam int termékvá
laszték tek in te téb en  is hátrányos helyzetben marad 
nak, akkor term észetes, hogy nem zetközi összevetés
ben csakis veszteséges lehet a gazdálkodásuk. A m ér
leg úgy lenne jav ítható , ha a vertikum ok korszerűen 
és magasabb árfekvésű minőségi acélárukat gyárthat
nának és értékesíthetnének. Ilyen megfontolások 
alapján kell fejleszteni a távlatban is m űködtetni ter
vezett berendezéseket.

A magyar vaskohászatban foglalkoztatottak száma 
négy év leforgása alatt a korábbi létszám 40%-ára 
csökkent. A fe jle tt országokban (pl. az EG-átlagban, 
az USA-ban, Franciaországban) ilyen arányú foglal
koztatáscsökkenés 13 év alatt —  1974 és 1987 között 
— ment végbe. Ennyi idő alatt folyamatosan más 
munkahelyeket is tudtak terem teni, igaz, hogy akkor 
nem volt á lta lán o s világgazdasági válság. A magyar 
vaskohászatban a  munkahelycsökkenés több m int há 
romszoros sebességgel játszódott le, és egybeesett az 
általános világgazdasági és a tragikus m éretű  kelet-eu
rópai válsággal. A  hazai kohászati munkahelyvesztést 
és a vele já ró  m unkanélküliséget tovább fokozni m ár 
nem szabad ané lkü l, hogy újabb m unkahelyek terem 
téséről ne gondoskodnánk. (A reorganizáció ezt nem  
hagyhatja figyelm en kívül!)

Mint ism eretes, a korm ányhatározat Ózd és Diós
győr külön-külön reorganizációjára vonatkozik. Ózd 
építhet m agának  80 tonnás ívkemencével elektroacél- 
művet, Diósgyőr leállíthatja a nagyolvasztót és az LD- 
konvertert, és fejlesztheti elektroacélgyártó kapacitá
sát.

A döntés —  h a  végleges —  Diósgyőr műszaki-gaz
dasági jövője tekintetében előnyös változat lehet, de a 
magyar gazdaság összességét tekintve nem  a legracio 
nálisabb m egoldás. Amint ez számos korábbi műsza
ki-gazdasági vizsgálat következtetéseiből kitűnik: raci
onálisabb le n n e  a diósgyőri acélm űre alapozott egyet
len vállalattá egyesült borsodi vaskohászat kiépítése. A 
speciális m agyar gazdasági szem lélet miatt (az ózdi 
létszámcsökkenés miatti m unkanélküliség enyhítésé
re az állam ez ideig  nem talált m egoldást) az összevo
nás nem jö h e te t t  létre. így a két acélm ű együttes acél
termelő kapacitása a reorganizáció után nagyobb lesz 
(kb. 800 ezer tonna), mint szükséges lenne! Megfon
tolt piaci prognosztizációra alapozva, jó  néhány évig 
egyedül a diósgyőri átépítendő elektrokem ence is ele
gendő (kb. 600 ezer tonna) acélt szolgáltatna a kor
szerűsítendő ózdi rúd-drót sor és az ugyancsak korsze
rűsítendő diósgyőri nemesacél-hengersor számára.

Az elektrokem encés reorganizációs program  (akár 
csupán D iósgyőrben, akár Diósgyőrben és Ózdon is 
létesül elektrokem ence) Diósgyőrben több ezer m un 
kahely felszabadulásával já r együtt, em iatt az érdekvé
delmi szervezetek nem ezt a változatot támogatják. Az 
ő koncepciójuk viszont a borsodi acéltermelő kapaci
tást jóval 1 m illió  tonna fölé em elné! A piaci körül-
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Az additivitási elv érvényesülése 
az ausztenit izotermikus átalakulásakor

KOHLHÉB RÓBERT— BUZA GÁBOR— RÉTI TAMÁS— GERGELY MÁRTON

Egy szabványos, gyengén ötvözött Cr-V-acél 
izotermikus és kétlépcsős átalakulási kinetikáját 
mértük dilatométerrel a perlites tartományban. 
Annak érdekében, hogy az  átalakulás előrehala

dását leírjuk, az egyes termékfázisokra vonatko

zó —  a jelen esetben összesen két — Johnson- 
Mehl-Avrami-összefüggést kapcsoltunk össze a  
megfelelő, az átalakulás megkezdődése előtti 
időtartamok (inkubációs idő) figyelembevételé

vel, és ezeket a JMA-összefüggéseket azokhoz 
a m ért görbékhez illesztettük, amelyek a pro- 
eutektoidos ferrit és perlit átalakulását külön- 
külön jellemzik. Az additivitásra vonatkozó felté 

teleket mindkét szövetelemre nézve megvizsgál

tuk. A termikus előélettől függően eltérő izoter

mikus kinetikát tapasztaltunk. Nem lehetett azt 
megállapítani, hogy ez az eltérés kapcsolatban 
van-e a metallográfiái vizsgálatok során megfi

gyelt fel nem oldott karbidokkal és dúsulással.

A
 folyamatos lehűlés közben lezajló átalakulás 
előrehaladásának az izotermás jellem zőkből 
való számítása a m egbízható  tulajdonságbecs

lés kritikus pontja.
Ebben a munkában kétlépcsős és izotermikus dila- 

tom éteres mérésekkel vizsgáltuk az additivitási elv ér 
vényességét. Az additivitási törvényszerűséget először 
Schäl [1] alkalmazta az átalakulás kezdetének előre 
jelzésére folyamatos lehűlés esetén. Feltételezése sze
r in t az átalakulás kezdete az egyes hőm érsékleteken 
„elfogyasztott” inkubációs idők összegeként m egadha-

Kohlhéb Róbert 1991-ben s z e r z e t t  g é p é s z m é r n ö k i  d ip lom á t a  B u 
d a p e s t  M ű sza k i E g y e te m  K ö z le k e d é s m é r n ö k i  Karán. A z  e g y e te m i  
ta n u lm á n y o k  u tán p o sz tg ra d u á lis  k é p z é s b e n  ve tt részt, m in t d o k to 
ra n d u s .  E n n e k  k e re té b e n  n y o lc  h ó n a p o t  tö ltött a  M ax P la n e k  A c é l 
ipari K u ta tó in téze tben , D ü s s e ld o r fb a n , Prof. H ouga rdy c s o p o r t já 
b a n . J e le n le g  a B a y  Z o ltá n  A n y a g tu d o m á n y i  é s  K u ta tó in té ze tb e n  
d o lg o zik . É rdek lődési te rü le te  a  d ila to m e tr ia  é s  a z  á ta laku lá sok .

Buza Gábor é s  Réti Tamás s z e m é l y i  a d a ta it legu tóbb  1 9 9 4 /3 —4. 
s z á m u n k b a n  közöltük .

Gergely Márton 1966-ban  s z e r z e t t  g é p é s z m é r n ö k i  d ip lo m á t a z  
N M E  G é p é szm é rn ö k i K arán  g é p g y á r tó m é r n ö k i  sza ko n . E ls ő  m u n 
k a h e ly e  a  Vasipari K uta tó  I n té z e t  fé m ta n i  osztá lya  volt. 1 9 7 2 -b e n  
m ű s z a k i  doktori c ím e t s z e r z e t t  a z  A c é lo k  áta laku lási tu la jd o n sá g a i 
n a k  je l le m z é s e  c ím ű  d o lg o za tá v a l. 1 9 7 9 — 1982 k ö zö tt  S ierra  L e o 
n é b a n  sza ké rtő , 1987-től a  S z á m í t ó g é p e s  A c é lta n á c sa d ó  In fom na-  
tika i T á r sa sá g  ü g y v e z e tő  ig a zg a tó ja . É rd e k lő d é s i területe: fé m ta n i  
v izsg á la to k , h ő k e ze lé s , s z á m í tó g é p e s  a cé lta n á c sa d á s , h ő k e z e l é s i  
fo ly a m a to k  m o d e lle zé se .

tó. Az átalakulás akkor kezdődik el, h a  a választott izo
termákon e ltö ltö tt idők és az azokra vonatkozó inku
bációs idők hányadosainak összege egységnyi lesz. Ezt 
az elm életet a  folyamatos lehűlés közben lezajló átala
kulás kinetikájának izotermikus adatokból való előre
jelzésére is kiterjesztették. A széleskörűen alkalmazott 
JMA-kinetíkai összefüggésre vonatkozóan először Ger
gely [2] ad o tt m eg egy rekurziós algoritm ust. Másrész
ről, Buza [3] bebizonyította annak realitását, hogy az 
izotermikus diagramok az additivitási elv felhasználá
sával folyam atos lehűlésre vonatkozó adatokból szá
míthatók.

Az additivitási szabály érvényessége

Avrami [4] kim utatta, hogyha a csíraképződés sebes
sége arányos a növekedési sebességgel ado tt hőm ér
séklettartományban, akkor a reakció(k) additívak. Az 
ilyen reakciókat izokinetikusnak nevezik. Cahn [5] ké
sőbb kim utatta, hogy az additívás alkalm azható abban 
az esetben is, h a  a csíraképződési helyek m ár a folya
mat elején telítődnek. Tamura és társai [8 ] dilatomé
terrel vizsgálták az additivitási szabály érvényességét a 
perlites átalakulás esetén. A kísérleti anyag 1% Ni-tar- 
talmú, szabványos eutektoidos acél volt. Azt találták, 
hogy a p e rlit átalakulását jó l le lehet írn i az additivitá
si szabály figyelembevételével felírt összefüggéssel. 
Hawbolt, Brimacombe és társai [7, 8 , 9, 10, 11] az additi
vitási elv érvényességét ausztenit-perlit, ausztenit-pro- 
eutektoidos ferrit és ausztenit-ferrit+perlit típusú át
alakulások esetén tanulmányozták. Azt tapasztalták, 
hogy az additívitás érvényes, de az átalakulás megkez
dődéséig szükséges időtartam ot nem  lehet előre je 
lezni. Egy új fogalom bevezetését javasolták, amelyet 
„a csíraképződési helyek tényleges telítettsége” névvel 
illettek, an n ak  érdekében, hogy le lehessen írni a ko 
rábban keletkezett csírák későbbi növekedését, amely 
végűi is az egész fázisátalakulásra jellem ző. Christian 
[12] k im utatta  azt, hogy ha az átalakulás leírható az 
(1) összfüggéssel, akkor az additívitás feltétele teljesül

d X -b iÜ  (1)
d t  _ g ( X )

Ebben az összefüggésben T  a hőm érséklet, X az át
alakult hányad, h(T) és g(X) m indegyike egy-egy függ
vénykapcsolatot jellemez.

Agarwal és Brimacombe [13] a Jo h n so n —Mehl— 
Avrami összefüggés alapján TTT-adatokból számítás- 
technikai m ódszereket használva folyamatos lehűlés
re vonatkozó adatokat határozott m eg. E munka so
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rán  feltételezték, hogy az additivitási elv akkor alkal
mazható, ha t idő  kitevője állandó egy fajta átalakulás 
hőm érséklettartom ányában. Hawboltnak és m unka 
társainak [9] egy eutektoidos acél viselkedését sike
rü lt valósághűen előre jelezni, m éghozzá úgy, hogy a 
teljes átalakulási időt felosztották átalakulás előtti 
(szokásos szóhasználat szerint inkubációs) és a m ár 
m érhető  m ennyiségű átalakult term ék megjelenésé 
től szám ított átalakulási időre. A t időtag kitevője ál
landónak bizonyult, az átalakulás hőm érsékletétől 
függetlenül. Az exponenciális tag előtti к param éter 
csak az átalakulás hőm érsékletétől függött, függetíen 
volt viszont a hű tés  sebességétől, ha az időtengely nul
la pontját (t=  0 ) az átalakulási esemény kezdetéhez il
lesztették.

Egy szövetelem esetén, kétlépcsős izotermikus mé
rés adatai alapján olyan ikerdiagram  rajzolható, 
amely a term ikus előélet hatását mutatja.

H a az átalakulás folyamata függetíen a termikus 
előélettől, akkor az 1. ábrán 0,7 és 1,0 közötti átala
kult hányad értékeknél a d X /d t görbéknek egymásra 
kell esniük, mivel a hőm érséklet és az átalakult há
nyad m ár megegyezik (lásd a felső ábrá t), annak elle
nére, hogy a term ikus előélet eltérő volt.

Kísérleti m ódszerek

Két izoterm án, THETA-dilatométerrel elvégzett méré 
sek képezték a vizsgálatok alapját. Csőalakú próbates 
teket használtunk, amelyek hossza 12 mm, átmérője 5 
m m  és falvastagsága 0,4 mm volt. A próbatesteket in
dukciósán hevítettük, a hevítés a próbatest hőmérsék 
lete alapján szabályozható. A próbatesteket minden 
esetben argon atmoszféra vette körül.A próbatesteket 
belülről argonnal hűtöttük. Pt—Pt-Rh-termoelemet 
hegesztettünk a m inták külső felületére. A próbatest 
hosszirányú méretváltozását induktív elven m űködő 
elmozdulásérzékelővel alakítottuk át elektrom os jellé. 
A próbatestet kvarc-csövecskék fogták közre. Erősítés 
és A/D-átalakitás után a hosszváltozást, a hőmérsékle 
tet és az idő m úlását folyamatosan nyom on követtük.

Előre m eghatározott hossz- vagy hőmérsékletválto 
zás bekövetkezése esetén tároltuk a hosszméretet, a 
hőm érsékletet és az időt. A felbontás jobb  volt, m int 
2 "C és 0,1 pm.

Az izoterm ikus (egylépcsős) és a kétlépcsős méré 
sek esetén a m intákat 900°C-on 3 percig ausztenitesí- 
tettük. Ausztenitesítés után a m inták egy részét köz
vetlenül az előzetesen kiválasztott 640 °C-os vagy a 
600 °C-os izoterm ára hűtöttük, és az egyes m intákat 
az adott izoterm án az átalakulás befejezéséig tartot
tunk. A kétlépcsős m érésre szánt m intákat először 
640 °C-ra hű tö ttük , és egy előre m eghatározott nyúlás 
u tán  hű tö ttük  tovább 600 °C-ra, és szintén az átalaku-

1. á b ra . A z  add itiv itá si s z a b á l y  le h e ts é g e s  á b r á z o lá s i  m ó d ja  e g y  
s z ö v e te l e m  e s e té n

lás befejezéséig ta rto ttu k  ott. A m érésekhez használt 
acél gyengén ötvözött, Cr—V—ötvözésű szabványos 
összetételű acél volt, amelynek összetételét az 1. táblá
zatban adjuk meg.

A 2. ábrán file-okként rögzített, jellem ző diagram 
hárm asokat m uta tunk  be, míg a 3. ábrán az átalakulás 
előtti idő m értékével eltolt nyúlás— idő  diagramok 
láthatók.

Mérési eredm ényeink és  
a zo k  elemzése

Mivel az adatok egy nagy érzékenységű elektronikus 
rendszerből szárm aznak, szükségesnek és célszerűnek 
bizonyult azok szűrése és mérsékelt simítása. A mérési 
adatokból a (2) összefüggés alapján m ár m eghatároz 
h a tó  az átalakult hányad , amelyben ALj, az átalakulás 
következtében fellépő  nyúlás valamely, ad o tt hőm ér
sékleten, míg Aljteijes az adott hőm érsékleten, az áta
lakulás befejeződése u tán  mért megnyúlás. Az ellen
őrzés kedvéért a m érési adatokat a folyamatos lehű
lésre vonatkozó d iag ram  szerint is értékeltük. A két
lépcsős mérések értékelésekor is ezt a m ódszert alkal
m aztuk.

X = - £ b _  (2)
Tiktól

1. tá b lá za t A vizsgált anyag kémiai összeté te le
C% Si% Mn% P% S% Cr% N i%  Mo% v %  Cu%
0,51 0,25 0,80 0,02 0,02 0,95 0,13 0,06 0,15 0,15

3 5 9
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2. á b ra . M é r é s i  ada tokbó l ra jzo lt j e l l e m z ő  g ö r b é k

Az elvégzett metallográfiái vizsgálatok szerint két 
szövetelem volt jelen az acélban . Az is bebizonyoso
dott, hogy az ausztenit nem  vo lt hom ogén az átalaku
lás megkezdésekor, az additivitási elvet külön-külön 
vizsgáltuk a proeutektoidos fe r r it  és a perlit esetére. 
Ez azt je len ti tehát, hogy

x  = x 1 + x 2 (3)

X, = a  (1 -  exp [ -  k1t n,l) (4)

X2 = ( 1 - a ) ( 1 - e x p  [ -  к Л ) (5)

ahol a  az elsőként m egjelenő  szövetelem — je len  
esetben a proetuektoidos fe r r it  —  térfogathányada 
valamely izotermikus átalakulás végén. Ebben az eset
ben

dX,
dt

dX2
dt

dX. dX„
t (6)

dt dt

■ n, ■ (in If \  l p ' 1)/n' <7>[ a - X j /

|J . n2 • (in
Г n(n2- 1)/"a(m

[l - a _ X 2J/

az átalakulás előrehaladása a  behelyettesítés és rende 
zés u tán  leírható, mint a (7) és (8 ) összege. Am int az 
ebből látható, adott hőm érsék le ten  az Xj és X2 átala 
ku lt hányadtól függ az á talakulás sebessége.

A számításhoz szükséges p aram éterek  előzetes gra 
fikus ú to n  való becslése u tá n  a  két szövetelem esetére 
az átalakulás megkezdődése előtti idő figyelembe
vételével JMA-összefüggést határoztunk meg. A (9) 
összefüggés mutatja a p ro g ram o zo tt függvényt, ahol 
íq j  < tflg értelemszerűen szükségszerű feltétel.

JM A 2(tj =

0 • t < t01

a  (1 -  exp [-k , {t - 101 }"']): t01 < t < t02 ,g)

a  (1 -  exp [-k , { t - t 01>n.]) +
+ (1 -  a) (1 -  exp  [-k 2 {t -  t02}n’] ) : t02 < t

3. ábra. K ét- é s  e g y l é p c s ő s  m é r é s e k  tá g u lá s — id ő  d iag ram ja i

А к,, toj, n j , k 2 to2 és n2 szabadon választható para 
méterek. a  é rté k é t 1000x-es nagyítású képen pont 
számlálással határoztuk  meg. A param éterek  legjobb 
kombinációja akkor adódott, am ikor a (10) összefüg
gés értéke a legkisebb volt.

A C célszerűen választott á llandó, n  az átalakulás 
tartományába eső mérési p on tok  száma, Xj jelenti az 
átalakult h án y ad  méréssel m eghatározott értékét, 
JMA2(tj) a program ozott függvény értékei ^ időpon 
tokban [(9) összefüggés], továbbá

A = t ( [ X , -  иМА2(»,)]2 + (c  ■ (10)

ДХ| = Х1- Х |_1 (11)

Ati = t i- t ,_ 1 (12)

AJMA2(t,) = JMA2(t,) -  JMA2(t,_,) (13)

3 6 0
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A feladat m egoldásához num erikus m ódszert fej
lesztettünk ki, amely a véges differenciák és a gradi
ens m ódszer kom binációján alapszik. A 4. ábrán egy 
m ért görbe látható , a két szövetelem átalakult hánya
dát jellemző, és a mérési pontokra illesztett JMA-gör- 
bével együtt.

A 640 °G-os és a  600 ”C-os izoterm ákra vonatkozó, 
és legjobb illeszkedést je len tő  param étereket hatá 
roztuk m eg először, m ajd ugyanezt tettük  a  két
lépcsős m érések  esetén a 600 ”C-os izoterm ikus sza
kaszra.

Azt tapasztaltuk, hogy a kj, t^ ,  ríj, Ц , t^ ,  n 2 érté 
kek a term ikus előtörténettől függő értékűek, míg ha 
a termikus előéletnek nem  lenne hatása a k p ríj és a 
Ц , n 2 param étereknek meg kellene egyezniük 600 °C- 
on. Am int azt a 2. táblázat mutatja, az adott mérési so
rozat esetén n em  ez a helyzet. A t^  és értékében 
eltérő term ikus előélet esetén tapasztalt különbség az
zal magyarázható, hogy a két átalakulási term éknek 
eltérő az átalakulási kinetikája 600 'G o n  és 640 ’G on. 
Az 5. ábra világítja meg a és érték közötti kü
lönbség okát.

Am int azt az előbbiekben kimutattuk, h a  egynél 
több szövetelem jelen ik  meg az ausztenit átalakulása
kor, az átalakult hányadra vonatkozó egyszerű additi- 
vitási szabály n em  m inden esetben érvényes. Eltérő

4. ábra. 6 0 0  ‘C -га v o n a tk o z ó  m é r t  g ö r b e  ( fo ly to n o s  vo n a l)  é s  a  (9) 
s z e r in ti  i l le s z te t t  g ö r b e  ( s z a g g a to t t  vona l)

2 . tá b lá za t
A legjobb illeszkedést adó param éterértékek

6 0 0 ’C 6 4 0  C К e  t  1 •  P c s 6  s

1 2 3 4 5

a 0 ,0 7 4 0 ,0 8 6 0 ,0 8 0 ,0 8 3 0,082 0 ,0 8 4 0 ,0 8 6

к . 10s 4 5 2 3 5 60 60 60 62 6 0

>0, 4,21 3,1 1 5,2 1 1 1

П1 2,21 2 ,0 0 1 2,21 2,2 2,2 2 ,5 2 ,2

^  10s 2 ,5 1 ,6 1,7 5,1 4 8 ,9 5

to ? 2 7 15,1 1 10 10 4 ,3 2

ru  2 ,5 4  ±0,01 2 ,9 0 2 ,3 2,1 2 ,2 5 2 ,0 9 2 ,3

*SU»1600 0 ,2 5 0 ,3 3 0,41 0 ,5 5 0 ,7 7

к аак б о о  =  a  6 0 0  'C  l e l e t t  á t a la k u l t  t e r m é k  h á n y a d a

5 . á b ra . K é t s z ö v e te l e m  á ta la k u lt  h á n ya d á n a k  id ő b e l i  v á lto z á s á t  
k é t  e lté r ő  h ő m é r s é k le te n  j e l l e m z ő  g ö rb ék  (elvi v á z la t)

term ikus előélet e se té n  egy újabb hatás is érvényesül
het, az egynél több  te rm ék  fázis m egjelenésének köz
vetlen hatásán tú lm en ő en .

Az eltérések o k án ak  feltárására további vizsgálatok 
szükségesek.

Az átalakuló au sz ten it inhomogenitását, az oldat- 
lan karbidok hatását említjük a lehetséges tényezők 
között.
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Lőrinc nyereségessé teh ető

A  D u n a fe r r  R t  k eresk ed elm i ig a z g a tó ja ,  K ocsa L ászló  is  r é s z t  v e t t  a  közelm últban  
a z o n  az  igazgatótan ácsi ü lé se n , a h o l  a  L őrin ci H en g er m ű  K f t - v e l  k ap cso la tos k érd é 
s e k e t  v ita tták . Ezt k ö v ető en  a  V á lla la t i  T a n á cs ü lé sé n  d ö n t é s  i s  sz ü le te tt  az e m líte tt  
ü z e m  é s  d o lg o z ó i  sorsát i l l e tő e n .  A z  e lfo g a d o tt  v á lto za t —  m i n t  a z t  a  keresk ed elm i 
ig a zg a tó  ú r  em lítette  —  se m  o l c s ó  m u la tsá g , h iszen  v á r h a tó a n  k ö z e l  hat-hétszázm illió  
fo r in tb a  k e r ü l m ajd. S n o h a  a z  a c é l ip a r  je le n le g i h e ly z e te  o p t im iz m u s r a  ad ok o t a  tu 
la jd o n o s o k  k öréb en , a  p é n z ü g y i h e ly z e t  javítása, v a la m in t a  m in im á lis  fe jle sz tések  
m e g v a ló s ítá sa  e lk erü lh e tetlen . A  j e l e n l e g i  h e lyzetrő l, a  d ö n t é s  h á tte r é r ő l é s  a k ilátá 
so k r ó l n y ila tk o z o tt  a  k e r e s k e d e lm i ig a z g a tó  Pálinkás Istv á n n a k , a  D u n a fe rr  újságírójá 
nak . A  r ip o r to t  m ajdnem  te lje s  e g é s z é b e n  k özöljük . (A sz e r k .)

—  M ilyen alternatívák kerültek porondra a 

loriná üzemmel kapcsolatban az említett V ál 

lalati Tanácsi ülésen?

—  A  L ő rin c i H e n g e rm ű  h e ly z e te  

1992-tő l k e zd ő d ő e n  fo k o z a to sa n , d e  r o 

h a m o s  m é r té k b e n  rom lo tt. Egy é v  m ú lv a  
e lé r te  a z t a  m élyponto t, a m ik o r  a  v e sz te 

ségei a  2 8 8  m illió  fo r in to t é r té k  e l.  E z  a  

v e sz te sé g m é rték  azt je le n te t te ,  h o g y  a  

’92-es év  v esz teségelha tá ro lásá t is  f ig y e 

le m b e  véve, a  kft. m ű k ö d é sé n e k  j o g i  e lő í 
rá sa i s z e r in t  kényszerű tő k e e m e lé s t  k e l 

le t t  v é g re h a jta n u n k .

—  1992  óta halmozódott ez a  veszteség?

—  Ig e n , ha lm ozódo tt, s a  v e sz te sé g  

m é r té k e  m á r  m eghalad ta  az  a la p tő k é n e k  

az ö tv e n  százalékát. E zért v o lt a  k é n y sz e 

r ű  tő k e e m e lé s . A tervezés id ő s z a k á b a n  á t 

t e k in te t tü k  az idei e sz te n d ő  ü z le t i  l e h e tő 

ség e it, é s  a  vezetésben szem ély i v á lto z ta 

tá s o k a t h a jto ttu n k  végre. Ú j ü g y v e z e tő t  

n e v e z tü n k  ki. Ezzel együ tt is ö tv e n m ill ió  
k ö rü li  v esz teség  jö tt  ki az ü z le ti  te rv b ő l .

—  H a  jó l emlékszem, erre az időszakra te

hető az ISO  9002 bevezetése is Lőrincen .

—  Ú g y  van, hiszen az IS O  b e v e z e té s e  

e le m i fe lté te le  az ü z em b en  g y á r to t t  t e r 

m é k e k  é rték esítésén ek . F o ly ta tv a  a  k é r 

d é s k ö r t  te h á t  az e lm últ k é t év  é s  a z  id e i 
é v n e k  a  k ilátásait tek in tve  e lk e r ü lh e t e t 

le n  v o lt a  L őrinc i H e n g e rm ű  á tv ilá g ítá sa . 

T u la jd o n k é p p e n  ez a fo ly am at m á r  tavaly 

év v é g é n  befe jeződö tt, s m o s t e z z e l  az  rt.- 
ig azg a tó ság i tárgyalással f e je z ő d ö t t  b e .  A 

le h e ts é g e s  változatok re n d k ív ü l  e g y s z e rű 

ek . A b b a n  ke lle tt d ö n te n ü n k , h o g y  m e g 

s z ü n te t jü k  a L őrinci H e n g e r m ű  tev é 

k e n y sé g é t, to v áb b m ű k ö d te tjü k , s h a r m a 
d ik k é n t  fe lv e tő d ö tt a  p ro fil  á ta la k í tá s á 

n a k  k é rd é se . T erm észe tesen  e z  n e m  egy 
e g y sz e rű  d o log , hiszen a d o t t  t e c h n o ló 

g ia i b e re n d e z é se k  ta r ta lm a z n a k  b iz o n y o s  

k ö tö ttsé g e k e t. Az rt. ig a z g a tó sá g a  a m e l 

le t t  a  vá ltozat m ellett te t te  le  a  v o k sá t, 

h o g y  in d o k o lt  a L őrinc i H e n g e r m ű  to 

v á b b m ű k ö d te té se , hiszen e z  j á r  a  leg k i 
s e b b  veszteséggel, ez j á r  a  le g k is e b b  cash  

p é n zk iad á ssa l, s végezetü l e z  a  v á lto z a t 

az, a m e ly  az o tt do lgozó  tö b b  m in t  n ég y 

száz e m b e rn e k  a sorsát i l le tő e n  is  a  leg 

m e g n y u g ta tó b b .

—  Hogy fogja érinteni ez a  dön tés az ott 

dolgozó négyszáz ember sorsát?

—  A h o sszú  é v e k  recesszió ja u tá n  úgy  
tűn ik , h o g y  ’9 4 -b e n  je le n tő s  javulás é s  

é lén k ü lés k ö v e tk e z é n  b e  az a cé lte rm ék ek  

p iacán . Ez ig az  a  L ő r in c i  H e n g erm ű  te r 

m éke ire  is, a  d u rv a le m e z te rm é k e k re  is. 

Az ü z e m n é l p r o b lé m a ,  hogy egyrészt vi
szonylag e la v u lt  tec h n o ló g iá v a l ü zem el, 

m ásrészt az  a lap an y a g -e llá tá sa  nem  m eg 

o ldo tt, h isz e n  az  A c é lm ű v ek  Kft. —  m in t  

az egyik fő  b e s z á l l í tó ja  —  term ékei egy 

olyan v irág zó  id ő s z a k o t  élnek, a m ik o r 

rendk ívü l j ó  á r o n ,  kedvező fe lté te le k  

m elle tt l e h e t  é r té k e s í te n i .  Magyarul: n a 

gyobb h o z z á a d o t t  é r té k  keletkezik az 

A cé lm ű v ek n é l, m in t h a  azt buga fo rm á já 

b an  L ő r in c n e k  a d n á .  A m ennyire ö rv e n 

d e te s  ez  e g y ré sz t, a n n y ira  ke llem e tlen  

L ő rin c  e s e té b e n .  A  bugaellátást k é n y te 

len  im p o r t r a  a la p o z n i .  Ezek az im p o r t 

fo rrások  m á r a  p e d ig  e léggé beszű k ü ltek  

té rs é g ü n k b e n . G y ak o rla tilag  U k ra jn á t, 

O ro szo rszág o t, v a la m in t  Szlovákiát e m lí t 

h e te m . T ú l  a z o n ,  h o g y  a bugánál is v an  
egyfajta á ré lé n k ü lé s ,  az is gond, hogy  az 

e m líte tt o r s z á g o k b ó l  beh o zo tt an y ag o k  

nem  re n d e lk e z n e k  azzal a  m inőségi b iz 

tosítási r e n d s z e r e k k e l ,  amelyek a h h o z  

szükségesek, h o g y  a  belő lük e lő á llí to tt  

te rm é k e k e t n y u g a ti  p iacokra  e x p o r tá l 

hassa a  L ő r in c i  H e n g e rm ű . E zért az 

E U R O  1-et s e m  l e h e t  r á  kiadni. Ez eg y  
olyan k o m p le x  k é rd é s ,  am it az igazgató - 

sági ü lé se n  az r t .-v e ze té s  úgy fo g a lm az o tt 
m eg, h o g y  a  L ő r in c i  H e n g erm ű  to v áb b i 

m ű k ö d te té s é n e k  egy ik  alapvető fe lté te le , 
hogy a  k e re s k e d e lm i  szervezeteknek m e g  

kell tu d n i  o ld a n i  az  alapanyag-ellátást. 
Ezt a n n y ib a n  n e h e z í te t te  m eg az ig az g a 

tóság, h o g y  n e m c s a k  a  beszerzést a d ta  k i 
fe lad a tu l, h a n e m  a n n a k  a finanszírozásá t 

is. A m i a  L ő r in c i  H e n g e rm ű  te rm é k e i 

n ek  az é r té k e s í té s é t  illeti, op tim isták  v a 

gyunk. Ú gy  lá t ju k ,  h ogy  a m ai száz-száz- 

h ú szeze r to n n á s  sz in trő l az e lk ö v e tk ezen 

d ő  é v e k b e n  fo k o z a to sa n  növelhető  a  t e r 

m elés s z á z h a tv a n e z e r  to n n ára . A le k ö tö t t  

k a p ac itá so k  k ih a sz n á lá sá t ille tően  e z  

re n d k ív ü l fo n to s ,  ille tő leg  a tu la jd o n o s i 

fix k ö ltsé g e k  a la k u lá sá t rendkívül b e f o 

lyásolja. A  te v é k e n y sé g  racio n alizá lása  

m in d e n  b iz o n n y a l  é r in te n i  fogja a  lé tsz á 

m o t is.

—  M ennyiben ?

—  J e len leg  a  L ő r in c i  H e n g e rm ű b e n  
4 7 0 — 475 fő  d o lg o z ik . Ú gy  látjuk , h o g y  a  

m e g fo g a lm a z o tt f e la d a to k h o z  h e tv e n -  
h e tv e n ö t  fővel e z t  c sö k k e n te n i  k e lle n e  
a h h o z ,  hogy e lf o g a d h a tó  sz in ten  m a ra d 

j o n  a  bérkö ltség . T u d ju k ,  h ogy  ez  n e m  
e g y sz e rű  d o log , h is z e n  d ö n te n i  k e lle tt: 
négyszáz  e m b e r so rs a  é rd e k é b e n  in k á b b  

le m o n d ju n k  h e tv e n  e m b e r r ő l . . .  E z t t e r 
m észe te se n  az o t ta n i  é rd ek k é p v ise le ti 
szervekkel k ö zö sen  fo g ju k  v é g re h a jta n i. 
A n n á l  is in k áb b , h is z e n  a  V asas S zakszer 

v e z e t  L őrinci H e n g e r m ű  szervezete  társ- 
tu la jd o n o sa  is a  h e n g e r m ű n e k .

—  Történtek-e m á r  előzetes egyeztetések ?

—  Előzetes e g y e z te té s e k  ig en , h isz en  
a  változatok  k id o lg o z á sa k o r  az ügyveze 
té s ,  valam in t az  o t ta n i  szakszervezetek  
képviselő i te rm é s z e te s e n  tárg y a ltak  e b 
b e n  a  k é rd é sb e n . A z t is e l kell m o n d a 

n o m , hogy a zo k o n  a  m e g b e sz é lé se k e n  —  
p é ld á u l  a kft. a la p í tó  ü lé se i —  h iv a ta lb ó l 
is  o t t  vannak a  k é p v ise lő k , így a  szakszer 
v e z e t képviselői is. U g y a n a k k o r az is igaz, 

h o g y  ezt n em  v ittü k  a  kö zv é lem én y  e lé  az  
e lő k é sz ítő  m u n k a  s o r á n .  N em  te r je sz te t 
tü k ,  nem  a d tu n k  n e k i  ny ilvánosságo t. 
E gyszerűen  o lyan  sú ly ú  k é rd é s rő l vo lt 
szó , am elyről ú g y  g o n d o l tu k ,  hogy  fö lö s 
leg e se n  g e r je sz te n e  k e d é ly h u llá m o k a t. 
M agam , m in t a  fő  tu la jd o n o s t  képv ise lő , 
a b b a n  bíztam  vég ig , h o g y  a szám ításo k  és  
a z  alternatívák  k ö z ü l  e z  u tó b b i fo g  n y e r 
n i .  Vagyis a  to v á b b m ű k ö d te té s .  N e m  vo lt 
egyszerű  d ö n tés , h is z e n  re n g e te g  fe lté te l 
h iányzik  m ég  az  e re d m é n y e s  m u n k á h o z . 

P é ld áu l a p é n zü g y i re n d e z é s re  csak  k ü lső  

fo rrásb ó l van le h e tő s é g .  U gyanez a  j á r h a 
t ó  ú t  a szükséges fe jlesz té se k  te rü le té n  is. 
A  lőrinci m in im á lis  fejlesztési p ro g ra m  
a h h o z  szükséges, h o g y  egyálta lán  p ia c o n  
m ara d h asso n  a  lő r in c i  te rm ék . E l kell 
m o n d a n o m  m ég , ú g y  íté ljü k  m eg , h o g y  
az  ú jo n n an  k in e v e z e tt  vezetés re n d k ív ü l  
kom oly  e rő fe sz íté se k e t te tt, s az e lső  fé l 
é v n e k  pozitív az e r e d m é n y e  —  igaz , h o g y  
egészen  m in im á lis  —  hosszú  id ő  ó ta  az 
e lső  pozitív je l .  E b b e n  m ár az ú j v e ze té s  
k em én y  m u n k á ja  is b e n n e  van . A zt h i 
szem , ü tő k ép e s  g á r d a  á llt fel, a m i a  sze 
m élyi fe lté te le k e t i lle ti .

—  Végül is tehát az ügyvezetésnek is és a 

tulajdonosoknak is megfogalmazódtak a fe la 

dataik. Melyek ezek?

—  T u la jd o n o s i fe la d a tn a k  te k in t jü k  a  
pénzügyi r e n d e z é s h e z  szükséges k ü lső  tő 
k e  bevonását, a  fe jle sz té se k h ez  a  f e d e z e t  
m eg te re m té sé t, a  L ő r in c i  H e n g e rm ű  te r 
m ék e it é r in tő  p ia c v é d e lm i in té z k e d é se 

k e t, továbbá a  n e m z e tg a z d a sá g b a n  b e tö l 

tö t t  szerepét, sú ly á t ille tő e n  tu d a to s a b 
b a n  kell fo rm á ln i  a  k ö z v é lem én y  h a n g u 
la tá t, hiszen a  d u rv a le m e z g y á rtá s  u to ls ó  
helyszíne L ő r in c . A z ügyvezetés sz á m á ra  

a  leg fo n to sab b  le c k é k  k ö ré t a  m ű k ö d é s  
kö ltségeinek  c s ö k k e n té s e  je le n ti .  M ég 
hozzá  a  szü k ség es  é s  ra c io n á lisa n  i n d o 
k o lh a tó  m é r té k b e n .  K iem elt k é rd é s  e b 
b e n  az e n e rg ia fe lh a sz n á lá s , v a la m in t  a 
k eresk ed e lm i tev é k en y ség .
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ÖNTÉSZET —
M agkészítés  h idegen kötő m űgyantákkal

BAKÓ KÁROLY

A meleg és a hideg magszekrényben kötő ho

m okkeverékek tulajdonságainak és költségei

nek összehasonlítása, a magkészítéskor kelet

kező káros anyagok. A hidegen kötő homokke

verékek felhasználási tulajdonságai, a gyanta

rendszer megválasztásának szempontjai.

N
incs 30— 40 éve, hogy felerősödött az igény a vi

lág öntvénygyártásában olyan nagy termelé 
kenységű magkészítő eljárásokra, amelyek el

sősorban a járm űgyártás mennyiségi és minőségi kö
vetelményeit képesek kielégíteni. Az új eljárások egy
re  inkább a furán- és fenolgyantákon alapulnak, az 
egyéb kötőanyagok —  vízüveg, cem ent, növényi ola
jok  — jelen tősége roham osan csökken.

A m űgyantakötésű rendszerek három  csoportra 
oszthatók:
—  m eleg (150— 300 °C) szerszámban kötők,
—  hidegen (szobahőm érsékleten)

—  külső beavatkozás nélkül (önkötők) és 
—  gázátöblítés hatására kötők.
A furángyantákat mezőgazdasági, fafeldolgozási 

hulladékokból nyert furfuril-alkoholból, valam int kar- 
bam idból és form aldehidből, a fenolgyantákat több
nyire benzolból, különböző szintetikus eljárásokkal 
állítják elő. A feno lt és a form aldehidet pontosan de
finiált tömegviszonyok és reakciófeltételek mellett 
kondenzálják: h a  a form aldehid a kondenzálás során 
a fenollal szem ben feleslegben van, folyékony állapo
tú, alkalikus rezolokat, ellenkező esetben szobahő
m érsékleten szilárd novolakokat kapunk, amelyek a 
gyantabevonatú héjhom okgyártás kötőanyagai. A kö
tésgyorsító sav tisztán katalitikus hatású, feladata a 
gyanta környezetében m érhető  pH  értékének a savas 
tartom ányba tö rtén ő  eltolása. Ez m indkét gyanta
rendszerben leh e t /Holuolszulfonsav (PTS), a furán- 
gyantákhoz használhatunk híg íto tt foszfor- és kénsa
vat is.

Bakó Károly k o h ó m é m ö k i  o k le v e lé t  a  N e h é z ip a r i M ű s z a k i  E g y e 
t e m e n  1 9 6 6 -b a n  s z e r e z t e  m e g .  E l s ő  m u n k a h e ly e  a  C s e p e l i  V as-  
é s  A c é lö n tö d é k  volt, m a jd  e z t  k ö v e t te  a z  N M E  ű n t é s z e t i  T a n s z é 
k e , a  V a s ip a r i K u ta tó  I n t é z e t  ö n tö d e i  o s z tá ly a . 1 9 8 3 -tó l e g y e s ü le 
tü n k  ü g y v e z e tő je ,  m a j d  1 9 9 1 -tő l v á lla lk o z á s b a  k e z d .  M a  a z  
A U D A X  B á n y á s z a t i ,  G é p g y á r tó  é s  K e r e s k e d e lm i  Kft. ig a zg a tó ja . 
S z á m o s  s z a k k ö n y v ,  d o lg o z a t  s z e r z ő je ,  a z  o k ta tá s b a n  v é g z e t t  
m u n k á ja  e l i s m e r é s e k é n t  c ím z e te s  e g y e te m i  d o c e n s .  A  m ű s z a k i  
tu d o m á n y o k  k a n d id á tu s a .  S z a k te r ü le te i:  a z  ö n tv é n y g y á r tá s , e z e n  
b e lü l  a  fo r m á z á s , m a g k é s z í té s .

1. táblázat

A furán- é s  a fenolgyantarendszerek
összehasonlítása

Paraméter Furán Fend
Kötési sebesség 8 7
Melegszilárdság 10 9
Az átkötés lüggése a  hőmérséklettől 7 6
Nedvességérzékenység 6 5
Időigény az öntésig 4 4
Ürítés 9 7
A homok folyékonysága 7 7
A mag szaga 5-7 7
Szag az ürítéskor 7 6
A bőr érzékenysége 8 5-7
A mag szerszámból való kiemelése 7 7
A gázból származó hibák elkerülhetősége 5-9 9
A mag szilárdsága 10 8

2 . tá b láza t
A melegen kötő é s  a cold-box-homokok 

költségének összevetése
Alkotó Hot-box- Héj-

homok
Cold-box-

Kvarchomok, tömegrósz 100 100 100
Gyanta, tömegrész 2 1,5-6 0,4-0,8
Kötésgyorsltó, tömegrész 0,5 0,15-0,75 0,4-0,8
Adalék, tömegrész 1 0,15-0,3 -

Aktivátor, tömegrész 
100 kg maghomokkeverék

~ “ 0,05

költsége, DEM 9-12 20-60 6-9,2

A meleg szerszámban kötő és a h idegen önkötő fu
rán-, illetve fenolgyantás rendszerek főbb jellemzőik 
b en  közel azonosak. Az 1. táblázat a h id eg en  önkötő 
rendszerek fontosabb m érhető param étere it veti 
össze (értékelés: a 10-es a legjobb).

A nagy sorozatú, m éretpontos magok gyors gyártá
sára fejlesztették ki a cold-box-eljárást: a m agok szoba- 
hőm érsékleten, gázöblítés hatására körnek meg. A 
maghomokkeverék 100 tömegrész hom okból, 0,4— 
0,8  tömegrész (fenolalapú) benzil-éter-gyantából, va
lam in t 0,4—0,8 töm egrész poliizocianátból áll. A 
gyanta és a poliizocianát folyadékok, amelyek egymás
sal 1:1 arányban keverhetők. Az összetevők egymással 
am in  katalizátor je len lé téb en  reagálnak egymással, az 
a m in t gáz alakban a töm öríte tt m aghomokkeveréket 
tartalm azó m agszekrényen áramoltatják át. Napjaink
b an  a cold-box-magkészítés a világ legelterjedtebb, 
nagy termelékenységű eljárása, amely azonban a mag
szekrényen átáramló am in  felfogása m iatt környezet
védelm i beruházást igényel.

A meleg szerszámban kötő (hot-box-, héj-) és 
a cold-box-eljárások m aghom okjának költségeit a
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2. táblázat, a  magkészítéskor kele tkező  káros anyago
kat a 3. táblázat hasonlítja össze.

A cold-box-eljárással egyenértékű, környezetbarát 
magkészítő eljárásokat folyam atosan fejlesztik a nagy 
vegyi gyárak, kutatóintézetek. K ülönösen  értékes, so
kat ígérő a Hüttenes-Albertus n é m e t cég  CARBOPHEN- 
eljárása, am ely gyors gépi vagy kézi magkészítést való
sít meg. A magokat a m agszekrénybe vezetett C 0 2 kö
ti meg.

Az eljárás alapját a vízben o ld ó d ó , alkalikusan kon
denzált fenolgyanta jelenti, am elynek  térhálósodását 
a C 0 2-gáz hozza létre. A gáz n é lk ü l a reakció napokig 
is eltart. A  formázókeveréket a  rendelkezésre álló 
összes keverőben előkészíthetjük. Az 1—3 perces ke
verési id ő  elég ahhoz, hogy h o m o g é n  keveréket kap
junk. A tapasztalatok azt m utatják , hogy a felhasznár 
lástól függően 1,6—2,5% CARBOPHEN bekeverése 
szükséges. A felhasznált C 0 2 a  gyan ta  50%-át teszi ki.

A m agok  a gyártást követően azonnal önthetők, 
vagy száraz, szellőztetett helyen tárolhatók. Vizes és al
koholos bevonattal egyaránt e llá thatók .

A hidegen kötő m aghom okkeverékek  
technológiai je llem zői

Ism eretes, hogy a m űgyantakötésű homokkeverékek 
folyékonysága a formák és a m ag o k  minőségét befo 
lyásolja. A  nem kielégítő folyékonyság következmé
nyeként a  magszelvényekben laza  területek je lennek 
meg: ezek lehetnek kötőanyaghiányos helyek (am e
lyeket szemmel nem tudunk felism erni), vagy akár a 
m agszekrény üregeinek áram lási szempontból nem  
kifogástalan kialalutásából szárm azhatnak.

A laza helyek öntvényselejtet vagy tisztítási többleti
gényt okoznak. Az eresség m e lle tt  a mechanikai pe 
netráció  jelenségével is találkozunk, a szivacsos fém- 
halm az eltávolítása jelentős költség terhei ró az öntö 
dére. A  mindennapi gyakorlatban a laza, nem kielégí
tően tö m ö r magrészek kialakulásának okát szinte 
m in d en  esetben a nem m egfele lő  tömörítésre: a kis 
lövőnyomásra, a kifogásolható magszekrényre, az el
dugu lt légzőkre vezetik vissza, és káros következmé
nyeik elkerülésére m agbevonó anyagokat használnak. 
A m agbevonó anyagok h a tásá ra  a tisztítás időráfordí
tása csökken, és ez kedvező hatású . A mélyebb, laza 
részek okozta selejt e lkerü lésére  vizes M g0/A l20 3- 
szuszpenziót is alkalmaznak (im pregnálás); hátránya, 
hogy a  magokat a bem ártás u tá n  több órán át száríta 
ni kell.

Gyakrabban fordulnak e lő  laza helyek, ha az időjá 
rás m elegebbre fordul, vagy az alaphom ok hőm érsék 
lete jelentősen megnő.

Folyékonyság és feldolgozhatósági idő

A savakkal katalizált, h id eg en  kö tő  műgyanták kötési 
folyam atát általában a hajlítószilárdság mérésével kö 
vetik. A reakció kezdeti fázisában a gyanta folyékony 
m arad  (előkötés), ilyenkor szilárdsága nincs. A térhá- 
lósodás előrehaladtával jö n  lé tre  a magok átkötése.

3. tábláza t

A káros a n y a g o k  határértéke, eg y  ó rán  át 
15 m éréssel m egállapíto tt maximális, minimális é s

k ö z e p e s  é r té k e , p p m  

Káros anyag Határérték, Mért érték Index
G c m«x ^min c C/G

Héjformázás
Fenol 5 9,8 1,4 3,6 0,72
Krezol 5 2 0,5 0,6 0,12
Formaldehid 0,5 3,6 02 0,8 0,8
Ammónia 50 53 8 24 0,48
Metanol 200 65 5 15 0,075
Szén-monoxid 30 18 7 9 0,31
Cián-hidrogén 10 4 02 12 0,12

Hot-box-magkészttés 
Fenol 5 12 2,5 3,1 0,62
Krezol 5 0,8 0,1 0,3 0,06
Formaldehid 0,5 4,5 0,1 0,45 0,45
Furfuril-alkohol 50 11 2 2,8 0,056
Furturol - 2,1 0,6 0,8 -

Nitrogén-dioxid 5 1,2 0,1 0,4 0,08

Cold-box-magkész/tés 
Fenol 5 2,1 0,4 1,1 022
Krezol 5 0,8 0,1 0,3 0,06
Formaldehid 0,5 0,5 0,05 0,18 0,18
Difenil-metán-4,4-
-diizocianát 0,01 <0,002 < 0,002 < 0,002 <0,1
Dimetil-etil-amin 25 62 6,5 17 0,68
Trietil-amin 10 44 2 29 0,29

Hidegen kötő turángyantás m agkészítés 
Furluril-alkohol 50 35 3 18 0,36
Furturol - <0,1 <0,1 <0,1 -

Formaldehid 0,5 1,95 0,1 028 028
Fenol 5 1,5 0,1 0,3 0,06
Krezol 5 <0,1 <0,1 <0,1 <0,02
Toluol 100 <0,1 <0,1 <0,1 < 0,0005
Kén-dioxid 2 0,5 0,1 0,15 0,03
Kén-hidrogén 10 <0,1 <0,1 <0,1 <0,01
p-toluolszultonsav - <0,1 0,1 <0,1 -

Hidegen kötő teno tgyan tás magkészttés 
Fenol 5 3 0,6 1,5 0,3
Krezol 5 0,5 0,1 02 0,04
Furturil-al kohol 50 3 1,6 1,9 0,038
Furturol - <0,1 <0,1 <0,1 -
Formaldehid 0,5 1,8 0,1 0,4 0,4
Toluol 100 <0,1 <0,1 <0,1 < 0,0005
Foszforsav’ - <0,1 <0,1 <0,1 -

p-toluolszulfonsav - <0,1 <0,1 <0,1 -
Kén-dioxid 2 0,3 0,05 0,1 0,02
Kén-hidrogén 10 <0,1 <0,1 <0,1 <0,01

Öntő-, hűtő- é s  űr/tő szakasz  
Formaldehid 0,5 13 0,1 02 02
Furturil-al kohol 50 15 1,5 8 0,16
Furturol - 2 0,5 6 -

Fenol 5 4,3 0,3 25 0,52
Benzol 8 7 0,3 2,5 0,31
Toluol 100 28 1,5 13 0,07
Xilot 100 31 2 10,5 0,11
Szén-monoxid 30 150 21 27 0,9
Cián-hidrogén 10 19 1,8 2,1 02
Ammónia 50 35 6 10,3 0,2
Trietil-amin 10 13 3 8 0,8
Dimetil-etil-amin 25 14 1 4,5 0,18
Difenil-metán-4,4-
-diizocianát 0,01 0,007 0,001 0,002 0,1

" mg/m3

Az előkötés fázisa jelenti a hom okkeverék feldolgoz
hatóságát, am elyet időtartamával határozunk meg. A 
megfelelő gyan ta  és katalizátor megválasztásától függ 
a feldolgozhatósági idő, amely viszont a megfelelő át- 
kötési idővel együtt lényegében a  gyártott magok mi
nőségét határozza  meg. A hajlítópróbák szilárdsága 
érje el a 170— 180 N /cm 2 értéket.
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Átkötési idő

A m agok teljes átkötése, a végszilárdság elérése a re
akció során szabaddá váló víz kiválásával függ össze, és 
a m agok szelvényméretétől nagym értékben függ. A 
kisebb m agform ák, m in t a vízóráé is, gyorsan átköt
nek, kevesebb gyantával dolgozhatunk. Az armatúra 
m agok „kiszáradása” sem igényel hosszabb időt. Meg 
kell azonban em líteni, hogy az alaphom ok (új ho 
m ok vagy regenerált használt homok) portartalm a a 
m agok átkötését negatívan befolyásolja, hányadának 
növekedése az átkötés elhúzódását vonja magával. Az 
átkötési idő norm ális körülm ények között a gyanta 
fajtájától, összetételétől (4. és 5. táblázat), az adalékok
tól függ. A nagy víztartalmú gyanták lassabban kötnek 
meg.

A hidegen kötő gyantarendszerek  
m egválasztása

A gyakorlatban többnyire furán- és fenolgyantákat 
használnak, de valójában a furán gyanták dominálnak: 
a N ém et Ö n tödék  Szövetségének (DGV) 1990-ben

4. tá b lá za t
A furángyanta-PTS rendszerek 

feldolgozhatósági ideje

Gyanta- Furfuril- Nitrogén- Faldolgozhatö- Gyakorlati Hajlítószi
típus1 alkohol, % tartalom, % ségi idő,2 min étkötés,3 h lé rds. 24 h 

múlva,4 
N/cm2

RF 78 0 8 4 340
KF 60 6,1-6,8 15 4 250
KF 88 0,9-1,1 17 1,7 460
KF 80 3,5-3,7 18 1,6 440
KF 75 4,3-4,6 18 2 290
KF 69 4,9-5,1 18 2 300
KF 65 5,0-5,2 19 4 270
F 70 0 20 12 400
KF 70 4,8-5,1 20 2,6 280
KF 80 3,2-3,4 22 2,3 480
KF 75 4,0-4,3 22 2,3 480
KF 80 1,9-2,1 24 1,7 450
KF 60 6,4-6,8 27 8 310
KF 65 5,4-5,7 28 4,4 290
KF 55 9,6-9,7 28 8 270

1 KF=karbamid-furán gyanta; RF= nezol-lurán gyanta; F=turángyanta
2 A keverés befejezése és a mérhető szilárdság (0,03 N/cm2) jelentke

zése közötti idő
3 Az átkötési idő végén a  hajlftószilárdság eléri a 220 N/cm2-t
4 1% gyanta é s  0,3% (65%-os) PTS kötésgyorsltó felhasználásakor. 

Keverési feltételek: 2 min PTS, 3 min gyanta. H32 homok (20—22 
’C), a  levegő páratartalma 50—70%, 3 literes laboratóriumi keverő.

5. tá b lá za t
A fenol-form aldehid gyanta— PTS rendszerek  

feldolgozhatósági ideje
Szabad Szabad form- Nitrogén Feldolgozhato- Gyakorlati Hajlrtószi-
fenol, % aktehid, % tartalom, % ségi idő, min étkötés,h lérdség 

24 h múlva, 
N/cm2

- - 0 12 1,6 350
- - 0 14 1,5 400

< 5 0,2-0,4 0 14 1,7 310
- 0,2-0,3 0 16 1,4 460
- 0,3-0,4 0 19 1,5 340

A paraméterek meghatározásán lásd a  4. táblázat lábjegyzetében

végzett felmérése szerint 123 öntödéből 89 furán- 
gyantával, 23 fenolgyantával, míg 11 m indkettővel 
egyaránt dolgozott. Ez utóbbiak között volt olyan, 
amely fenolgyantát használt a meleg, furángyantát a 
h ideg évszakokban. A furángyantás rendszerek  köze
pes feldolgozhatósági ideje 18 perc, am ely a 8 és 28 
perces rendszerek áüaga. Ez az érték kü lönböző  in
tenzitású kötésgyorsítókkal szűkíthető-bővíthető, 
méghozzá 4 és 56  p e rc  körüli időkre. Az ön tödei gya
korlatban a legritkább esetben élnek ezzel a lehető 
séggel; arra gondo lnak , hogy a hosszabb feldolgozha- 
tóségi idejű keverékek az átkötésben is lassúbbak, így 
a formázás és/vagy magkészítés ü tem idejét csökken
tik. Ez a gondolatm enet a téli időszak tapasztalataira 
vezethető vissza, am ik o r a 10 ‘C-os vagy ez alatti hő 
mérsékletű hom ok a formák átkötésének je len tő s  las
sulását eredményezi.

Valójában a kü lönböző  gyanták összehasonlítása 
ko r nem bizonyítható, hogy a feldolgozhatósági idő 
és az átkötés időigénye között összefüggés állna fenn. 
N éhány gyakorlati eredm ény a feldolgozhatósági és 
az átkötési idő viszonyáról különböző gyantáknál: 8 
m in /4  h, 18 m in /1 ,6  h, 20 m in/1,2 h , 28 m in / 8  h, 
28 m in/4 ,4 h; a keverékek 1% furángyantát, 0,3% 
azonos töménységű PTS kötésgyorsítót és 20— 22 "G- 
os homokot tartalm aztak. Más kötésgyorsítókkal más 
időket érnénk el, te h á t  fennáll annak a lehetősége, 
hogy hosszabb feldolgozhatósági idejű gyantarend 
szert alkalmazzunk anélkül, hogy az átkötés időigénye 
növekedne. A gyanták feldolgozhatósági idejének  vál
toztatását többek k ö zö tt a víztartalmukkal is szabályoz
hatjuk: a víz a reak c ió t lassítja. A víztartalom kb. 20%- 
ig növelhető, de figyelem be kell venni, hogy a na
gyobb víztartalom a szilárdság csökkenésével jár.

A fenolgyantákkal végzett kísérletek a feldolgozha 
tósági és az átkötési id ő  viszonyában ugyanazzal a PTS 
kötésgyorsítóval a következő értékeket adták: 12 
m in /1 ,6  h, 14 m in /1 ,7  h, 16 m in/1,4 h , 19 m in /1 ,5  
h . A gyakorlatban m érh e tő  átkötési id ő  rövidebb, 
m in t a furángyantáknál, ugyanis a reakció gyorsabb 
lefolyású. A fenolgyanták esetében ennek következté 
b e n  a feldolgozhatósági és az átkötési idő  viszonya is 
szűkebb mozgásteret tesz lehetővé, m int a  furángyan 
táknál.

H a a furángyantát foszforsavval kö tjük  meg, 
hosszabb átkötési időigénnyel kell szám olnunk. A 
fentiekben ism ertetett értékpárok furángyanta— fosz
forsav rendszereknél: 6  m in/2,1 h, 9 m in / 8  h , 22 
m in /4 ,8 h. A keverékek végső szilárdsága (hajlítószi
lárdság 24 h elteltével) a  következőként alakul:
—  furángyanta-PTS: 250— 480 N /c m 2,
—  furángyanta-foszforsav: 320— 420 N /c m 2,
—  fenolgyanta-PTS: 310— 460 N /c m 2.

Az összes gyantarendszer szilárdsága a reakcióvíz 
kiválásakor a legnagyobb. A foszforsavas kö tést kivéve
—  a  foszforsav higroszkópos — a víz kiválása 50— 
70%  relatív páratartalom  mellett 24 óra elteltével vég
k ép p  befejeződik.

Fel kell hívni a figyelm et arra, hogy a furángyanták 
15— 20 ’C-on 6 , m íg  a  fenolgyanták 1,5— 3 hónapig  
tárolhatók.
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Melyiket válasszuk: a furán- vagy fenolgyantát?

A furán- és a fenolgyanták tárgyilagos összehasonlítása 
azt mutatja, hogy m indkettő jó l  felhasználható öntö 
dei form ák és magok gyártásához. A fenolgyanták szi
gorúbb követelményeket tám asztanak a homok h ő 
mérséklethatárait, a feldolgozhatósági időt illetően. 
Amíg a fúrángyanták 10— 40 “C hőmérsékletű h o 
mokkal használhatók, addig a fenolgyantáknál a ho 
mok nem  lehet 15 "Ónál h idegebb , 30 °C-nál m ele 
gebb. Az optimális hom okhőm érséklet mindkét eset
ben 20— 22 °C. A kötésgyorsító mennyiségének a fe 
nolgyantánál kisebb a hatása, és ugyancsak kevésbé ér 
zékeny a külső, a homokból szárm azó víztartalomra is.

A fúrángyantás keverékek hosszabb ideig folyéko
nyak, m íg a fenolgyanták h am arab b  szívósak lesznek, 
mivel a kötési reakció gyorsabb. Ez a gyakorlat számá
ra azt jelen ti, hogy a fenolgyantás rendszerek haszná 
latakor a hosszabb feldolgozhatósági idejű keveréke
ket kell előnyben részesíteni. A  fenolgyanta h idegben 
besűrűsödik, nehezen folyik, a  keverőhöz vezető cső
vezetékeket fűteni kell. A fenolgyanták a felhasználás
kor gyakran büdösek. Ez m esszem enően elkerülhető, 
ha a szabad fenoltartalom n e m  éri el az 5%-ot, a sza
bad formaldehidtartalom p e d ig  a 0,3%-ot. A használt 
hom okkeverék hányóra ju tta tásak o r a furán- és a fe
nolgyanta egyforma elbírálás a lá  esik, ugyanis a PTS a 
környezetvédelmi besorolás szempontjából m eghatá 
rozó alkotó.

A fenolgyanta előnyét az á ra  jelenti: átlagban 20% - 
kal olcsóbb a furángyantánál. Ezt az előnyt tom pítja, 
hogy a keverékhez gyakran 10— 30%-kal több fenol 
gyantát adagolnak, holott a m egfelelő hom okhőm ér 
séklet és fenolgyanta-PTS ren d szer megválasztásával 
az előnyök fenntarthatok len n én ek .

A furángyanta tulajdonképpen furfuril-alkohol. A 
korábbi 95%-os arányt a furfuril-alkohol rohamos 
drágulása 55%-ra, ső t ez alá csökkentette. A maradék 
többnyire karbam id , amelynek növekvő hányada a 
homokkeverék folyékonyságát csökkenti. A karbamid 
azonban igazán a nitrogén tártaim a m iatt káros, hi 
szen a vasalapú ötvözetekből készült öntvényekben 
tűlyukacsosságot okoz, amelytől a vastag bevonatréte 
gek is csak kis m érték b en  tudnak óvni.

Ha a kötésgyorsító mennyiségét állandó értéken 
tartjuk, a gyanta mennyisége pedig növekszik, akkor 
megnöveljük a keverék feldolgozhatósági idejét. A 
formázókeverékek előkészítésekor 0,5— 1,6%, mag- 
homokkeveréknél 0,9— 1,7% gyantatartalom  a szoká
sos mennyiség. A  nagyobb értékek kisebb magokra 
vonatkoznak.

A keverékekhez szükséges gyanta mennyiségét a 
homok szem csem érete és portartalm a szabja meg. A 
kis gyantatartalom kevésbé terheli a munkahelyet, ke
vésbé veszélyezteti a  környezetet, olcsóbbá teszi a ho 
mokkeveréket. M inél nagyobbak a  homokszemcsék 
és minél kisebb a  portartalom, a n n á l inkább csök
kenthető a szükséges gyantamennyiség anélkül, hogy 
a keverék szilárdsága csökkenne.

A keverékek feldolgozhatóságát általában a kötés 
gyorsító m ennyiségével szabályozzuk. Mennyisége a 
keverék töm egének  0 ,2—0,6%-a, d e  a hideg évszak
ban 1% is lehet. 20 ”C körüli hom okhőm érsékletet 
feltételezve, a kötésgyorsító m ennyisége elsősorban a 
gyanta m ennyiségétől függ: 1% furángyantához pl. 
0,3% PTS-t adagolunk. Ha az u tó b b it növeljük, csök
ken a feldolgozhatósági idő, ha csökkentjük, növek
szik. A fenolgyanta a kötésgyorsító mennyiségének 
változására a fürángyantánál kevésbé érzékeny.

MŰSZAKI-GAZDASÁGI H ÍR EK

Új öntészeti alumíniumötvözeteket
á llít e lő  h o m o k - és n y o m á s o s  ö n tv é 
nyek  g y á rtá sá ra  a n é m e to rs z á g i  A lu m i 
n iu m  Rheinfelden GmbH. H o m o k ö n tv é 
n y e k h e z  a  k ü lö n ö sen  n a g y  s z i lá rd s á g ú  
A lC u 4 T iM g A g  öntészeti ö tv ö z e te t  A lu- 
fo n t— 48 m egnevezéssel sz á llítják . T e lje 
sen  k e m é n y íte tt  á lla p o tb a n  az  ö tv ö z e t  
n y ú lása  e lé r i  az 5%-ot, sz a k ító sz i lá rd sá g a  
510 N / m m 2, fo lyáshatára  p e d ig  430 
N / m m 2. R észben  k e m é n y íte tt  á l la p o t 
b a n  a  n y ú lá s  14— 18%, a  s z a k ító s z i lá rd 
ság 4 0 0  N / m m 2, a fo ly á sh a tá r  2 0 0 — 270 
N / m m 2. A z ötvözet tö ré s i  sz ív ó ssá g a  
nagy, k ü lö n ö se n  váltakozó ig é n y b e v é te lű  
a c é lö n tv é n y e k  he ly e tte s íté sé re  a lk a lm a s .

A  ny o m áso s ön tv én y ek h ez  g y á r to t t  Si- 
la fo n t— 3 6  AlSi9Mg típ u sú  ö tv ö z e t ,  j e l e n 
tő se n  c sö k k e n te tt v a s ta r ta lo m m a l, és 
s tro n c iu m m a l nem esítve. M in d  ö n tö t t ,  
m in d  h ő k e z e lt  á llapo tban  n a g y  a  n y ú lá 
sa, így b iztonság i a lk a tré szek  g y á r tá sá ra  
a lk a lm as. A  hegeszthető  ö tv ö z e t  fo ly á s h a 
tá r a  120— 170 N /m m 2 , tú lö r e g í t e t t  á lla 
p o tb a n  (T 7) nyúlása 10— 2 0 % . ( K  L .)

G iesserei, 1 9 9 4 . 11 . sz.

Kompakt fölzékfeldolgozó berende 
zést h o z o t t  f o rg a lo m b a  az a u sz tr ia i  
Woagner-Biró G m bH , am ely  a  fö lzék  h ű 
té sé t é s  f e ld o lg o z á s á t  egy egységben  i n 
teg rá lja . A  h ű t é s  n e m  lev e g ő ára m m a l, 
h a n e m  k é tk ö p e n y e s  d o b b a n  tö r té n ik .  
M ég a  h ű té s  e l ő t t  e g y  speciális k e v e rő 
b e re n d e z é s s e l  a  fo ly ék o n y  fém  n a g y  r é 
szét le v á la sz tjá k . A  h ű té s  u tá n  a  íö lz é k e t  
a h ű tő d o b  k ö z e p é n  e lh e ly eze tt ő r lő d o b  
m eg ó rli. A  f é m e s  frak c ió t az o x id o k tó l  
az a n y a g á r a m m a l  sz e m b e n i lé g á ra m  v á 
lasztja e l. A  f é m e s  frak c ió  a sz e m c se m é 
r e t  s z e r in t  k é t  v a g y  tö b b  ré szre  o sz tá 
ly o zh a tó , íg y  a n n a k  egy része az ö n tö d é 
b e n  m in d j á r t  b e o lv a sz th a tó . A  b e r e n d e 
zés kis h e ly e n  e l f é r ,  k ö rn y e ze tb a rá t, k ü 
lö n  s z e m é ly z e te t  n e m  igényel. (K. L .)

G ie s s e re i-R u n d s c h a u ,  1994. 5— 6. sz.

Porok kupolóba való befúvására ú j
b e r e n d e z é s t  sz a b a d a lm a z ta to t t  a n ie d e r -  
f isc h b a c h i A lb . K lein GmbH &  Со. K G . 
( N é m e to r s z á g ) .  A  n e m  p e rg ő  és n e m  
f lu id iz á lh a tó  a n y a g o k , m in t pl. a  k u p o -  
ló b a n  le v á la s z to t t  p o ro k , a  h a g y o m á 

n y o s  p n e u m a tik u s  m ó d sz e re k k e l  n e m  
szá llítha tók . Az S D  1 5 0  m á rk a je lű  b e 
re n d e z é s  n y o m ó ta r tá ly a ,  laz ító ja  é s  f o r 
g ó  k ih o rd ó sz e rsz á m a  seg ítségével a  
ro sszu l folyó, n e m  p e rg ő  te rm é k e k  
ü z em b iz to sá n  s z á l l í th a tó k ,  és a k u p o ló -  
k e m e n c é b e  b e v e z e th e tő k .  A k ih o rd á s  
v á lto z ta th a tó , a z a z  t ö b b  v eze té k h e z  c sa t 
lak o z ta th a tó , a m e ly e k  e g y id e jű le g  v ag y  
egym ás u tá n  t e r h e lh e t ő k  a s z á llí ta n d ó  
anyaggal. A sz á llí tá s i  te lje s ítm én y  a  ki
h o rd ó sz e rszá m  fo rd u la ts z á m á n a k  v á l 
toztatásával á l l í th a tó  b e .  (K. L.)

G ie s s e re i ,  1 9 9 4 .1 3 . sz.

A Svenska H öganäs és a Lafarge 
Réfractaires Monolithiques cégek,
am elyek  a  v ilá g  tű z á lló a n y a g - ip a rá n a k  

je le n tő s  k é p v ise lő i, a  jö v ő b e n  e g y e z te tik  
tev ék en y ség ü k e t: a  sv é d  Svenska H ö g a 
n ä s  a száraz, m íg  a  f ra n c ia  L a fa rg e  a z  
ö n th e tő  tű z á lló  k e v e ré k e k e t  g y á r tja  é s  
fo rgalm azza. A  s k a n d in á v ,  b a lti, k ö z é p -  
é s  k e le t-e u ró p a i o r s z á g o k b a n  a  L a fa rg e  
te rm é k e it  is a  S v e n s k a  H ö g a n ä s  h á ló z a 
tá n  keresztü l (M a g y a ro rs z á g o n  a  C a s t-  
T e c h  Kft. k ö z re m ű k ö d é s é v e l)  le h e t  a  j ö 
v ő b e n  b e sz e re z n i. (В. K )
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K örnyezet- é s  eg észség v éd e lem  
a  GIFA— METEC—THERMPROCESS 94 kiállításon*

í

A düsseldorfi GIFA— METEC— THERMPROCESS 
vásáron jelentős helyet foglalt e l a környezet- és 
egészségvédelem. A kifejlesztett ú j eljárások és 
berendezések az öntödei szilárd hulladékok rege
nerálását, a másodlagos nyersanyagok előállítá
sát, a szállóporok reciklálását, a gáztisztítást és a 
fémek okozta allergia elkerülését mutatták be.

A
 nyugat-európai és az amerikai vállalatok igen 
nagy figyelmet fordítanak a környezet- és 
egészségvédelemre, egyrészt azért, m ert ezzel 

csökkenthetik a betegállom ányban tö ltö tt napok szá
m át, másrészt m ert m egm enekülhetnek  a nagy össze
gű bírságoktól. U gyanakkor környezetvédelmi célo
kat is szolgál a hu lladékok  — m int másodlagos nyers

* A z  is m e r te te tt  e l já r á s o k r ó l b ő v e b b  in fo rm á c ió v a l a z  O M B K E  m ű 
s z a k i  in fo rm á c ió s  iro d á ja  s z o lg á l

anyagok — feldolgozása, amellyel sok esetben a pri
m er nyersanyagoknál olcsóbb, de azzal azonos mér
tékben használható nyersanyagot állítanak elő. Az 
em lített területekről néhány, vélem ényünk szerint lé
nyeges műszaki m egoldásra hívjuk fel a  következők
ben  a figyelmet

Г

Az öntödei szilárd hulladékok  
feldolgozása

Svájcban fejlesztették ki a konténerekben beszállított 
hulladékok, m in t pl. hamu, pernye, szűrőlepény, fu- 
ránpor, kupolókemence-por, m agdarabok stb. feldol
gozását oly m ódon, hogy ezeket m ért mennyiségben, 
meghatározott arányban tartályba adagolják, ahonnan 
1500 "C-os re to rtába  ürítik. Itt 10— 30 p erc  tartózko
dás alatt a m agdarabok homokká esnek szét, a többi 
anyag elsalakosodik. A keletkező gázokat 1300 "Cos 
toronyban tisztítják, elégetve számos szénvegyületet. A

Furángyantór hajznált

1. áb ra . A  n y e r s a n y a g - fe lh a s z n á lá s  c s ö k k e n té s e  a z  e lh a szn á lt  ö n tö d e i  h o m o k  é s  a z  ö n tö d e i m a r a d é k  a n y a g o k  ú jr a h a s z n o s í tá s á v a l
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2. ábra. A szállóham u pneum atikus s z á llítá s a  nyomókazán é s  s z á r a z  rakodó beép ítésével
1 — a z  e le k tro sz ta tik u s  le v á la s z tó  s z á lló h a m u b u n k e r e i;  2  — c s a t l a k o z á s  a  le v á la sz tó h o z ; 3  — flu id  á g y a s  c s ú s z d a ;  4  — ventilátor; 5  —  

c s a v a rk o m p re sszo r ;  6  — lég ta rtá ly; 7  — n y o m ó k a zá n ; 8  — irá n y ító tá b la ;  9  — szá llítócső ; 1 0  — z s á k o s  szű rő ; 11 — s z á lló h a m u s iló ;  12  — 
e lz á r ó s z e le p ;  13 — á r a m lá s s z a b á ly o z ó  s z e le p ;  14 — surrantó; 1 5  — fo rg ó d u g a tty ú s  fú vó  a  s z á l ló h a m u  fe llazításá ra

retortamaradékot lehűtve, egyedileg értékesítik. A 
porszerű, tisztított nehézfém eket (Pb, Zr, Cr, Ni, Cd, 
Fe stb.) száraz szűrőn választják le, és átolvasztják vagy 
pelletizálják. A gázokat végül hőcserélőn hűtik le. A 
folyamat blokkvázlatát az 1. ábra m utatja be.

Az EUREKA kutatási p ro g ra m  keretében szakosí
tott m unka folyik a hu lladékm entes öntöde kifejlesz
tésére. Ez kiteljed a finom szem csés kvarchomok és a 
salakok értékesítésére, a szerves vegyületekkel kötött 
hom ok nedves, termikus és m echanikai regenerálásá
ra, elválasztására, a fém -oxidok különválasztására és 
csiszolóporokként való értékesítésére, a tűzálló anya
gok újrafelhasználására és az egyéb hulladékok, m in t 
pl. a padlószenny elválasztására és értékesítésére.

Az öntödei homok regenerálására mechanikus és 
többlépcsős, termikus berendezéseket fejlesztettek ki, 
amelyek minimalizálják a hulladékképződést. A ter 
mikus regeneráló 0,5— 7 t / h  kapacitású, és különö 
sen alkalmas az elhasznált, szervesanyag-tartalmú h o 
mok feldolgozására. A h o m o k b an  még kevés bento- 
nitm aradék is előfordulhat, ez n em  zavarja a regene 
rálás folyamatát. A szerves anyagot fluid ágyas kem en 
cében égetik el, a távozó gázok hőjét a kezelendő 
nyersanyag előmelegítésére használva. A regenerált 
hom okot ugyancsak fluid ágyas hűtőben hű tik le.

Szállópor-recikláló rendszer használható  az öntö 
dei homok-előkészítés és az öntvénytisztítás porainak, 
valamint a kupolókem ence gázainak hasznosítására. 
Ennek a rendszernek a lényege, hogy a  leválasztott 
port szitálják, m ajd a finom porfrakciót gáz- és oxigén
áramban, egy különleges égőn átvezetve regenerálják.

A másodlagos, brikettált nyersanyag gyártására al
kalmas technológia mind az olvasztókemencéknél, 
m ind pedig az öntödékben alkalm azható. A megtört 
és rázócsúszdán elválasztott hulladék anyagot keverő
ben kötőanyaggal elegyítik és brikettálják, majd a bri
ketteket az adag-előkészítéshez szállítják vissza. A bri- 
kettálási hulladékot a rázócsúszdánál visszaforgatják a 
folyamatba. így lehetőség nyílik acél- és öntöttvasfor
gács vagy fémsalak és más anyagok brikettálására.

Gáztisztítás

Norvégiában savvisszanyerő, autom atikus légtisztítót 
fejlesztettek ki a sárgarézgyártás környezetkím élőbbé 
tételére. A készülék évi kb. 5 m 3 C uSO 4-0 t, illetve 
20 000 m3 savas vizet nyer vissza hasznosítható for
mában.

Ausztriában a nagy hírű W aagner-Biró cég száraz 
és nedves, elektrom os porleválasztókat, gázmosókat, 
szabályozható, függőleges áramlású mosótomyokat, 
zsákszűrős berendezést, tisztított iszapégető berende 
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zést, valamint az ívkem encéknél alkalmazható porta- 
lanítókat hoz a p iacra. Egyik korszerű eljárásuk a pne 
umatikus szállóhamu-elszállítás egy nyomókazán köz- 
beiktatásával és száraz rakodóval, amelynek vázlatát a 
2. ábra mutatja. Je len leg  folyik az A^O^-tartalmú ön 
tödei alum ínium salakok regenerálására új, környezet
kím élő — gyakorlatilag hulladékm entes —  technoló 
gia kifejlesztése.

Kompozit anyagokból készült gáz-gáz hőcserélőt 
fejlesztettek ki Norvégiában, amelynek lényege a mi
nimalizált költségű levegőszállítás és -tisztítás. A rend 
szer korrozív gázok tisztítására alkalmas, ezért azt a 
galvanizálóüzemek, alum ínium - és m agnézium öntö 
dék, hengerm űvek, textilgyárak és fafeldolgozó üze
m ek előnyösen használhatják.

Egészségvédelem

Az egészségvédelem terü letén  a m unkahelyi székek
től kezdve a b iztonságos szerszámokig igen széles 
pale ttá t vonultattak fel. Csak egyik érdekesség: 
olyan, szerszám gépeknél alkalm azható szék, amely
nél a munkás félig áll, de az üléssel megtámasztva

magát, lábát m égsem  terheli folytonosan a teljes test
súlyával.

Korunk egyik gyakori betegsége az allergia. Ennek 
felfedezése, kezelése és elkerülése érdekében  tájékoz
tatót adott ki a Műszaki Dolgozók Betegsegélyezője 
Németországban. Ism ertetik, hogy az allergia lénye
gében az emberi szervezet megváltozott reakciója, túl
érzékenysége bizonyos anyagokkal szem ben. Elsősor
ban a növényi pollenek, de a házi poratka ürüléke, a 
fűrészpor, a liszt, a háziállatok szőre stb. is okozhatja.

Ami a fémeket illeti, ezek sem m aradnak el. Kiüté
ses, allergikus tüneteket okozhat pl. a bő rre l érintke
ző nikkeltartalmú fém  —  ez a leggyakoribb — , ami 
esetenként munkahelyi ártalom ként is értékelhető. A 
fémmegmunkálással foglalkozókat elsősorban a nik
kel- és kobaltsók, a kenőolajok és emulziók, a forrasz
fémek, a rozsdagátló szerek, valamint a hűtőfolyadé 
kok veszélyeztetik. Az olyan munkahelyeken, ahol ez 
a veszélyeztetés fennáll, különösen kell a rra  ügyelni, 
hogy a dolgozók allergiam entesek legyenek, és mege
lőző óvórendszabályokkal lehet az ilyen allergiave
szélyt csökkenteni.

Klug Ottó—Lengyelné Kiss Katalin

MŰSZAKI-GAZDASÁGI HÍREK

Az indukciós kem encék porleválasz
tá sa  a  m unka- é s  k ö rn y e z e tv é d e le m n e k  
m a  is  ak tuá lis  f e la d a tá t  k é p e z i.  A  p ro b lé 
m a  lén y eg e , hogy a  fü s tg á z o k a t  a  k e le tk e 
z é sü k  helyén , te h á t  a  f é m f ü r d ő  fe le tt kell 
e lv e z e tn i anélkü l, h o g y  a  k e m e n c e  ü z e 
m é t  zavarnák . E h h e z  sz o lg á l seg ítségü l a 
b ie le fe ld i  Neotechnik-Filterbau (N é m e to r 
szág) elszívósisakja, a m e ly e t  h id ra u lik u 
san  le h e t  az in d u k c ió s  k e m e n c e  ü z e m é 
n e k  m eg fe le lő en  e lh e ly e z n i.  Az olvasztás 
é s  a  h ő n  tartás a la t t  eg y  m in im á lis  elszí 
vás á llí th a tó  b e , a m e ly  c sa k  a  fé m fü rd ő  
fe le tt i  tú ln y o m ást e g y e n l í t i  ki. Az ö n té s  
é s  az  ad ag o lás  a la tt a  m a x im á lis  elszívást 
le h e t  b e á llítan i. A  k e m e n c e  k a rb a n ta r tá 
s á n a k  id e jé re  a sisak g y o rsa n  e ltá v o líth a 
tó  a  k e m e n cé rő l, é s  is m é t  ú j r a  e lhe lyez 
h e tő .  (K  L.)

G iesserei-P rax is, 1 9 9 4 . 13— 14. sz.

Az Alcoa spacefram e-gyárát 1994. áp 
rilis 13-án Észak-Raj n a — V esz tfá lia  m i
n is z te re ln ö k e  a d ta  á t  ü n n e p é ly e s  k e re tek

k ö z ö tt  S o estb an . A  sp a c e fra m e  csigap rés 
sel g y á rto tt p ro f ilo k b ó l é s  nyom ásos ö n 
tésse l kész íte tt c s o m ó p o n ti  e le m ek b ő l 
ö ssze h eg e sz te tt a lu m ín iu m  karosszéria 
váz (1. ábra), a m e ly  le h e tő v é  teszi, hogy 
az  ú j A udi A8 k a ro ssz é riá ja  te ljesen  a lu 
m ín iu m b ó l k é sz ü ljö n , m iá lta l k e rek e n  
40% -os tö m e g c sö k k e n é s  é r h e tő  el. A 140 
M  D E M  b e ru h áz ássa l m ásfé l év a la tt fe lé 
p í te t t  gyár egy n y o m á so s  ö n tö d é b ő l ,  p ro 
f ilm e g m u n k á ló  so ro k b ó l,  hő - é s  fe lü le t 
k e z e lő  b e re n d e z é se k b ő l é s  h e g esz tő au to 
m a tá k b ó l áll. J e le n le g  h á ro m  h id e g k a m 
rá s  nyom ásos ö n tő g é p  d o lg o z ik  a  V acu- 
ra l-e ljá rás sze rin t, a m e ly  le h e tő v é  teszi az 
ö n tv é n y e k  h ő k e z e lé sé t  és hegesztését. 
M ivel b iz to n ság i a lk a tré sz rő l van szó, 
m in d e n  egyes ö n tv é n y t  a z o n o s ító  je lle l 
lá tn a k  el. (K  L.)

G ie sse re i, 1994. 10. sz.

Új turbinás keverőt a já n l fo rm áz ó an y a 
g o k h o z  a  svájci Georg Fischer Giessereianla- 

gen AG . A k o m p a k t é p íté s ű ,  SAM m árk a 
j e l ű  k e v e rő  k ifogás 
ta la n  fo rm áz ó an y a 
g o t  sz o lg á lta t rövid 
id ő  a la tt. A  stabil k e 
v e rő h á z  a  h o m o k  
a b ra z iv  h a tá sa  e llen  
k e m é n y , k o p ásá lló  
la p o k k a l van béle lve. 
A  h a jtó já ro m ra  rö g 
z í te t t  tu rb in a  ö n tö tt ,  
k o p á sá lló  lap á to k k a l 
van  fe lszere lve , am e 
lyek  k ö n n y e n  c se ré l 
h e tő k .  A  le h ú z ó la p  
é s  az e k e  úgy  van el 
h e lyezve , hogy  a  h o 
m o k  m in d ig  a  tu rb i-

2. ábra . A  G e o rg  F ischer ú j tu rb in á s ho- 
m o k k e v e r ő je

n a  m u n k a te ré b e  k e rü ljö n  (2. ábra). Az in 
ten z ív  g y ú ró h a tá s  révén a  h o m o k sz e m 
csék  k ím é le te s e n  v o n ó d n a k  b e  a  k ö tő a 
ny ag g al é s  az  a d a lék  any ag o k k a l. (K  L.)

G e o rg  F ischer P re s s e m itte ilu n g

Átmeneti grafitos öntöttvasból ké
szült motorblokk van az O p e l  ú j C a lib 
r a  s p o r ta u tó já b a n .  A 2,5 li te re s  V 6 -m o to r 
b lo k k já t a  S in terC ast-e ljárással gyártják  
á tm e n e t i  g ra fito s  ö n tö ttv a sb ó l, am ely  a 
le m e z g ra f ito s  ö n tö ttv a sh o z  viszonyítva 
n a g y o b b  sz ilá rd sá g ú  és szívósságú , am i a

1. á b ra . A lu m ín iu m p ro filo k b ó l é s  ö n tö tt c s o m ó p o n ti  e le m e k b ő l  ö s z -  
s z e h e g e s z t e t t  k a r o s s z é r ia v á z  (s p a c e fr a m e )
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te lje s ítm é n y  növ e lésé t teszi le h e tő v é . A z 
O p e l  e lső  a lk a lo m m al gyárt a u tó m o to r t  
á tm e n e t i  g ra fito s  ö n tö ttv asb ó l, k o r lá to 
z o t t  so ro za tn ag y ság b an . Ez az a n y a g  m in 
d e n  e d d ig in é l nagyobb  te l je s í tm é n y / tö -  
m e g  viszony e lté ré sé t te tte  le h e tő v é  a n é l 
k ü l, h ogy  a k ö n n y ű fé m e k  a lk a lm azásáv a l 
j á r ó  költség- é s  m űszaki p ro b lé m á k  j e 
le n tk e z te k  vo lna. Az á tm e n e ti  g ra f i to s  
ö n tö ttv a s  a r ra  is a lkalm as, h o g y  a z o n o s  
te lje s ítm é n y  m e lle tt a  m o to r  t ö m e g é t  
c sö k k e n tsék . A  S in te rC a s t-ren d sze r á tm e 
n e t i  g ra fito s  ö n tö ttv as  g y á rtá sá n a k  o n 
lin e -irán y ítá sá ra  szolgál: az ö n tö ttv a s  
p o n to s  specifikációval, nagy s o r o z a tb a n , 
re p ro d u k á lh a tó a n  á llíth a tó  e lő . (K  L .)

G iesserei-Praxis, 1994 . 10 . sz.

Viaszsajtoló szerszám CAD-dal v a ló  
e lő á llí tá sá ra  fe jlesz te tt ki m ó d sz e r t  a  S tm -  

tasys Inc. és a  Ford Motor Company. A  p r e 
c íz ió s  ö n té s  v iaszm in tá jának  k é sz íté s é h e z  
szükséges szerszám  m in tá já t ra jz  n é lk ü l ,  
az FD M -m ódszerre l (Fused Deposition M o 
delling), a  viasz ré te g rő l ré te g re  v a ló  s a j to 
lásával á llítják  e lő . E zu tán  a m in ta  s e g ít 
ségével, a  viaszkiolvasztásos p re c íz ió s  ö n 
té s  szokásos m ódszerével a c é lb ó l le ö n t ik  
a  szerszám ot. A  hagyom ányos s z e rsz á m 
k é sz ítésh ez  k é p es t a  k ö ltség  4 3 % -k a l, a  
gyártási id ő  m in teg y  60% -kal c sö k k e n . 
T o v áb b i e lőny, hogy a  v íz h ű tő  k ö p e n y  
ö n té s se l a la k íth a tó  ki, ezá lta l a  v ia s z m in 
ta  sa jto lá sán ak  c ik lusideje  le c sö k k e n , é s  a 
te rm e lé k en y ség  n ő . A sz e rszá m g y ártó  b e 
r e n d e z é s e k  m u n k a te re  2 5 0 x 2 5 0 x 2 5 0  
vagy 350x350x350 m m  m é re tű , a  p o n to s 
ság  +  0,1 m m . (K  L.)

G iesserei, 1 994 . 13 . sz.

A formázó- és maghomok szelektív 
Ürítését teszi lehe tővé  a  G O T Giesserei 
Umwelt Technik GmbH  ( F re u d e n b e rg ,  N é 
m eto rszág ) ú j re n d sze re , a m e ly e t  egy 
szek rén y  n é lk ü li fo rm á z ó so rra l d o lg o z ó ,  
já rm ű ip a r i  ö n tv én y ek e t g y á r tó  ö n t ö d é 
b e n  helyzetek  ü z em b e . Az ö n tő s o r  v é g é n  
a  fo rm a tö m b ö t a  tala jszin t a lá  ju t ta t já k ,  
a h o l az e lső  k ö rb e n  az ö n tv é n y e k h e z  k ö 
ze li fo rm á z ó h o m o k o t és a  m a g h o m o k o t  
távo lítják  el, a  m áso d ik b an  p e d ig  a  fo r 
m a tö m b  tö b b i részét. E n n e k  az  a z  e lő 
nye, h ogy  a  h a szn á lt fo rm á z ó h o m o k b a  
n e m  k e rü l m ag h o m o k , így sz e m c se ö ssz e 
té te le  n e m  változik m eg , s z a v a ró  k ö tő a 
nyag  sem  k e rü l b e le . Az ö n tv é n y  g y o rs  e l 
távolításával e lk e rü lh e tő  a  b e n to n i t  n e m  
k ív án a to s kiégése. A  h a sz n á lt m a g h o m o k  
100% -ban  v isszajáratható  a  c o ld -b o x - 
m agkész ítéshez . A fo rm á z ó so r  ü te m id e je  
16 s, a  fo rm a tö m b  m é re te  8 0 0  x  1 000  x 
350 m m , é s  kb. 400 kg h o m o k b ó l  é s  100 
k g  ö n tv én y b ő l áll. (K  L.)

G iesserei, 1 9 9 4 . 15. sz.

Homogén hőmérséklet-eloszlású fű
tőcsövet m u ta to tt  b e  a  T h e r m p r o c e s s —  
G IFA 9 4  n em zetköz i k iá llítá so n  a  h irsc h - 
b a c h i L in n  High Therm G m bH  ( N é m e to r 
szág). A  c ső k e m e n cé k  fű té s é re  h a sz n á l 
h a tó  eszköz 0,1 K-nél k ise b b  h ő m é r s é k 
le t-g rad ien s  e lé ré sé t teszi le h e tő v é . A  leg 
fe ljeb b  100 cm  hosszú  és 10 c m  á tm é rő jű

fűtőcsövet 350— 5 5 0  és  550— 990 *C h ő 
m érsé k le t- ta r to m á n y b a n  szállítják (3. áb 
ra). A  h ő á ta d á s  a  c ső b e  zárt k ö zeg  e lg ő -  
zölgésén é s  k o n d e n z á c ió já n  a lap u l, a  k ö 
zeg á lta láb an  n á tr iu m ,  kálium , lít iu m , i n 
d ium . A  k ív ü lrő l h e v íte tt  csőben  a  fé m  e l 
gőzölög, m a jd  a  h id e g e b b  ré szb e n  k o n -  
den zá ló d v a  á ta d ja  a  h ő t. A  k o n d e n z á ló -  
d o tt  fo lyadék  a  fű tő c s ő  speciális k a p illá 
risfalán á t  is m é t  a  k iindu lási h e ly z e tb e  
ju t,  s a  fo ly a m a t ism é tlő d ik . (K  L .)

L in n  P re ss -In fo rm a tio n

A világon először egy holland Meeha- 
nite-öntöde sz e re z te  m eg  az in te g r á l t  
IS O /B S -ta n ú s ítá s t a  m in ő ség b iz to s ítá s ra  
és a  k ö rn y e z e tv é d e le m re . Ez a z é r t  figye 
lem re  m é ltó , m e r t  a  D IN /IS O  9 0 0 2  sze 
rin ti m in ő sé g b iz to s ítá s i r e n d s z e rn e k  
m egfele lő  a la p o k  a  k ö rn y e ze tv é d e lm i 
ren d sze r v iz sg á la tá ra  é s  in te g rá lá sá ra  j e 
len leg  m é g  h iá n y o z n a k . E zért az a u d i t - '  
ban  a  ta n ú s í tó  h a tó s á g , a  B u re a u  V e rita s  
Q uality  I n te r n a t io n a l  m elle tt a  h o l la n 
diai ta n ú s ító  t a n á c s  és a k ö rn y e ze tv é d e l 
m i m in isz té r iu m  sz a k em b ere i is ré sz t  v e t 
tek. A  ta n ú s ítá s , a m e ly e t a  Nijmeegsche IJ- 
zergieterij ö n tö d é n e k  a  h o lla n d ia i G a z d a 
sági M in isz té r iu m  á llam titk á ra  a d o tt  á t, a  
D IN /IS O  9 0 0 2  é s  a  BS 7750 szab v án y o 
kat veszi f ig y e le m b e . Az ö n tö d e  lem e z- 
és g ö m b g ra f ito s  ö n tö ttv asb ó l gép -, szi
vattyú-, a rm a tú ra -  é s  já rm ű ip a r i  ö n tv é 
nyeket g yárt. ( K  L .)

M e e h a n i te  P re s s e m itte ilu n g

Új jelbeütő pisztolyt fe jleszte tt ki a  k ö l 
n i Intram a GmbH . A  fém  a lk a tré sz e k e t 
m ég  g y ak ran  e g y sz e rű  b e ü tő sz e rsz á m m a l 
és k a lap áccsa l je lö l ik  m eg, a m i id ő ig é 
nyes és ba le se tv eszé ly es  m űvele t. A z S 20  
típ u sú  j e l b e ü tő  p isz to ly  tö m lő v e l c sa tla 
k o z ta th a tó  a  sű ríte ttle v e g ő -h á ló z a tra , és 
egyetlen  ü té s se l nyolc, 1— 6 m m  n ag y sá 
g ú  je l  b é ly e g e z h e tő . A  p isz to ly  h á z a  
masszív a lu m ín iu m ö n tv é n y , a  j e l t a r t ó  
gyorsan c s e ré lh e tő .  Az e rő  csak  a k k o r  
hat, h a  a j e l t a r t ó  m erő leg es  a j e l ö l e n d ő  
fe lü le tre , é s  m in d e g y ik  je l  e g y id e jű le g  
é rin tk ez ik  a  d a ra b b a l,  így a  b e n y o m ó d á s  
eg y en le te s é s  j ó l  o lv ash a tó  lesz.

Az M A  m á rk a je lű  je lb e ü tő  p isz to ly  a  
sű ríte ttle v eg ő -h á ló za ttó l fü g g e tle n ü l  
h a sz n á lh a tó , az  ü té s i e n e rg iá t e g y  p a tr o n  
b iztosítja . E z  a  p isz to ly  k ü lö n ö se n  a  k ü lső  
m u n k á k h o z  a lk a lm a s. A  m in d ö ssz e  3 kg- 
os p isz to ly  k ö n n y e n  szá llítha tó  é s  k e ze l 
h e tő . M ivel a  p isz to ly  a je le k e t  e g y e n k é n t  
löki e lő re , e g y e n e tle n  fe lü le te k  je lö lé s é r e  
is h a sz n á lh a tó . A  pisztollyal 16, 2—-12 
m m -es j e l  b é ly e g ez h e tő . M in d k é t  p isz 
to lyhoz k ü lö n le g e s  ta rtó  is k a p h a tó ,  
am ellyel n a g y o b b  je le k  is b é ly e g e z h e tő k .

A  je lb e ü tő  p isz to lyon  kívül az I n t r a m a  
a  teljes ip a r i  je lö lé s te c h n ik á t  k ín á lja ,  a  
színes k r é tá k tó l  é s  a  bé lyegzőktő l k ezd v e  
eg észen  a  C N C -vezérlésű  tű s  b é ly e g ző k ig . 
(K  L.) G iesserei, 1 994 . 15 . sz.

A bentonitos homok regenerálására
h a sz n á lh a tó  a  schaffhausen i Georg Fischer 

Giessereianlagen A G  k o p ta tó d o b ja . A  hasz-

3. ábra . H o m o g é n  h ő m é r s é k le t - e lo s z lá s ú  
fű tő c s ő  c s ő k e m e n c é h e z

4. ábra . A  G e o r g  F is c h e r  k o p ta tó d o b o s  h o 
m o k r e g e n e r á ló já n a k  m ű k ö d é s i  e lve . 1 — 
dob; 2  — rotor; 3  — le h ú z ó la p á t;  4  —  p o r 
e l s z ív á s

nált, b e n to n ito s  fo rm á z ó h o m o k  csak ak 
ko r a lkalm as szerves k ö té sű  m ag o k  gyártá 
sára, h a  a  kvarcszem csék  fe lü le té re  ta p a d t 
p o ró z u s b e n to n i t r é te g e t  e lő b b  eltávolít 
ják . A  fo rg ó  d o b b a n  e lle n té te s  irányban  
fo ro g  a  n ég y ág ú  ro to r ,  a  k e ttő  fo rdu latszá 
m a  e lté rő  (4. ábra). A  h o m o k o t tengelyi 
rán y b an  vezetik  b e , az  a d ag o ló tö lc sé ren  
á t lev eg ő t is b e fú jn a k , a  p o r t  egy m ásik 
c sa to rn á n  k e resz tü l szívják el. A b e tö ltés  
és az ü r íté s  a  d o b  fo rg á s a  kö zb en  tö rtén ik . 
A cen trifu g á lis  e rő  á lta l a  d o b  palástjára  
ju tó  h o m o k o t a  le h ú z ó la p á t  a  ro to rra  ve 
zeti, a h o n n a n  a  h o m o k  ü téssz e rű e n  ism ét 
a  d o b  p a lá s tjá ra  k e rü l. Az ü tk ö zés  és a  sú r 
ló d ás  révén  in te n z ív  k o p ta tó h a tá s  jö n  lé t 
re . Á ltalában  17— 2 2  p e rc e s  kezeléssel j ó  
m in ő ség ű  re g e n e rá tu m  (tö b b  m in t 98%  
kvarctarta lom ) n y e rh e tő . A  kezelési id ő  
növelésével a  re g e n e rá tu m  m inősége  j a 
vul, d e  a  k ihoza ta l c sö k k e n . Mivel a  m ég  
aktív  b e n to n ito t  é s  fén y esk a rb o n k é p ző t 
tarta lm azó  rész lág y ab b , m in t  a  szem csék 
re  sü lt ré te g , e lő b b  k o p ik  le . Ez a  p o rfra k 
c ió  az ö n tö d é b e n  ú jb ó l fe lh aszn álh a tó . A 
fő leg  k v a rcporbó l á lló  h u lla d é k  a  c em en t- 
és té g la ip a rb a n  h a sz n o s íth a tó . A  k o p ta tó 
d o b o k  360 és  1200 k g  b e fo g ad ó k ép esség 

gel készü lnek . (K  L .)
G e o rg  F is c h e r  P re ssem itte ilu n g
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—  FEM KOHASZAT _
A z ipari forradalom  hatása 

az alum ínium ipari vertikum  országok és 
világrészek közötti átrendeződésére

I. ré s z . B au x itb á n y á s za t —  tim fö ld te rm e lé s  —  fém alum ín iu m -term elés

SZ Ő N Y I A N T A L  —  H A T A L A  PÁL

~ alumíniumipari vertikum jelenlegi válsága az 
•»ri forradalom éveiben ovo ̂ erezik. A verti-

~ jelentős átTf"''у vetkezett be.
' jé fejlett térsé- 

sz- és készáru-

% / ősödött meg.
*2 .9  /

°.1  /  
/

n  k ibontakozó ip ari 
é s  fogyasztás ór iási

2 .9

1 /
■nnek folyam atos fe n n -  

. k iterjesztését, s e z z e l a
4 0

f c í*
J .к
%

V
s

as k iszé le s íté sé t e r e d m é -  
jr ü le té r e  kiterjedő, a lapve- 

e. E zek  a  változások r ö v id e n  
netők:

rűen gy o rs növek ed ése n a g y  

igén yén ek  k ie lé g íté se  a koráb b i 
le tt  ipari o rszá g o k  terü letén  lé v ő  

.őhelyek  k é sz le te it  nagy m érték -  
e ,  esetleg  k im er íte tte . Ezek p ó tíá -  

ig o zá s h elyétő l so k  esetb en  távoli vi- 
J á lt  k észletek et k e lle t t  feltárni és ter-

am .
is nyersanyagellátás érd ek éb en  az ip a r  

te a z o k a t a szá llítóeszk özök et, m elyek  a 
ig o k , e n e r g ia h o r d o z ó k  nagy tö m e g ű , 

, v iszo n y la g  o lcsó szállítását biztosítják. A  
ap acitású , gyors szá llítóeszk özök  kifejleszté- 

íö ld ü n k  é s  a  szállítási ú tvon a lak  összezsugo- 
ak és  a n a g y  távolságból szá llíto tt jó  m in ő ség ű  

rsanyagok gazd aságos fe ld o lg o z á sa  leh ető v é

t 1993. s z e p t e m b e r é b e n  é r k e z e t t  s z e r k e s z tő s é g ü n k b e .

\ntal oki. k ö z g a z d a  a  K Ö BAL K ö n n y ű fé m m ű  Kft. n y u g d í-  
í ly v e z e tő je . A  fé m k o h á s z a t i  s z a k o s z tá l y  tagja é s  la p u n k  
m ka tá rsa . É r d e k lő d é s i  területei: a z  a lu m ín iu m ip a r  g a z d a 
lései, g a z d a s á g i  e le m z é s e k .

ál oki. k o h ó m é m ö k  a  K Ö BAL K ö n n y ű fé m m ű  Kft. v e z é r i-  
I. A z  O M B K E  fé m k o h á s z a t i  s z a k o s z tá ly á n a k  h e ly e t te s  
r d e k lő d ó s i  te rü le te i:  a z  a lu m ín iu m  fé lg yá r tm á n y g yá r tá s ,  
'/ tr e n d e k  v iz s g á la ta .

v á lt  úgy, hogy a fe jle tt  ipari országok  a félgyárt
m á n y - és k észáru term elésb en  vezető  h e ly ü k e t —  
saját nyersanyag forrása ik  esetleges k orlá tozottsága  
e l le n é r e  is —  m eg  tu d tá k  tartani.

—  A  te r m e lé s  n öve lése  fokozottabban a tő k eb efek te 
té s  ered m én y e . A  term elés  n övelése  érd ek éb en  
n a g y  nem zetközi tők eérd ek e ltség ek  alaku ltak  ki, 
m e ly e k  az egész fö ld e t  behálózzák és a  világterm e- 
lé s i vertikum nak a lsó b b  fázisait cé lsz e r ű e n  azokon  
a v ilágrészek en  te lep ítik , ahol azok nyersanyaggal, 
en e r g iá v a l, m u n k a erő v e l a leggazd aságosab b an  
ü z e m e lte th e tő k . A  világterm elési vertik u m  egyes 
fá z isa in a k  racionális szétte lep ü lése  a világkereske 
d e le m  óriási m értékű  növek ed ését e red m én y ez te , 
am i n é lk ü l a világ te ljes  term elési fo lyam ata  ma 
m ár n e m  len n e  fen n ta rth a tó .

—  Az ip a r i forradalom  —  különösen  az u tó b b i há 
r o m  év tized b en  —  a tudom ányos kutatási é s  fej
le sz té s i tevékenységet felgyorsította. E n n e k  a m u n 
k án ak  90 — 95%-a az iparilag  fejlett országok b an  
ö ssz p o n to su l, ami a g a zd a g  és szegény o rszá g o k  kö
zö tti k ü lö n b ség e t m é g  n agyobbá tette, m in t  az a j ö 
v e d e lm e k  m egoszlásában  m ár amúgy is m eg v o lt.

—  N agy m érték b en  fe le r ő sö d ö tt  a m in őség  funkciója , 
ez a k ise b b  term elési k ö ltség g e l e lőállított, d e  m ég 
is k o r r e k t m inőségű  term ék ek  e lőá llításán  alap 
szik, s az ipar ezzel b iztosítja  piaci r é szesed ésén ek  
m egtartásá t, és a jö v ő jé t  m egalapozó jö v e d e le m te r 
m e lő  k é p e s sé g é t

—  Az ip ari forradalom  je le n tő s  változásokat h o zo tt  
lé tre a  társadalm i tén y ező k b en .
F olyam atosan  nőtt az életszínvonal. Az é le tsz ín v o 

nal n ö v e k e d é sé v e l m egváltoztak  a fogyasztási szoká 
sok.

M e g n ö v ek ed ett a sze llem i m unka szerep e. A z is
m eretek elavu lása  felgyorsu lt, ezért a továbbképzést
—  m ivel a z  iskolai oktatás időtartama lé n y e g e se n  
nem  h o ssza b b íth a tó  —  az üzem ek b en  kell m eg szer 
vezni, h o g y  a gyors változások a term elésben  h a szn o 
síthatók le g y e n e k .
—  V égül szá m o ln i kell azzal, hogy a világ lakosságá 

nak n ö v e k ed éséh ez , k ép esség e in ek  k ifejlesztésével 
a k ö rn y ezetére  gyakorolt hasznos és ugyanakkor
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127. évfolyam  9. szám, 1994. szeptem ber hó
F O H Á S Z Á T
1 \  bTn y a s z a t iб k o h a s z a t t l a po T  J l

FÉMKOHÁSZAT

nem  egyszer környezetszennyező hatásához, nö 
vekvő anyagi igényéhez viszonyítva földünk és an 
nak erőforrásai egyre inkább szűkülnek, s ennek 
ellensúlyozására az em beriségnek m eg kell tanul
nia, hogy megszerzett tudását és hatalm át jövője 
érdekében bölcsen és jó l tudja alkalmazni.
Az ipari forradalom a termelés, a fogyasztás, a 

nyersanyag-készletek összefüggése, a kutatás, a fejlesz
tés, a tőkeérdekeltségek összefonódása területén 
olyan m élyreható változásokat hozott létre, melyek a 
világ alum ínium ipari vertikum ában is óriási átrende 
ződést okoztak.

Bauxitbányászat, tim föidterm elés

F.z az átrendeződés nem csak az alumíniumipari verti
kum egyes termelő fázisai területi megoszlásának át
alakulásában, hanem  a term elés nagyméretű növeke
désében is lem érhető, am it összefogóan a fémalumí- 
nium -term elés 1950 és 1990 évek közötti növekedés 
bemutatásával lehet szem léltetni (1. táblázat).

A term elés 1950 és I960 között 199,7%-kal, I960 
és 1970 között 128,2%-kal, 1970 és 1980 között 
55,4%-kal, 1980 és 1990 között 12,7%-kal n ő tt

E hhez a termeléshez a bauxit iránti igény folyama
tos kielégítését a bauxitkutatási módszerek rendkívüli 
m értékű  fejlődése tette lehetővé, ami újabb és újabb, 
nagy bauxitkészleteket deríte tt fel, és a korábban is 
m ert bauxitkészleteket —  a folyamatos és növekvő fel- 
használás ellenére is —  megsokszorozta.

Az egyes forduló években az ism ert bauxitkészle- 
tek alakulását két, egymástól felfogásban is e lté rő  
adatsorral mutatjuk be (2. táblázat).

Az US Bureau of M ines közölt értékeit összehason 
lítva dr. Szabó E lem ér adataival, szerinte a világ 1988. 
évi készletei mintegy 40%-kal nagyobbak, m in t az US 
B ureau of Mines felm érése. Az eltérés m eghatározó 
oka, hogy a dr. Szabó Elemér ún. progresszív adatkeze 
lésében m inden olyan bauxit szerepel, ami A120 3- 
2 S i0 2 > 15 feltételnek eleget tesz. Ez jövőcentrikus 
felfogás, ami számol a technológia fejlődésével, s en 
nek  eredm ényeként a bauxittal szembeni m inőségi 
követelmények csökkenésével, s így a 45% A120 3 és 
25%  S i0 3 tartalmú magyar bauxitot is még készlet
n ek  veszi, holott ez a Bayer eljárással je len leg  m ég  
n em  m inősíthető m űrevalónak. Ezen minőségi alsó 
h a tá r  értékelése m elle tt dr. Szabó Elemér adatai olyan 
országok bauxitkészleteit is tartalmazzák, m elyek a 
nem zetközi statisztikában a kis bauxitm ennyiség, az 
alacsony m egkutatottsági fok m iatt nem  szerepelnek. 
Ilyen pl. Bissau-Guinea, Elefántcsontport, N igéria, 
Zimbabwe, Francia-Guyana, Haiti, Kambodzsa és 
m indenekelő tt V ietnam  gyenge minőségű északi 
készletei mellett, a déli területein  világviszonylatban is 
je len tő s , várhatóan jó  m inőségű latentes bauxitkész- 
letei.

Az alum ínium ipari vertikum  fémfeldolgozó fázisai
n ak  növekedése —  ami túlnyom óan az iparilag fejlett 
országokban tö rtén t —  Európa és Észak-Amerika 
bauxitkészleteit oly m értékben csökkentette, hogy  az 
alum ínium ipar tim földterm elésének m egnövekedett

1. táblázat

Fém alumínium term elés

Év Termelés; kt T ermelésnövekedés
Időszak %

1950 18508,7 1950— 1960 199,7
1960 4522,2 1960—1970 1282
1970 10319,4 1970— 1980 55,4
1980 16036,9 1980— 1990 12,7
1990 18078,7

2. táblázat
Bauxitkészletek (m illió  tonna)

Év US Bureau of Mines dr. Szabó Elemér
(hivatalos, tradicionális (ún. progresszív adat-

felfogás szerint) kezelés szerint)

1945 nincs adat 1 000
1955 nincs adat 3 000
1965 nincs adat 6 000
1977 nincs adat 25000
1988 42 428 60 287

3. tábláza t
Bauxitkészletek világrészenkénti megoszla'

Készletek Roscill: The Econom ics dr. Szab'
lelőhelyei of Aluminium Ö S S '

1988. évi adatai
Mt % Mt

Afrika 12334 28,8 19832
Latin-Amerika 13230 31,2 12990
Észak-Amerika 40 0,1 40
Ázsia 9129 21,5 16432
Nyugat-Európa 1140 2,7 1776
Kelet Európa 600 1,4 700
Óceánia 6055 14,3 8517
Összesen 42428 100,0 60287

bauxitigényét a fejlett ipari országoktól távo 
székén ú jo n n an  feltárt bauxitkészletekből 
kielégíteni. Ezzel m egkezdődött az alum ím  
ámcikkterm elésének egész világot átfogó glc 

válása.
A bauxitkészletek világrészenkénti megoszt 

az 1988. évben a következők szerint á llu k  rém  
zésre (3. táblázat).

A bauxitkészletek adatsorábó l látható, hogy  a 
m ínium ipart belátható id ő n  belül nyersanyag 
ugyan n em  fenyegeti, de a  hagyományos eu ró  
észak-amerikai jelenleg ism ert, feltárt készletek 
lágviszonylatban sem m inőségben, sem m en i 
ben —  n em  m eghatározók, és a világ ism ert ké 
nek m integy 4,0%-ára zsugorodtak. Az u tóbb i é 
ben kialakult, ma m ár az iparágat tradicionálisa 
xittal ellátó, bem uU tott centrum ok hosszú ti 
m egm aradnak, és a m ár m a  is globálissá vált a) 
um ipar további területi átrendeződését és a r 
közi m unkam egosztás kiszélesítését tovább fog 

síteni.
A bauxitkészletek k iterm elésére évi m integ 

millió to n n ás bányakapacitás épült ki. E bből i 
12,0 m illió  tonnás kapacitás Észak-Amerik; 
Nyugat-Európában valósult meg, m elynek kih 
sa az 1990. évben m ár csak mintegy 50-55%-oi

A bányakapacitások földrészek közötti mej 
a 4. táblázat szemlélteti.
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A bányakapacitások 68 ,8 %-a Afrikában, Latin- 
Am erikában, Ausztráliában épült ki, és ezekből ter 
m elték m eg 1990-ben a bauxitterm elés 76,6%-át. A 
bauxitterm elés az alum ínium ipar igényeinek megfe
lelően folyamatosan nőtt, és a bauxitkészletek lelőhe 
lyeinek m egfelelően az egyes földrészeken átrendező 
dö tt a következők szerint (5. táblázat).

A világ bauxitterm elése az 1950 és 1960-as évek kö
zö tt m integy m eghárom szorozódott, 1960 és 1970 kö
zö tt mintegy m egduplázódott, m ajd egyre csökkenő 
ü tem ben  1970 és 1980 között m integy 52%-kal, az 
1980 és 1990 évek között mintegy 22%-kal nőtt.

Afrikában a bauxitterm elés növekedése a jó  m inő 
ségű guineai bauxitból származik.

Eszak-Amerika termelése nem  játszik szerepet a 
bauxit világpiacán. A termelés ilyen m érvű csökkené
sének oka, hogy a m ég meglévő kevés bauxitvagyont 
stratégiai célra tartalékolják. Latin-Amerikában Brazí
lia és Jam aika term elése biztosítja a term elés szinten 
tartását.

Ázsia térségének bauxitterm elését India  és Kína, 
valam int a feljövőben lévő Malaysia szolgáltatja. A tér
ség zöm ében saját felhasználásra term el.

Nyugat-Európa bauxitterm elése csökkenő tenden 
ciájú. A csökkenés az utolsó 10 évben elérte a mint
egy 24%-ot. A csökkenés oka a bauxitkészletek csök
kenése és a bauxitm inőség romlása, a termelési költ

4. tá b lá z a t

B auxitkészletek világrészenkénti megoszlásban

Földrész Bauxitbányák 1988-ban meglévő kapacitásai
Mt %

Afrika 18,10 13,8
Észak-Amerika 2,01 1,5
Latin-Amerika 28,30 21,5
Ázsia 12,40 9,4
Nyugat-Európa 10,38 7,9
Kelet-Európa 16,25 12,4
Óceánia 43,95 33,5
Összesen 131,39 100,0

ségek növekedése. Ezek a tényezők a jó  minőségű im- 
portbauxitokkal szemben a helyi bauxitokat nem te
szik versenyképessé. A jugoszláv és görög  termelés a 
már elért színvonalon alakul, a francia  termelés erő
sen visszaesett, s átlagminősége 7 m odulus körül ala
kul, így tim földipari feldolgozása n e m  gazdaságos.

Kelet-Európábán a bauxittermelés —  elsősorban 
az alacsony m inőség  miatt — ugyancsak csökkenőben 
van.

Óceánia bauxitterm elése nagy ü tem b en  nőtt és 
ma a világ bauxitterm elésének m integy 37%-át adja.

A bauxitterm elés világrészenkénti átrendeződése a 
tim földtermelés földrészenkénti megoszlásában is 
nagy változásokat okozott. A változások a következő 
számsorokkal jellem ezhetők (6. táblázat).

A nagy bauxitkészlettel rendelkező  világrészek 
részaránya a világ tim földtennelésében az 1960. év
ben 9,5%, az 1970. évben 27,3%, az 1980. évben 
36,2% és az 1990. évben 46,5%. A növekvő részarány 
igazolja az ipari forradalom jellem zőjét, hogy a ter
melés növelése érdekében nagy nem zetközi tőkeér
dekeltségek a lakultak  ki, melyek az egész földet behá
lózzák, és a világ termelési vertikumnak alsóbb fázisait 
azokon a világrészeken telepítik, ah o l azok nyersa
nyaggal, energiával, munkaerővel a leggazdaságosab
ban üzem eltethetők. Ezt a tendenciát élesen mutatja 
az 1970— 1980— 1990. évek termelés változása.

Az egyes világrészek timföldtermelés változása az
1980— 1990-es évek között a következő okokra vezet
hető  vissza:
—  Afrikában a timföldtermelés kis m érték b en  (9,0%) 

csökkent. B auxit készletei, a bauxit kiváló minősé
ge lényegesen nagyobb termelést ten n e  lehetővé, 
de tőkehiány és infrastrukturális okok, a 20 éve el
húzódó gazdasági válság miatt n em  valósultak meg 
az irodalom ban rendszeresen m egjelenő fejlesztési 
tervek.

5 . tá b lá z a t

Földrész 1950
megnevezése kt. %
Atrika 135,0 1,6
Észak-Amerika 1369,0 16,4
Latin Amerika 3708,0 44,4
Ázsia 597,0 7,2
Nyugat-Európa 1254,0 15,0
Kelet-Európa 1279,0 15,3
Óceánia 4,0 0,1
Világ összesen 8345,0 100,0

I960 1970
kt. % kt. %

1577,0 5,9 3290,0 5,5
2030,0 7,6 2115,0 3,6

13009,0 48,8 24798,0 41,6
1881,0 7,1 4153,9 7,0
4293,0 16,1 7661,0 12,9
3778,0 142 8266,0 13,9

71,0 0,3 9256,0 15,5
26639,0 100,0 59539,0 100,0

1980 1990
kt. % kt. %

13011,0 14,4 19331,8 17,6
1617,0 1,8 496,0 0,5

24929,0 27,6 24480,9 22,3
5679,0 6,3 10295,1 9,4
8070,0 8,9 6159,1 5,6
9800,0 10,9 8738,0 7,9

27178,0 30,1 40261,0 36,7
90284,0 100,0 109761,9 100,0

6. tá b lá z a t  Tim földterm elés
Világrész 1960 1970 1980 1990
meg név. kt % kt % kt % kt %
Afrika * 182,0 2,0 619,0 2,9 708,0 2,0 642,0 1,6
Észak-Amerika 4458,0 48,6 7405,0 35,2 8232,0 23,7 6048,0 14,6
Latin-Amerika * 665,0 7,2 2979,0 14,2 4624,0 13,3 7405,0 17,8
Ázsia 535,0 5,8 1897,0 9,0 3630,0 10,5 3801,0 9,2
Nyugat-Európa 1429,0 15,6 2614,0 12,5 5563,0 16,0 6367,0 15,3
Kelet-Európa 1874,0 20,5 3366,0 16,0 4722,0 13,6 6000,0 14,4
Óceánia * 30,0 0,3 2138,0 10,2 7247,0 20,9 11230,0 27,1
Világ összesen 9173,0 100,0 21018,0 100,0 34726,0 100,0 41493,0 100,0
* = nagy bauxitkészlettel rendelkező világrészek
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—  Észak-A m erikában a b a u x itim p o rtra  a lapozott tim 
fö ld term elés  26,5%-kal csök k en t.

—  L atin-A m erikában a t im fö ld te r m e lé s  60,1%-kal 
n ő tt. E lsősorb an  Brazíliában, V en e z u e lá b a n  volt 
je le n tő s  term elésn övek ed és.

— Á zsiában a tim föld term elés k ö z e l  azo n o s szinten  
alakult. B ár In d ia  és Kína t im fö ld  term elését je le n 
tő sen  (In d ia  173%-kal, ÍCína 60% -k al) növelte, Ja 
p án  e lső d le g e s  energiaforrások  h ián yáb an  term e 
lé sé t  m in teg y  1400 kt-val c sö k k e n te tte .

—  N yugat-E urópa, bár b a u x itte r m e lé sé t  m integy  
24%-kal csökkentette , b a u x it im p o r t  igénybevételé 
vel tim fö ld term elését —  k ise b b  változások  m ellett
—  14,5% -kal növelte.

—  K elet-E urópábán a b a u x itte r m e lé s  10,8% -os csök 
k e n é se  e lle n é r e  b au xitim p ort felhasználásával a 
t im fö ld term elés  —  e lső so rb a n  a  szovjet üzem ek  
te r m e lésén ek  m integy 40% -os n ö v ek ed ése  m iatt
—  27% -kal nőtt.

—  Ó ceá n iá b a n  Ausztrália a t im fö ld te r m e lé sé t  —  kizá
rólag hazai bauxitjának fe ld o lg o z á sá r a  alapítva —  
m in tegy  55% -kal növelte.
Taigiszter Gyula — dr. Sigmond György — Belházy Ma

riann: „Bauxit, timföld, a lu m ín iu m , j e le n  és jö v ő ” cí

m ű  tanulmányában világrészenként kidolgozott tim
földgyári fajlagos bauxit-felhasználással számolva a 
b au x it és tim földterm elés összefüggését és az össze
függésből származó b a u x it export/im port mozgást a 
következő számszerű é rték ek  jellemzik (7. táblázat).

Észak-Amerika, Nyugat- és Kelet-Európa az 1960- 
as, illetve az 1980-as évektől kezdve tim földtermelését 
csak jelentős baux itim port mellett tudja fenntartani. 
Az 1990. évben a  18 415 kt tim földtermelésüket 
29 623,5 kt baux itim port igénybevételével tudták 
fenntartani.

Ennek a nagy töm eg ű  bauxitnak sok ezer km-es tá
volságból való szállítása és gazdaságos feldolgozása 
csak úgy volt lehetséges, hogy az ipar —  a timföldgyár 
műszaki fejlesztése m e lle tt — kifejlesztette azokat a 
szállító rendszereket, m elyek ilyen nagy mennyiségű 
nyersanyag szállítását elviselhető költséggel bonyotita- 
n i tudták.

A bauxit- és tim földterm elés bem utato tt összefüg
gése mutatja egyben az ipari forradalom  által indu 
kált nemzetközi m unkam egosztás kiszélesítését, ami 
nélkül az alum ínium ipar jelenlegi fejlettségi színvo
na lá t nem tudta vo lna  elérni, és a fejlett ipari orszá-

7. tá b lá za t  

Világrész Faji.bauxit

A bauxit- és tim földterm elés integráltsága

1970 1980 1990
megnevezése

Afrika

felhaszn. M kt % ki % kt %

Bauxittermelés 3290,0 5,9 13011,0 14,4 19331,8 17,6
Timföldtermelés 2,60 619,0 2,9 708,0 2,0 642,0 1,6
Bauxit: export 1681,0 — 11170,0 — 17662,8 —
import

Észak-Amerika
Bauxittermelés 2115,0 3,6 1617,0 1,8 496,0 0,5
Timföldtermelés 2,12 7405,0 35,2 8232,0 23,7 6048,0 14,6
Bauxit: export — — — — — —
import

Latin-Amerika

13584,0 15835,0 12326,0

Bauxittermelés 24798,0 41,6 24929,0 27,6 24480,9 22,3
Timföldtermelés 2,21 2979,0 14,2 4624,0 13,3 7405,0 17,8
Bauxit: export 18214,0 — 14710,0 — 8115,9 —
import

Ázsia
~

Bauxittermelés 4153,9 7,0 5679,0 6,3 10295,1 9,4
Timföldtermelés 2,43 1897,0 9,0 3630,0 10,5 3801,0 9,2
Bauxit: export — — — — 1059,1 —
import

Nyugat-Európa

456,1 3142,0

Bauxittermelés 7661,0 12,9 8070,0 8,9 6159,1 5,6
Timföldtermelés 2,138 2614,0 12,4 5563,0 16,0 6367,0 15,3
Bauxit: export 2072,0 — — — — —
import

Kelet-Európa

3824,0 7453,5

Bauxittermelés 8266,0 13,9 9800,0 10,9 8738,0 7,9
Timföldtermelés 3,097 3366,0 16,0 4722,0 13,6 6000,0 14,4
Bauxit: export — — — — — —
import

Óceánra

2158,0 4824,0 9844,0

Bauxittermelés 9256,0 15,5 27178,0 30,1 40261,0 36,7
Timföldtermelés 3,044 2138,0 10,3 7247,0 20,9 11230,0 27,1
Bauxit: export 2748,0 — 5118,0 — 6077,0 —
import

Világ ö ss ze sen
Bauxitttermelés 59539,9 100,0 90284,0 100,0 109761,9 100,0
Timföldtermelés 2,50 21018,0 100,0 34726,0 100,0 41493,0 100,0
Bauxit: export 24715,0 — 30998,0 — 32914,8 —
import

Bauxitkészlet:

16198,1

8516,9

27625,0

3373,0

29623,5

3291,3

374



127. évfolyam 9. szám, 1994. szeptem ber hó FEMKOHASZAT

8. tá b lá za t K ohászati é s  nem k o h ásza ti célú tim föidterm elés
Világrész megnevezése 1970 1980 1990

kt % kt % kt %

Afrika
Kohászati timföld 619,0 100,0 708,0 100,0 642,0 100,0
nem kohászati timföld — — — — — —

Összesen 619,0 — 708,0 — — —

Észak-Amerika  
Kohászati timföld 7334,0 99,0 7582,0 92,1 5321,0 88,0
nem kohászati timföld 71,0 1,0 650,0 7,9 727,0 12,0
Összesen 7405,0 100,0 8232,0 100,0 6048,0 100,0
Latin-Amerika 
Kohászati timföld 2967,0 99,6 4514,0 97,6 7121,0 96,2
nem kohászati timföld 12,0 0,4 110,0 2,4 284,0 3,8
Összesen 2979,0 100,0 4624,0 100,0 7405,0 100,0
Á zsia  (Japán) 
Kohászati timföld 1827,0 96,3 2990,0 82,4 2909,0 76,5
nem kohászati timföld 70,0 3,7 640,0 17,6 892,0 23,5
Összesen 1897,0 100,0 3630,0 100,0 3801,0 100,0
Nyugat-Eurúpa 
Kohászati timföld 2523,0 96,5 4723,0 84,9 5353,0 84,1
nem kohászati timföld 91,0 3,5 840,0 15,1 1014,0 15,9
Összesen 2614,0 100,0 5563,0 100,0 6367,0 100,0
Kelet-Európa 
Kohászati timföld 3334,0 99,0 4422,0 93,6 5700,0 95,0
nem kohászati timföld 32,0 1,0 300,0 6,4 300,0 5,0
Összesen 3366,0 100,0 4722,0 100,0 6000,0 100,0

Óceánia
Kohászati timföld 2138,0 100,0 7247,0 100,0 11034,0 98,3
nem kohászati timföld — — — — 196,0 1,7
Összesen 2138,0 100,0 7247,0 100,0 11230,0 100,0
Világ ö sszesen  
Kohászati timföld 20742,0 98,7 32186,0 92,7 38080,0 91,8
nem kohászati timföld 276,0 1,3 2540,0 7,3 3413,0 8,2
Összesen 21018,0 100,0 34726,0 100,0 41493,0 100,0

gok vezető szerepüket nem  tudták volna megtartani. 
A tim földterm elés mintegy 90— 92%-a alumíniumko
hászati célú felhasználásra, 8— 10%-a pedig  speciális, 
nem  kohászati célú felhasználásra került. A timföld
term elés megoszlása kohászati és nem  kohászati célú 
felhasználásra a következő (8. táblázat).

A nem  kohászati célú, speciális tim föld mintegy 
77%-át észak-amerikai, ázsiai (Japán) és nyugat-euró
pai fejlett ipari államok term elték meg, ezzel is igazol
va kutatási, műszaki fejlesztési tevékenységük új ter
m ékeket kifejlesztő, felhasználási terü le te t szélesítő, 
piacterem tő képességét.

Fém alum ínium -term elés

Az alum ínium ipari term elési vertikum harm adik ter
melési fázisa az alum ínium  elektrolízisben előállított 
prim éralum ínium  term elése. A prim éralum ínium  
term elés növelésének lehetőségét m eghatározó té
nyezők közül a legfontosabbaknak a következők te
kinthetők:
—  a m ár k iépített kohókapacitás, s annak  kihasználá

sa,
—  a villamos energ ia  árak,
—  a timföld alapanyag-ellátás biztosítása, a timföld 

ára,
—  a környezetvédelmi költségek alakulása,
—  az alum ínium  visszakeringethetősége.

Az alum ínium kohók kapacitásának becsült alaku
lása az 1988-89. években a következő (9. táblázat).

Megjegyzések a 9. táblázathoz:
—  Afrikában új kohókapacitás nem  épül.
—  Eszak-Amerikában a korábbi időszakban leállított, 

sőt leírt kohókapacitások újraindításából szárma
zott a növekedés.

—  Latin-Amerikában a kohókapacitás növekedése 
11,4%. A növekm ény döntő része Venezuelában 
valósult meg.

—  Ázsiában 14,9%-kal nőtt a kohókapacitás. A növe
kedésben B ahrein , India és Kína osztozott.

—  Nyugat- és Kelet-Európa kis m érték b en  1,0-1,3%- 
kal növelte kohókapacitását.

—  Óceánia kohókapacitása 19,2%-kal n ő tt. Ausztrá
liában 240 k t /é v  kohókapacitást helyeztek üzem
be.
A világ teljes kohókapacitása 4,9%-kal nőtt. Ebből 

a növekedés az iparilag fejlett országokban —  elsősor
b a n  a meglévő k o h ó k  kapacitásának jo b b  kihasználá
sából — 1 % körül, m íg a nagy bauxitkészletekkel ren 
delkező latin-amerikai, ázsiai és óceániai országokban 
14,9% körül alakult.

Ennek az átrendeződésnek alapvető oka az alumí
n iu m  elektrolízisének nagy villamosenergia igénye és 
a villamosenergia ára. Az alum ínium kohászat az 
1986— 1989-es években a villamosenergiát néhány ré
g ióban  a következő árakon kapta:

E g y e sü lt  Á llam ok 2 ,7  с /k W h  kb . 1 ,7 0  F t /k W ó

K a n a d a  1 ,87  с /k W h  kb . 1 ,1 8  F t /k W ó

B r a z ília  2 ,0  с /k W h  kb . 1 ,2 6  F t /k W ó

A u sz trá lia  0 ,1 5 — 0 ,1 6  A T S /k W h kb. 0 ,9 2 — 0 ,9 8  F t/k W ó
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Az alum ínium kohók tim földszükségletének kielé
gítésében nagy jelentőségű, hogy az illető ország ko
hóinak timföldellátását saját, közel fekvő timföldgyá
raiban tudja megtermelni, vagy távoli országokból 
kell importálja, ahol jelentős szállítási költséggel kell 
számolni.

A környezetvédelem egyre sz igorodó  előírásainak 
betartására a környezetvédelmi szem pontoknak meg
felelő, környezetkímélő technológ iákat kell kifejlesz
teni. A hulladék alumínium újrafelhasználásával meg
takarítható villamos energia az alum ínium nál 95%. 
Ezért a fejlett ipari országokban nagy gondot fordíta
nak az alumíniumhulladék begyűjtésére és újra fel
dolgozására.

A felsorolt kohóalum ínium -term elést befolyásoló 
tényezők hatására a kohóalum ínium -term elés világré
szenkénti megoszlása a 10. táblázat szerint alakul.

Az elsődleges alumínium term elése  1960 és 1970 
között 128,2%-kal, — majd egyre csökkenő ütemben 
— 1970 és 1980 között 55,4%-kal, 1980 és 1990 között 
12,7%-kal nőtt.

A fejlett észak-amerikai, nyugat-európai és ázsiai 
(Japán) ipari államoknak a világtermelésben való 
részaránya az 1960. évi 79,8%-os, az 1970. évi 74,3%- 
os részaránya az 1980. évben 70,5 %-ra, az 1990. évben 
62,6%-ra csökkent. A csökkenésben szerepet játszik, 
hogy a fejlett ipari országokban új kohó-kapacitások 
nem  épültek, a villamos energia á ra  nőtt, a környezet
védelmi költségek nagy m érték b en  nőttek, és a nagy 
nemzetközi tőkeérdekeltségek kialakulása lehetővé 
tette a kohókapacitások kihelyezését a fejlődő orszá
gokba.

Afrikában a kohászat helyzete n e m  változott.
Észak-Amerika az 1970. évi alum ínium term elését 

1980-ig folyamatosan növelte, m ajd  szinten tartotta.
Latin-Amerika termelését az olcsó (vízi) energia, a 

bauxitvagyon, a felfutó tim földterm elési kapacitás,

9. tá b lá za t

A világ alumíniumkohó-kapacKásai 
(Becsült é rté k )

Világrész 1988 1989 «HMM
megnevezése kt % kt X 1989

1988
Afrika 636 3,4 636 3,2
Észak Amerika 5560 29,5 5648 28,6 101,6
Latin-Amerika 1575 8,4 1755 8,9 111,4
Ázsia 2073 11,0 2382 12,0 114,9
Nyugat-E urópa 3948 21,0 1005 20,3 101,4
Kelet-Európa 3752 19,9 3799 19,2 101,3
Óceánia 1294 6,8 1543 7,8 119,9
Világ összesen 18838 100,0 19768 100,0 104,9

kedvező szállítási adottságok eredm ényeként az 1970. 
és az 1990. évek között megtízszerezte.

Nyugat- és Kelet-Európábán 1980 és 1990 között 
alig történt változás.

Ó ceánia alum ínium term elését Latin-Ameri kához 
hasonlóan  1970 és 1990. között hétszeresére növelte.

A  jövőben számolni lehet a bauxitkészletekkel és 
o lcsó villamos energiával rendelkező világrészeken, il
letve országokban m in d  a timföld, m ind  az elsődleges 
alum ínium term elés folyamatos növekedésével.

A kohók timföld alapanyaggal való ellátása az 
egyes világrészeken a  következő tim föld  export-im
p o r t  forgalommal volt megoldható.

A  fejlett észak-amerikai és nyugat-európai ipari ál
lam ok kohászati üm fö ld  alapanyag igényüket a saját 
timföldtermelésük m elle tt Latin-Amerikából és Auszt
ráliából származó im porttim földdel tud ják  kielégíte
n i. A bauxit és a tim föld export-im port forgalmának 
volumenéből következtetni lehet arra , hogy a nagy 
nemzetközi tőkeérdekeltségek az alum ínium ipar te
rü le tén  is az egész világot behálózzák és az alumíni
um ipari vertikum alsóbb fázisait azokon a világrésze
k en  telepítik, ahol azok nyersanyaggal, energiával, 
munkaerővel a leggazdaságosabban üzemeltethetők. 
Ez megmutatkozik a kohóalum ínium  term elés résza
rányának változásában is. Nyugat-Európában a kohóa
lum ínium  részaránya a világtermelésben azonos szin
ten  maradt ugyan, d e  Észak-Amerika 1960. évi 55,7%- 
os részaránya 31,1% -ra csökkent, J a p á n  1980. évi 
1000 kt-ás kohóalum ínium  termelése az 1990. évre 34 
kt-ra, egyetlen, m ég m űködő alum ínium kohó terme
lésére zsugorodott.

Mint ismeretes a hulladékalum ínium  újrafelhasz
nálásával a kohósítási villamos energ ia  95%-a megta
karítható. Ezért, elsősorban a fejlett ipari országok
b an  a begyűjtött fém hulladékból te rm e lt másodlagos 
alumínium term elése eléri az a lum ínium  felhasználás 
25—30%-át.

A vizsgált hat évben az elsődleges alumínium ter 
melés 96788,1 kt., melyből 96786,3 kt. került felhasz
nálásra úgy, hogy a  feldolgozás folyam án keletkezett 
és begyűjtött hulladékból 28191,6 kt-t újra feldolgoz
tak fémmé, s e n n ek  felhasználását is számításba véve 
az alumínium félgyártmányok feldolgozási kihozatala 
77,4%-ra alakult.

Az alumínium felhasználáshoz viszonyítva a m á
sodlagos alum ínium  termelése azokon a világrésze
ken, ahol fejlett ipari országok helyezkednek el 35- 
40% körül, a fejlődő világrészeken —  m in t Afrika, La
tin-Amerika —  10% körül a laku lt Ebből is látszik,

10. tá b lá za t A  kohóalumínium-term elés világrészenkénti m egoszlása

Világrész megnev. I960 1970 1980 1990
kt % kt % kt X kt %

Afrika 43,9 1,0 161,0 1,6 437,4 2,7 600,5 3,3
Észak-Amerika 2518,8 55,7 4579,4 44,4 5722,1 35,7 5615,7 31,1
Lalin-Amerika 18,2 0,4 167,6 t e 823,6 5,1 1790,0 9.9
Ázsia 229,7 5,1 1072,7 10,4 1828,0 11,4 1784,0 9,9
Nyugat-Európa 859,2 19,0 2015,0 19,5 3759,0 23,4 3898,0 21,6
Kelel-Európa 840,6 18,6 21192 20,5 3007,1 18,8 2892,3 16,0
Óceánia 11,8 0,2 204,5 2,0 459,7 2,9 1498,0 8 2
Világ összesen 4522,2 100,0 10319,4 100,0 16036,9 100,0 18078,5 100,0
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hogy az alum ínium hulladék begyűjtésének megszer
vezésére csak az iparilag fejlett országok építették ki 
azt a szervezetet, ami képesítette őket az alum ínium 
hulladék visszakeringethetőségében rejlő gazdasági 
előny kihasználására.

(A cikk П. részét egyik következő számunkban közöljük. Szerk.)
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SZABADÍTS ÖDÖN —  CSURBAKOVA TATJANA

Az alumíniumlemezek és idomok csomagolása
kor, az azok kö zé  helyezett papírok átnedvese
dése korróziót okozhat. Ez a korrózió a megfele

lő  papírfajta megválasztásával elkerülhető.

A
z alum ínium ötvözeteknek számos értékes tulaj

donságuk van. Ilyenek például: nagy fajlagos 
szilárdságuk, jó  hő- és villamos vezető képessé

gük, képlékenyen jó l  alakíthatók, jó l fényesíthetők és 
ezért jó  a fényvisszaverő képességük. Az alumínium 
termékek felü letén  —  vegyi és elektrokém iai úton —  
különböző vastagságú oxidréteget leh e t kialakítani, 
amelyeknek a vastagsága néhány tized (fm-től a több 
száz pm-ig terjed . Ezek az oxidrétegek igen ke
mények, korrózióállók és a különböző felületkezelési 
eljárásokkal a színárnyalatok széles skálája hozható 
létre.

Az alum ínium ötvözeteknek jó  korrózióállóságot 
tulajdonítanak. Ez a felfogás azonban csak bizonyos 
mértékig helytálló. Ez elsősorban a technikai tisztasá
gú alum ínium ra és a kis ötvözőtartalmú alumínium 
ötvözetekre vonatkozik, például: A199,5, AlMgSiO,5, 
(Al-Mg)-ötvözetekre, max. 3,5% Mg-tartalomig.

A nagyobb ötvözőtartalm ú alumíniumötvözetek, 
pld. AlMg5, korrózióállósága elsősorban az ötvözet 
mikroszerkezetétől függ, valamint annak  a közegnek 
a vegyi aggresszivitásától, amelyben a term éket fel-

A kézirat 1994. m á rc iu sá b a n  érkezett szerkesztőségü n kbe .

Dr. Szabadíts Ödön a z  Ipari é s  K e r e s k e d e lm i M in isz té r iu m  d o l 
g o z ó ja

Dr. Csurbakova Tatjána a z  A L C O A -K Ű F É M  Kft. ku ta tó ja .

használják. Ezért ah h o z , hogy az alum ínium ötvöze 
tekből készült te rm ék ek  és szerkezetek optim ális kor- 
rózióállóságát érvényesíteni lehessen —  és ennek kö
vetkeztében ezek hosszú élettartamúak legyenek —, 
figyelembe kell venni az alumínium félgyártmányok 
gyártástechnológiai param étereinek a hatását, bele
értve a csomagolási, a  szállítási és a tárolási módokat, 
valamint a körülm ényeket is.

Alum ínium  félgyártm ányok  
korróziós károsodásai

Mint a bevezetőben em lítettük, az alum ín ium ról álta
lában azt tartják, hogy  jó  korrózióállóságú fém. Ezért 
számos olyan helyen  használnak fel alum ínium ot, 
ahol a korrózióállóság fontos. Az alum ínium  a légkör 
hatására oxidálódik és néhány perc a la tt 0,001 pm 
vastag oxidréteg keletkezik, amely idővel 0,1 pm  vas
tagságúra nő. Ez a term észetes védőréteg azonban na
gyon sérülékeny. K ülönböző agresszív közegekben, 
pl. ipari városok légk ö réb en  nem nyújt e legendő  vé
delm et a korrózió e llen . Ezért mesterséges úton, anó- 
dos oxidációval 10-20 pm -re növelik az ox idré teg  vas
tagságát, amely m ár kellően  korrózióálló. T ehát ad
dig, ameddig a m esterséges oxidréteg n e m  védi az 
alumíniumtárgyak felü leté t, fennáll a korróziós ve
szély.

Ezek a veszélyforrások az alábbiak lehetnek , 
a) Metallurgiai okok:

— az ötvözőelemek inhom ogén eloszlása,
—  idegen fémes és nem fém es zárványok,
—  szerkezeti anom áliák .
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b) A félgyártmánytól a készgyártmányig teijedő gyár
tási idő alatt:
—  felületi hibák,
—  megmunkálási hibák,
—  szállítási és raktározási hibák,
—  anodizálási hibák.

c) A készgyártmánynál:
—  mechanikai sérülések,
—  vegyi behatások (csom agoló anyagok, agresszív 

atmoszféra),
—  helytelen kezelés.
A fenti hibaforrások közül csak a b) és c) pontban 

felsoroltakat részletezzük.
A b) csoportba tartozó korróziós hibák az anodi- 

zált (eloxált) gyártmányokon válnak láthatóvá, annak 
ellenére, hogy azok az anodizálás előtt keletkeznek. 
Ezért ezeket a hibákat összefoglalóan anodizálás előt
ti korróziós hibáknak nevezzük.

A megmunkálási hibák abból adódnak, hogy a fű 
részelésnél, csiszolásnál, fúrásnál m indig új felületek 
keletkeznek, amelyeket a term észetes oxidréteg m ég 
egy bizonyos ideig nem  véd m eg  a korróziós behatá 
soktól. A forgácsoló m egm unkálások során nagyon 
fontos, hogy olyan hűtő-kenő folyadékokat alkalmaz
zanak, amelyek ezeket a korróziós hatásokat csökken
tik. Ugyanis, ha a forgácsolás u tán  néhány óráig n ed 
vesen áll az alumínium m u n k ad arab  a vizes em ulzió 
ban, a forgácsolt felületeken korróziós folyamatok 
kezdődnek. Ezek a hibák a kialakulásuk első szakaszá
ban csak az anodizálás u tán  válnak láthatóvá.

A szállításnál és a raktározásnál a korróziós károso 
dások a légköri nedvesség és a klorid-ionok hatására 
jö n n ek  létre. A szállításoknál és a raktározásnál az 
alum ínium  anyagok közé helyezett elválasztó papírok 
m egnedvesedhetnek, egyrészt a  lecsapódó pára m iatt, 
másrészt a levegő nedvességtartalm a miatt. Abban az 
esetben, ha a papír vagy a levegő kloridtartalma egv 
m eghatározott értéknél nagyobb, megindul a körré - 
ziós folyamat.

1. á b ra  E g y  h en g ere lt s z a la g  fe lü le ti  korróziója, a m e ly  sz á llí tá s ,  
ill. tá m lá s  k ö z b e n  k e le tk e z e tt . /V= 1 x

2. ábra. K e z d e t i  k o r r ó z ió  („vizes folt") a  s z a la g  fe lü le té n ,  
a j N =  1 0 0 x ;b )  N  = 5 0 0 x

Schikorr és Volz [1] vizsgálatai szerint az alumíniu 
mot nem károsító  papírral szembeni követelmények
az alábbiak:

pH -érték  5— 8
klorid (NaCl-ra számítva) <0,05%
szulfát (Na^SO^ra számítva) <0 ,3%  
víz < 12%

A szállítások során, elsősorban télen, az utak sózá
sából a rakom ányra  felcsapódó kloridok okozhatnak 
korróziót. Ugyancsak el kell kerülni azt, hogy a rako
mányt csapadék érje, ezért az alum ínium term éket 
mindig ponyvával gondosan letakarva kell szállítani.

A m egm unkálások és rakodások során  a nyers felü
leteket szabadkézzel nem  szabad m egfogni, mivel a 
kéz nedvessége kloridokat tartalmaz. Az ujjlenyoma
tok okozta korróziós nyomok is csak az anodizálás 
után válnak láthatóvá. Ezért az anodizálás előtti m un 
kadarabokat, félgyártmányokat csak cérnakesztyűben 
szabad m egfogni. Az anodizálás során is keletkezhet
nek hibák. Ezek egyik fajtája abból adódhat, hogy az 
anodizáló ü zem b en  a levegőben lévő vegyszerek — 
elsősorban k lo ridok  — olyan üzem részbe vagy raktár
ba kerülnek, ah o l még nyers, anodizálás előtt lévő 
alum ínium term ékek vannak. Ezek a levegő nedves
ségtartalmával együtt korróziós veszélyt jelentenek.
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3 . ábra . S a jto lt  p ro fil m ik m s z e r k e z e t e  a z  e lo x á lt r é te g g e l .  N  = 1 00x

4. ábra . K o rró zió s  l y u k a k  a  s a jto lt  p ro fil fe lü le tén . N  = 1 0 0 x

Egy másik hibaforrás lehet, ha  az alkálikus pácolást 
követő öblítés nem  kielégítő, és a bizonyos körülmé
nyek között jelenlévő kloridok okoznak lyukkorró 
ziót.

További korróziós hibalehetőség az anodizálási 
technológia során  az eloxálást befejező technológiai 
művelet, a töm ítés. Ennek az a lényege, hogy az ano- 
dizálással kialakított cellákat be kell zárni, hogy egysé
ges zárt oxidréteg alakuljon ki. A töm ítést az ún. hi
deg és m eleg eljárással lehet elvégezni. A hiba szár
m azhat a fü rdő  hatóanyagának kim erüléséből (a hi
deg töm ítésnél) vagy abból, hogy a m eleg tömítésnél 
a töm ítőfürdő hőm érséklete nem  éri el a 96 ”C-t. A 
hideg töm ítést követő öblítőfürdő hőm érsékletének 
is legalább 60 °C-nak kell lennie, hogy az a fluorid 
m aradványokat biztonsággal leoldja.

Korróziós je lenség  akkor is lejátszódhat, h a  a nyers 
alum ínium ot szorosan PVC fóliába csomagolják [2]. 
Ugyanis a napsugárzás hatására hidrogén-klorid ke 
letkezik, ami m egtám adja az alum ínium ot.

A fentiek szem léltetésére néhány jellegzetes hibát 
m utatunk be.

Az 1. ábrán egy hengerelt szalag felületi korróziója 
látható, amely a szállítás, illetve a tárolás közben ke
letkezett. A 2. ábra egy korróziós („vizes”) foltról ké
szült felvétel, lOOx-os, illetve 500x-os nagyításban. A 3. 
ábra egy korróziós felületű profd mikroszerkezetét 
mutatja. Az ábrán  a fekete színű rész az eloxált felüle
ti réteg. Jó l látható , hogy ott, ahol a felületen korrózi
ós gödrök keletkeztek, az eloxált réteg ezeket nyo
m on követi.

A 4. ábra korróziós lyukakat m utat be a sajtolt pro 
fil felületén. A kristályközi korrózió igen veszélyes faj
tája és ez m ár a  term ék  alkalmazását kizáró ok.

Csom agolópapírok korrózióvédő  
hatásának vizsgálata [6] *

A kohászati üzem ek  körülményei között, különböző 
Cl-tartalmú levegőben, amelynek páratartalm a az idő
járásnak m egfelelően változik a nap folyamán, 
AlMgSiO,5 ötvözetű sajtolt profilokat a vizsgálatokba 
bevont papírfajtákba becsomagoltuk. A profilokat 
hullámvonalban átvezetett papírral úgy választottuk el 
egymástól, hogy a profilokat csak fele hosszúságuk
ban védte papír, a másik fele fedetlen volt (5. ábra).

A profilokat ragasztószalaggal rögzítve kötegeltük. 
Ezzel azt kívántuk elérni, hogy egyazon anyagon le
hessen a korróziós hatást vizsgálni a papírral védett és 
a fedetlen helyen. A vizsgálatokat az alábbi papírfaj
tákkal végeztük el:

1. famentes selyem papír (20 g /m 2)
2. műszaki n á tro n p ap ír (23 g /m 2)
3. fehérített szulfitpapír (22 g /m 2)
4. fehéríteüen szulfitpapír (22 g /m 2)
5. barna m űszaki nátronpapír
6 . hullám papír
A levegő k lórtartalm a két szélső érték  között válto

zott, a mérési eredm ényeket a legkisebb (A) és a leg
nagyobb (B) k ló rtartalom ra adjuk m eg.

A közegek klórtartalm a:
A közegben: Cl = 0,0127%
В közegben: Cl = 0,5200%
A két fajta közegbe papírfajtánként 4-4 profilköte- 

ge t helyeztünk, amelyekből 5, 8, 14 és 20 nap után

5. á b ra . A  ko rróziós h a t á s n a k  k ite tt k ísé r le ti p r ó b a te s te k  c s o m a 
g o lá s a

* A z  üzem i k ísé r le tek e t C zupiné Fejes Katalin  é s  Hluchány Enikő  

(ALCO A -K Ö FÉM  K ft.) v é g e z te .
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vettünk ki 1-1 m in tát A fedetlen részen  a korróziós 
folyamat következményei az 1. táblázatban láthatók.

A profiloknak a papírral elválasztott, fedett részén 
a 0,127% Cl-tartalmú közegben lejátszódó folyamato
kat a 2 . táblázat tartalmazza.

A vizsgálatokból levonható  
következtetések

Fedetlen felületek

A vizsgálatok alapján látható, hogy a kísérleti viszo
nyok között a fedeüen profilokon ö t napig nem volt 
változás. Vagyis a sajtolt félgyártm ányok felületén a 
természetes ú ton  kialakult ox id ré teg  védelmet nyúj
tott. A felü let elváltozása — a közeg aggresszivitásától 
(Cl-tartalmától) függően — nyolc n ap  u tán  láthatóvá 
válik. 14 n ap  után már a kisebb k lórtartalm ú (A) kö
zegben lévő mintákon is erőteljes foltosodás kezdő
dött, és a  nagyobb klórtartalmú közegben (B) megin
dult a pontkorrózió.

Papírral védett felületek

A 2. táblázatból látható, hogy az 1 je lű  papírfajtába 
becsom agolt profilok 20 nap vizsgálati idő után sem 
károsodtak. A 2, 3 és 4 m intánál 14 nap  után enyhe 
foltosodás, illetve 20 nap u tán  e rő sö d ő  foltosodás volt 
tapasztalható. Ezeket a hibákat —  a  tapasztalat szerint
— a m in ták  felületkezelésével, pácolással el lehetett 
tüntetni. Az 5 jelű mintánál —  b a rn a  műszaki nátron
— a 14 n ap  után kialakult fo ltosodást a felületkezelés
sel m ár n e m  lehetett eltüntetni.

A 6  je lű  m inta — a hu llám pap ír —  nyolc nap után 
m ár n em  nyújtott védelmet a korrózió  ellen. Megje
gyezzük, hogy a kísérletek so rán  a papírok nem  ned- 
vesedtek m eg. Ez azért lényeges, m ert a korrózió se
bessége nem csak a közeg Cl-ion tartalm ától függ, ha
nem  an n ak  víztartalmától is. P éldáu l Sick [3] а В jelű 
közeg klorid-ion tartalmának az 1 /5 -é v e l, de nedves 
közegben, 24 óra alatt 0,2 m m  m ély korróziós üreg 
kialakulását észlelte.

A papírfajták klorid-ion tartalm a fontos a korrózió- 
védelem  szempontjából. Az 1-3 m in ta  klorid- és szul
fáttartalm a, valamint pH-értéke a  Sick által javasolt ér
tékek [2] alattiak voltak. A négy papírfajta összetéte
lét —  a  pap ír hulladéktartalma m iatt —  a gyártómű 
nem  szavatolja.

1. tá b lá z a t

A  k ö z e g A v i z s g á l a t  i d ő t a r t a m a ( n a p )

C l- ta r ta lm a

% - b a n

5 8 1 4 2 0

A  jelű: n in c s  l á t h a t ó e n y h e  fo l to s o d á s f o l t o s o d á s f o l t o s o d á s

0 ,0 1 2 7 e l v á l t o z á s a  f e lü le te n

В jelű: n in c s  l á t h a t ó e r ő te l je s k e z d ő d ő fe jlő d ő

0 ,5 2 0 0 e l v á l t o z á s f o l t o s o d á s p o n t k o r r ó z i ó p o n tk o r ró z ió

2 . tá b lá z a t

J e l Papírfajta А V i z  s  g á l a t  i d ő t a r t a m a  ( n a p )

5 8 14 20

1 F a m e n te s n in c s  lá th a tó n in cs látható n in c s  lá th a tó n in cs  látható

sely em p a p ír e lv á lto z á s elváltozás e lv á lto z á s elv á lto z ás

2 M űszaki n in c s  lá th a tó n in cs látható e n y h e en y h e

n á tro n p a p ír e lv á lto z á s elváltozás fo l to s o d á s fo lto so d ás

3 F eh éríte tt n in c s  lá th a tó n in cs látható e n y h e fo lto so d ás

szu lfitpap lr e lv á lto z á s elváltozás fo l to s o d á s

4 Feh érite tlen n in c s  lá th a tó n incs látható f o l to s o d á s e rő sö d ő

szu lfitpap lr e lv á lto z á s elváltozás fo lto so d ás

5 B a rn a  m űszaki n in c s  lá th a tó n incs látható fo l to s o d á s e rő sö d ő

n á tro n p a p ír e lv á l to z á s elváltozás fo lto so d ás

6 H ullám papír n in c s  l á th a tó n incs látható k e z d ő d ő fejlődő

e lv á lto z á s elváltozás p o n tk o rró z ió pontkorrózió

A vizsgálatok a lap ján  az 1 jelű papír, a famentes se
lyempapír nyújtotta a  legjobb védelm et a kísérleti kö 
rülmények között. Ilyen típusú és összetételű csoma
golópapírt használnak a jelenleg világszínvonalat kép 
viselő cégek is.
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MŰSZAKI-GAZDASÁGI HÍREK

Az Elkem Metals (a  n o rv é g  E lkem  a m e 
rikai leányvállala ta) á tv e tte  a  S tracto r c é g  
a lu m ín iu m a d a lé k -g y á rtó  ágazatá t, azaz a  
N iag ara  Falls-i b r ik e t tg y á r tó  b e re n d e z é se 
i t  és ra k tá rk ész le té t. A z U n io n  C arb id e  

g y á rtm án y fe jle sz téséb en  k ido lgozo tt m ó d 
szer szerin t e lő á l l í to t t  m an g á n -a lu m ín i 

u m , vas-a lum ín ium  é s  k ró m -a lu m ín iu m  
ö tv ö ze tb rik e tte t az  o lv ad é k fém h e z  ad ják  

sz ilárdságnövelés c é l já b ó l .  Az e lad ó  S trac 
to r  cég  a  jö v ő b e n  a  v a n á d iu m - és volfrám - 

te rm ék e k re  ö s s z p o n to s í t ,  így a  titá n ip a r 
b a n  használa to s v a n á d iu m - a lu m ín iu m  

gyártására. (K  O.)

M etall B u lle t in ,  1994. ja n . 20. p . 6.

Húszéves a bauxit csőfeltárási tech
nológia M agyarországon. M int m eg 
a n n y i tim fö ld g y ártás i ú jítá s t, e z t is a  M a 

gyaróvári T im fö ld -  é s  M ű k o ru n d g y á rb a n  

p ró b á ltá k  ki é s  v e z e tté k  b e  1974 őszén . A 

k e z d e t n em  v o lt z a v a r ta la n  é s  p ro b lé m a  

n é lk ü li. A nagy n y o m á s k ü lö n b s é g e k  m i 
a t t  töm ítés i p r o b lé m á k ,  a  nag y o n  gyakori 

le ra k o d á so k  (e le in te  m ű sz a k o n k é n t  kel 
l e t t  tisztítan i a  c s ő ív e k e t) ,  é s  a  nyom ószi 

v a tty ú  kis n y o m á s te lje s ítm é n y e  voltak  a  
leg k irív ó b b  n e h é z s é g e k .  A  m agyaróvári 

a k  a zo n b a n  a  m a g u k  e re jé b ő l  (kü lfö ld i 
know -how  v á sá rlá sa  n é lk ü l )  m e g o ld o ttá k  

az  összes m űszak i p r o b lé m á t .  E b b en  j e 
le n tő s  szerepe  v o lt  L a n g  Györgynek a  válla 

la t  egykori fő e n e rg e tik u s á n a k .  Az e re d e ti  
te c h n o ló g iá n  a z ó ta  s o k a t  m ó d o síto ttak , 

é s  ahogyan  m in d e n  ig a z á n  ú j do lo g g al 

tö r té n n i  szokott, a  m ó d o s ítá s o k  tö b b  gaz 

d a sá g i e re d m é n y t h o z ta k  az ú jító k n a k  
m in t  az e re d e ti  e ljá rá s  b e v ez e té se . T a lán  

é rd e m e s  m e g e m líte n i ,  h o g y  a  c ső re n d 
sze r u tá n  k a p cso lt a u to k lá v o k k a l a  csőfel 

tá rá s  ism ét az a u to k lá v o s  fe ltá rá s  irányá 

b a  m o z d u lt el, d e  e z  n e m ,  v á lto z ta t azon  

a  té n y e n , hogy  a  f e l tá r á s  e lső  és lényeges 
fáz isa  a  c s ő re n d s z e rb e n  tö r té n ik .  (Az év

f o r d u ló  a lk a lm á b ó l sz ív esen  k ö z ö ltü n k  
v o ln a  ré sz le te se b b  í r á s t  a  té m á ró l .  Sajnos 
e r r e  v o n a tk o zó  f e lk é r é s ü n k r e  az ille tékes 

v e z e tő tő l n e m  k a p tu n k  választ. Szerk.) 

(H .W .) K isa lfö ld , 1974 . szept. 3.

Keményen bírálta az Ausztria Leg
főbb Számvevőszéke az  o sz trá k  állam i 

in té z m é n y e k  k o rá b b i  m in ta v á lla la tá t, az 
A M A G -ot (A ustria  M e ta l l  A .G .) . A  je le n 
té s  sz e rin t a  válla la t v é g h e ly z e tb e n  van, és 
h a  az a lu m ín iu m á r  á tm e n e t i  e m e lk ed é se  

u tá n  ism é t á resés k ö v e tk e z ik , n e m  m arad  
m á s  h á tra : vagy b e  k e ll  z á rn i  a  b o lto t, 

vagy p e d ig  e la d n i. Ig az , az  AM A G  az e l 
m ú l t  e sz te n d ő b e n  k e m é n y  in té z k e d é se k 

k e l p ró b á lta  m e g s z ilá rd í ta n i  helyzeté t. 

E rő se n  k a rcsú s íto ttak , m e g s z ü n te t te k  szá
m o s  szociális ju tta tá s t .  E n n e k  e lle n é re  a 
v á lla la t tú lzo tt te r je s z k e d é s i  p o litik á ja  a 

tö n k  szé lé re  so d o r ta  a  c é g e t .

K laus Hammerer, az  A M A G  e ln ö k e  sze

r i n t  a  szám vevőszéki j e l e n té s  rossz id ő 

p o n tb a n  j e l e n t  m eg , n e m  id ő sz e rű , és fő 

k é p p e n  a  m ú lt r a  v o n a tk o z ó  m eg á lla p ítá 
so k a t ta r ta lm a z .

Az o sz trá k  á lla m i a lu m ín iu m v á lla la t 
k ö rü l a jö v ő b e n  sem  ü l el a  v ita. (H. W.) 

(R ad io  W ie n , re g g e li  h írek , 1994. jú l.1 2 .)

Az új kormányprogramban 162 o ldal 
b ó l  15 so r j u t  az  e n e rg ia p o litik á n a k . Ez a  
15 so r is c su p á n  a z t e m líti, h o g y  e m e ln i 
kell a v e ze ték es  e n e rg ia  á rá t, m e g  kell al

k o tn i az e n e rg ia tö rv é n y t,  é s  m e g  kell 
sz ü n te tn i az ip a rü g y i m in isz té r iu m b a n  az 

e n e rg ia p o litik a i fő o sz tá ly t —  m o n d ta  in 

te r jú já b a n  a  K o ssu th  R ád ió  r ip o r te ré n e k  
Szűcs István v o lt ip a rü g y i m in isz té riu m i 
h . á lla m titk á r. (H. W.)

K o ssu th  R ádió , 1994. jú l.  24.

Kerámia/fém társított anyagot (kom - 

p o z ito t)  fe jle sz te tte k  ki az O a k  Ridge-i 

O R N L  k u ta tó i. A  v o lfrám -k arb id o t vegyi

leg  k ö tö tté k  n ik k e l-a lu m ín iu m  ötvözet 
b e .  A  te rm é k e t  é s  e lő á llítá sá t a  M artin  
M a rie tta  E n e rg y  System s In c . (O ak  
R id g e , T e n n . ,)  é s  a  D ow  C h e m ic a l Со. 
In c . (M id lan d , M ic h .)  szab ad a lm azta tták . 

Az ú j anyag  k e m é n y e b b  és o lc só b b  m in t 

a  k o rá b b a n  h a sz n á lt  v o lfrám -k arb id /k o -  
b a l t  k o m p o z ito k . (H. W.)

(A m e r. C e ra m . Soc. Bull.
1994. m áj. p . 20.)

Újfajta salaktalanító granulátumot
m u ta to tt  b e  a  G IF A  9 4  k iá llításon  a  Cesa- 
n a  o f  P e ro , m ilá n ó i  válla la t „Crystal 

2 0 0 0 ” m árk an év v e l. Az ú j te rm é k  össze té 
te lé rő l a  g y á rtó  c é g  se m m it n e m  közöl. 

H a tá sa iró l a n n y it , h o g y  n e m  ta rta lm az  
m é rg e z ő  vagy veszélyes any ag o k a t, n e m  

fü s tk é p z ő  és  n a g y o n  kevés kell b e lő le  az 
e re d m é n y e s  sa la k ta la n ítá sh o z . A  szer 3% 

fe le tti Mg- ta r ta lm ú  ö tv ö ze tek  k eze lésé re  
a lk a lm as. (H. W.)

A l, A lu m in io  e  L eg h e , 
1994 . m áju s  56.sz. p . 79.

Tovább csökkenti a réz- és alumíni
umkábel esélyeit az o p tik a i üvegszálká 
b e l ú ja b b  té rh ó d í tá s a .  A usztrá lia  és In d o 

n é z ia  k ö z ö tt az  T e le c o m  A u stra lia  (69 

% ) é s  az O p tu s  C o m m u n ic a tio n s  (31 % ) 

140 M A U D  k ö ltsé g g e l te n g e r  a la tti, o p ti 

ka i ü v e g szá lk áb e lt h e lyez  ü z e m b e  P o rt 
H e d la n d  é s  J a k a r t a  k ö zö tt. A  m u n k a  
1994  végén  k e z d ő d ik  é s  a  k ábel ü z e m b e 

h e ly e zé se  1996 v é g é re  v á rh a tó . (H. W.)

(W e ste rn  A u stra lian  Review, 

1994 . jú l— au g . p . 3)

Tanulmány készült az USA-ban a  „de- 
m a te ria liz á lá s”-ró l az  e lh a sz n á lt  an y ag o k  

v issz a k e rin g e té sé rő l. Ez fe lö le li az ip ari 
fe lh a sz n á lá s  te ljes  te rü le té t  az a cé ltó l a 

m ű an y a g o k ig . K ü lö n  k ie m e lt rész fog lal 
k o z ik  az a cé lip a r  e le n g e d h e te t le n  d em a- 

teria lizá lásáva l é s  a  m áso d la g o s  fé m e k

g y ártá sáv a l. A g é p k o c s iip a r t  te k in ti a  cikk 
k o r u n k  egyik fo n to s  m á s o d la g o s  alapa 

n y a g fo rrá sá n a k , é s  m e g e m lít i ,  hogy az 

e le k tro a c é lg y á rtá s  j e l e n le g  25%  vashulla 
d é k o t  d o lg o z  fel. J e l e n tő s  fe jlő d é s t m u ta t 
a  sz u p e rö tv ö z e te k  v issz a k e rin g e té se , am e 

ly e k b ő l m ár 1986-ban 2 5  k t volt a  vissza
k e r in g e te t t  m en n y iség . E n n e k  70% -a 

u g y a n ily e n  ö tv ö z e tk é n t k e rü lt  vissza az 

a n y a g fo rg a lo m b a , 2 0 %  g y e n g é b b  m in ő 
s é g ű  ö tvöze tkén t.

A z a lu m ín iu m  v issz a k e rin g e té se  a  h á 
b o r ú s  készü lődés k ö v e tk e z té b e n  m ár a  II. 

v i lá g h á b o rú  e lő tt e lk e z d ő d ö t t ,  d e  igazán 

c sa k  a  h á b o rú  u tán  v á lt n a g y ü ze m i folya 

m a t tá .  Az USA-ban j e l e n le g  az  a lum ín i 
u m fe lh a sz n á lá s  40% -a m á so d la g o s  fém . 

M e llé k e s e n  é rd e m e s  m e g e m lí te n i ,  hogy 
a z  a lu m ín iu m  d e m a te r ia liz á lá sa  legszem 
b e tű n ő b b  az a lu m ín iu m  ita lo sd o b o z o k 

n á l.  E gy  d o b o z  tö m e g e  a  h e tv e n e s  évek 

b e n  m é r t  21 g-ról 1992-ig  15  g -ra  csök 
k e n t .

A z  ó lo m  v isszak érin g e tési h á n y ad a  
7 0 % -o s . A  fő  n y e rsan y a g fo rrás t a  g ép k o 
c s ik  ak k u m u lá to ra i j e l e n t ik .  N agyobb  
g o n d o t  o k o z  az a n tim o n - ta r ta lm ú , továb 

b á  a  n ik k e l-k ad m iu m  a k k u m u lá to ro k  fel 
d o lg o z á s a , am i e g y e n lő re  k éz i válogatást 

ig é n y e l  é s  a olvasztásnál is  k ü lö n le g e s  ke 

z e lé s re  van  szükség. A  k a d m iu m  ráadásu l 
m é g  to x ik u s  ha tású  is, e z é r t  a  fe ld o lg o 

z á s t  a  h a tó ság o k  k ü lö n  e lő írá so k k a l sza
b á ly o z z á k . (K  0.)

J o u r n a l  o f  M etals 1 994 . 4. p p .  39— 42.

A kétlépcsős Sherrit cinkkilúgzási el
já rás e ls ő  ip ari a lk a lm a z á sá ra  k e rü lt  sor 

a  H u d so n  Bay M ining & Sm elting  Co. m ani- 

to b a i  (K a n ad a )  ü z e m é b e n . A z eljárással 
a  c in k  9 8% -a  k in y e rh e tő , az e lő á llíto tt 

f é m  k iv á ló  m inőségű . Az e ljá rá s  lényege, 

h o g y  c in k k o n c e n trá tu m o t  lú g g a l és 
v is sz a té rő  savval o ld ják , a  g ip sz e s  ré sz t k ü 
lö n v á la sz tjá k , abból a re z e t,  m a jd  a  vasat 

e ltá v o lí t já k , é s  végül tisz títá ssa l é s  e le k tro 
líz isse l á llítják  e lő  a f é m c in k e t .  A  kilúgzá- 
si m a r a d é k b ó l  savazás u t á n  k e n e t  nyer 

n e k  k i. (K  O.)

( J o u r n a l  o f  M etals, 1994. 4 . p p .  51— 58.)

Bakterológiai hidrometallurgiával nyer
nek aranyat a Neumont Gold Companymál 

kis a ra n y ta r ta lm ú  szu lfid o s é rc e k b ő l.  A 

b a k té r iu m o k k a l  tö r té n ő  o x id á lá s  u tán  
n y e r ik  k i az o ldatbó l az a ra n y a t.  A  cég 
e g y  m á s ik  m ódszere  e s e té b e n  az a ran y a t 

ak tív  sz é n  abszorbeálja , m a jd  u tá n a  tö r té 

n ik  a  f é m  kinyerése. M in d k é t  eljárás 

m o s t  v a n  b evezetés a la t t  ( K  O.)

(Jo u rn a l o f  M etals, 1 994 . 4. p . 4.)

Ausztriában ismét élénkül az a lu m ín i 

u m d o b o z o k  beg y ű jtésén ek  ösz tönzése . 
Az A u str ia  Dosen A G , a m e ly  je le n le g  a 

P L M  c é g  vá lla la ta  (A PLM  k o n s z e rn  e re 

d e t i le g  ü v e g p a lack o k  gyártásával fo g la lk o 
z o tt , d e  m a  m ár a lu m ín iu m d a b o z o k a t  és 

PP  v a la m in t  PÉT italos f la k o n o k a t  is
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gyárt. Szerk.) a  R e to u rp a ck  svéd c é g  e r e d 

m én y e i a la p ján  p ró b á lja  fe lfu tta tn i a  h u l 
la d é k a lu m ín iu m  begyűjtését. A u sz tr iá b a n  

je le n le g  a  dobozv isszakeringetés n e m  é r i  

el az  5 0  % -ot sem , m íg  Svédországban ez  

a  szám  90% . Igaz Svédországban  a  d o b o z 

gyű jtő  a u to m a tá k  m in d e n  j o b b  b o l tb a n  

m eg ta lá lh a tó k , és 50 öre-s b lo k k o t a d n a k  

d o b o z o n k é n t .  Az éven te  b e g y ű jtö t t  

m en n y isé g  800 m illió  d o boz . 6 ,50— 7,00  

F t-d o b o z  n á lu n k  is olyan ö sz tönzés le n n e ,  

am i m e g in d íth a tn á  a  h u lla d é k b a  k e rü lő  

h a sz n á lt  a lu m ín iu m  ita lo sd o b o z o k  e r e d 

m én y e s  v isszakeringetését.) (H. W.)

(R a d io  W ie n , 
M o rg e n jo u rn a l 1994. a u g . 26 .)

Az AMAG gazdasági problémái k ö rü l  

is t a r t  a  vita. Az osz trák  a lu m ín iu m ip a r t  a  

b ő sé g  é v e ib en , ső t azok  végével is  v é d e n 

d ő  n e m z e ti  ip a rá g n a k  m o n d ta  R u d o lf  

Stretcher vezérigazgató , m ajd  ip a r i  m in isz 

te r .  U tó d a i  m á r a n n a k  is ö rü l te k  v o ln a , 

h a  az á tvett n e h é z  ö rö k sé g e t le g a lá b b  

m e g  tu d tá k  v o ln a  ta rtan i. 1 991-ben  le k ö 

s z ö n t Robert Ehrlich vezérigazgató , N e m r é 

g e n  (1 9 9 4  áp rilisában ) p e d ig  le v á lto ttá k  
az ig azg a tó ság  k é t tag já t (e g y ik ü k  Peter 

Abfalter v e zé rig azg a tó ). 1994 v é g é ig  k é t 

m ill iá rd  ATS tőkein jekc ióva l p ró b á ljá k  

é le tb e n  ta r ta n i az egykor E u r ó p a -h írű  
a lu m ín iu m ip a r i  ko n sze rn t, a m e ly  m á r  r é 

g e n  le te tt  a  „klein a b e r  f e in ” je lz ő v e l  j e l 

le m e z h e tő  ko n sze rn  á b rá n d já ró l  é s  e r ő 

sen  karcsúsít. M ár e lő ző leg  m e g je le n t  a 

leg fe lső  szám vevőszék je le n té s e ,  a m it  

A u sz triáb a n  nagyon k o m o ly a n  v e sz n ek  
m in d  a  po litikusok , m in d  p e d ig  a  v izsg ált 

á lla m i v álla la tok  vezetői.

1994 augusz tusában  az o sz trá k  á llam - 

ügyészség  e ljá rást k e z d e m é n y e z e tt  az 

A M A G  k o rá b b i v ezérigazgató ja , R o b e r t  

E h r lic h  és a  felügyelő  b izo ttsá g  v o lt  e ln ö 
k e  e lle n  az ő  vezetőségük  a la t t  “k ig a z d á l 

k o d o t t” 14 m rd  ATS v esz teség  m ia tt .

E h rlic h  szerin t az ő  id e jé b e n  n a g y o n  

j ó l  á llt az AM AG, d e  a  c sú c sv ez e tő ség , az 
Ö IA G  igazgatósága n e m  te t te  le h e tő v é , 

h o g y  a  cég  m eg je len jék  a  tő z s d é n , é s  így 

e lú sz o tt  a  cég  re n d b e té te lé n e k  le h e tő s é 

g e . E lm a ra d t a  külső  tő k év e l v a ló  fe l 

tö lté s .
H elyesen  jegyezte  m e g  E h r lic h ,  h o g y  

az a lu m ín iu m v á lság  eg yéb  n a g y  k o n sz e r 

n e k e t  —  az A lusisse-t é s  a  V A W -t —  is n e 

h é z  he ly zetb e  hozo tt.
Az AM AG vita fo ly ta tó d o tt  a u g u sz tu s  

30-án é s  31-én az o sz trák  P a r la m e n t  k ö lt 

ségvetési b izo ttság án ak  ü lé s é n ,  a h o l  is

m é te lte n  fe lve te tték  az A M A G  a k k o r i  ve 
z e tő in e k  fe le lősségre  v o n á sá t. W ra n ic k i 

k a n c e llá r  a  b izottsági m e g h a llg a tá s o n  az 

zal v ágo tt vissza, h ogy  ta lá n  az  a lu m ín i 
u m  világpiaci á rá t k e lle n e  fe le lő s sé g re  

v o n n i a  vesz teségekért. Az A M A G  ügy 

h u llá m a i egyelő re  n e m  ü l te k  e l. (H. W.)

(R ad io  W ien , M o rg e n jo u rn a l  

1993. á p r. 22. é s  1994. a u g . 19 . é s  31.)

Jelentős sikert könyvelt el az o sz trák  
Steyer-Daimler-Puch, a m ik o r  sikerült e la d 
n ia  D él-K oreának  a  tízéves fejlesztés 

e re d m é n y e k é n t e lk é s z ü lt  M l d íze lm o to r 
gyártási licen cé t. A  m o to r t  p ró b á lták  k o 

rá b b a n  e la d n i a  B M W -n ek  és más n y u g a 
ti a u tó g y á rtó k n a k  is, d e  e red m én y te le 
nü l. Rudolf Streicher v ezérig azg ató  sz e rin t 

az ok  az volt, h o g y  a  S tey er m o to rn á l a  
m o to rb lo k k  és  a  h e n g e r f e j  egyetlen egy 
sége t a lk o t —  s z e m b e n  a  hagyom ányos 

m o to rokka l, a h o l  e z e k  k ü lö n  ö n tv én y ek  
— , é s  az ú j t íp u s ú  m o to r  gyártására te lje 
sen  ú jra  k e lle n e  fe lsze rszám o zn i a h ag y o 
m ányos g y á rtó so rt. Ú j gyár é p íté sé n é l 
azo n b an  m in d já r t  az  e g y  d a rab b an  tö r té 
n ő  m o to rb lo k k ö n té s re  leh e t a g é p e k e t  
beállítan i. Az M l m o to r  közvetlen b e fec s 
k endezésű , ilyen  m o to r o k  a  VW és A u d i 
gépkocsikban  is ü z e m e ln e k .  A m o to rü g y 
le t a S teyer c é g n e k  h é tm illiá rd  ATS b e v é 
te lt je le n t.  M in t i s m e re te s  R u d o lf S tre i 
c h e r  k o rá b b a n  az  A M A G  vezérigazgató ja  
volt, azu tán  ip a rü g y i m in isz ter lett, m a jd  

az á llam e ln ö k i t is z té r t  tö r té n ő  e re d m é n y 
te len  je lö l te té se  u t á n  kerü lt je le n le g i  
m u n k ah e ly é re . (H. W.)
(R ad io  W ien , M o rg e n jo u rn a l ,  1994. a u g )

A Pechiney Aluminium Engineering a

GIFA ‘94  k iá llítá so n  b e m u ta tta  az a lu m í 
n ium  fe ld o lg o z á sá ra  kifejlesztett t e r m é 

keit:
—  az A lpur  f é m tis z tí tó  b e re n d e z é s t az 

ö n tö d é k  sz á m á ra , am ely  leh e tő v é  t e t 
te  a  k e m e n c e  é rz é k e n y  ré sze in ek  (p l. 
in je k to r, f ű tő r ú d )  gyors c se ré jé t é s  az 

ü st (tégely) a u to m a tik u s  m o zg a tásá t,

—  az Irma f o rg ó in je k to r t  a h ő n ta r tó , p i 
h e n te tő  k e m e n c é k h e z , am ely fé m  k e 
z e lé sén é l se g íti  a  k ló rfelhasználás, a  

leégés c s ö k k e n té s é t  és a kezelési id ő  

rö v id íté sé t,
—  a  PDBF  s z ű rő t  a  folyékony fé m  z á rv á 

nya in ak  k isz ű ré sé re , am ely h a tá s o 
sabb, m e g b íz h a tó b b  és ta r tó sa b b  a  k e 

r á m ia s z ű rő k n é l,
—  a M ixalt a  f é m n e k  az olvasztó k e m e n 

c é b e n  t ö r t é n ő  tisztítására; lé n y e g e  
egy k ló r -a rg o n  keveréket az o lv a d é k 
b a  b u b o r é k o l ta tó  fo rgó  in je k to r , é s  a  

g á zo k a t e lsz ív ó  rendszer, a m e ly n e k  
seg ítségével az  a lum ín ium - n á tr iu m -  
és l í t iu m ta r ta lm a  10 perc  a la tt  az e r e 
d e ti t iz e d é re -h u sz a d á ra  c s ö k k e n th e tő ,

—  az autom atikus fémszintmémt, a m e ly  ka- 
pacitív  ú to n ,  é rin tk ez é s  n é lk ü l m é r i  a  
fé m s z in te t é s  é s  m o to rra l h a j to t t  d u 
gók  se g íts é g é v e l vezérli a  fo ly é k o n y  

a lu m ín iu m  p ó tlá sá t,
—  a  Jum bo 3 0  sz a la g -ö n tv e h e n g erlő  g é 

p e t, a m e ly b ő l kb . 70 m ű k ö d ik  a  v ilá g 

b a n , az  e g y sz e rű s íte tt ö n tő c s a to rn á v a l  
e  t íp u s n á l  m eg n ö v e lté k  a  te r m e lé s  se 

b e ssé g é t,
—  az E xp a n d á l e ljá rá s t a h ű tő g é p e k  e lg ő -  

z ö lö g te tő jé n e k  gyártására, a m e ly  (a  
R o llb o n d  e ljá rá ssa l szem b en ) k é t  fo 
ly am a to san  lecsévélt szalago t h e n g e 

re l ö ssze .

A  cég  b e v é te le in e k  95% -a  e x p o r tb ó l  
e r e d ,  és a  c é g  m in d e n  k o n t in e n s e n  foly 
t a t  fejlesztő  tev ék en y ség e t. (K  O.)

Olcsóbb energiát kíván j u t t a tn i  az ip a r  
N yugat-A usztrá lia  ip a rá n a k  Colin Bam etl 
m in isz te r  közlése  sze rin t. A  p r o g ra m  ke 
r e té b e n  c sö k k e n tik  a  n y uga t-ausz trá lia i 

g y á rip a r  szabályozo ttságát, f e lb o n tjá k  a 
D O M G AS (North West Shelf Domestic Gas) 

sz e rző d ést és a  SECWA (State Energy Com
mission o f W. Australia) m u n k á já t  gáz- és 
e n e rg ia ré sz le g re  osz tják  fel.

Az e n e rg ia á r  c sö k k e n té se  k e re té b e n  
az  e n e rg iaszo lg á lta tó  k ü lö n  sz e rző d ése 
k e t  k ö tö tt ö t  nagyfogyasztóval (így  A lcoa, 
H a m m e rs ley  a n d  R o b e ).

N yugat-A usztrá lia  g á z te rm e lé sé n e k  
n ö v e k ed é se  fo ly ta tó d ik  é s  n ő  a  c sep p fo 
lyós gáz e x p o r tja .  E n n e k  e lő m o z d ítá s á ra  
400 M A U D  k ö ltség g e l gáztávvezeték  
é p ü l.  (H. W.)

(W este rn  A u s tra lia n  Review 
1994. s z e p t/o k t .  p . 3— 4.)

Megvalósíthatósági tanulmány készül 
az ausztrá lia i W u n d o w ie  v a n ád iu m -p e n t-  
ox id- és a lu m ín iu m -h id rá t-ü z e m  ú jra in d í 
tására . Az in d ítá s  k ö ltség e  15 M AU D . 
(M agyaro rszágon  te lje sen  m e g s z ű n t a ba- 
u x itb a n  lévő v a n á d iu m ta r ta lo m  hasznosí 
tá sa  k e re té b e n  fo lyó v a n ád iu m -p e n to x id -  
gyártás. Szerk .) (H. W.)

(P ro sp e c t, W e s te rn  A u stra lia ’s 
In te rn a tio n a l  M a g a z in e  o f  R eso u rces 

D e v e lo p m en t, 1994. j ú n .— au g ., p . 31.)

Olvasztva öntött cirkontermékek gyár 

tá sá ra  é p ü l  ü z e m  R o c k in g h a m b a n  (N yu 
ga t-A usztrá lia). Az é p íté s i  m u n k á k  1993 
o k tó b e ré b e n  in d u lta k  é s  az ü z e m b e h e 
lyezés 1994 d e c e m b e ré re  van  e lő irán y o z 
va. A gyár te rv e z e tt  k a p a c itá sa  5000 t /é v  
olvasztva ö n tö t t  c irk o n te rm é k  és 1600 
t /é v  sz ilíc iu m -d io x id  sz á lló p o r (e n n e k  
fe lh aszn á lásá ró l n e m  szól a  h íra d á s ) . A  
b e ru h á z á s  ta r ta lm a z z a  a  n e m e sk o ru n d  
gyártási k a p ac itá s  m e g d u p lá z á sá t. A b e 
ru h á zá s  k ö ltség e  17 M A U D , és a  b e ru h á 
zás 25 ú j  m u n k a h e ly e t  te r e m t .  (H. W.)

(P ro sp e c t, W e s te rn  A u stra lia ’s 
In te rn a tio n a l  M a g a z in e  o f  R eso u rces 

D e v e lo p m e n t,1994. j ú n . — aug., p . 30.)

68 M AUD költséggel é rc e lő k é sz ítő  ü z e 
m e t é p ít  a  n y u g a t-au sz trá lia i H am ersley  
Iro n  Pty L td . P a r a b u rd o o b a n .  A  lé te sü lő  
ü zem  c é lja  a  P a r a b u rd o o  é s  C h a n n a r  vas
é rcb á n y ák b ó l sz á rm a zó , n a g y o b b  a rány 
b a n  sz e n n y ez e tt é r c p o r  k o h á sz a ti m űve 
le tre  való  e lő k é sz íté se . A z o rszág  ezzel 
növeli e x p o r tk é p e s  á ru a la p já t.  A  b e ru h á 

zási m u n k á k  1994 sz e p te m b e ré b e n  kez 
d ő d te k , a  b e fe jez é s  1995 . jú n iu s  30-ra 
van tervezve. A  b e ru h á z á s  figyelem be  vet 
te  K ína, D é l-K o ra  é s  T a jv a n  ip a ri e lő re je l 

zéseit, m o n d ta  n y ila tk o za tá b a n  C olin  
B a rn e tt  a  N y e rsa n y ag o k  F e jle sz tésén ek  

M in isz te re . (H. W.)
(G o v e rn m e n t o f  W A u stra lia , 

P ress R e le a se  1994. aug . 31.)
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Korszerű műszaki kerámiák 

—  egy figyelem re méltó anyagcsalád*
SZÉPVÖLGYI JÁNOS

Napjainkra nyilvánvalóvá vált, hogy a korszerű 
szerkezeti anyagok kulcsszerepet játszanak 
olyan nagy jelentőségű, általános problémák 
megoldásában, m int az energiafelhasználás 
csökkentése, az ipari technológiák termelékeny
ségének és gazdaságosságának fokozása, vagy 
éppen természeti környezetünk védelme. A 
szerkezeti anyagok közül az utóbbi évtizedben 
különösen látványos fejlődést mutattak a kor
szerű kerámiák. A közleményben felvázoljuk a 
korszerű műszaki kerámiák kutatásának, fejlesz

tésének és alkalmazásának helyzetképét.

A
 műszaki fejlődés mindig is szoros kapcsolat
ban volt új anyagok kifejlesztésével. Az embe
riség ez ideig mintegy 8000 anyagrendszert is

m ert meg, többé vagy kevésbé részletesen. Ez azon
ban  csak töredékét teszi ki a lehetséges anyagrendsze
reknek.

Az anyagtudom ány és anyagtechnológia célja e le 
hetőségek minél nagyobb hányadának valóra váltása, 
azaz adott felhasználói igényeket a legmagasabb szin
ten  kielégítő anyagok, termékek, szerkezetek gazdasá
gos előállítása.

A  szerkezeti anyagok egyik nagy jövő  előtt álló cso
portja, a korszerű műszaki kerámiák.

A kerámiák nem -fém es szerveden, szilárd anyagok. 
A hagyományos kerám iai term ékekkel szemben a 
korszerű műszaki kerám iák általában mesterségesen 
előállított, pontosan m eghatározott összetételű és 
m orfológiájú porokból, szigorú technológiai feltéte 
lek m ellett készülnek. Kémiai je llegüket tekintve fé
m ek  és átm eneti fém ek oxidjai, nitridjei, boridjai, 
karbidjai és ezek elegyei, elegyfázisai lehetnek. Ben
nük  különleges tulajdonságkom binációk hozhatók

Szépvölgyi János a  V e s z p r é m i  V egy ipari E g y e te m e n  19 6 8 -b a n  
s z e r z e t t  v e g y é s z m é r n ö k i  d ip lo m á t. 1 9 7 1 -b e n  u g y a n it t  v é d te  m e g  
e g y e t e m i  dokto ri d o lg o z a tá t .  A z  M T A  S z e r v e t le n  K é m ia i K u ta tó la 
b o ra tó r iu m  tu d o m á n y o s  c s o p o r tv e z e tő je .  F ő  é r d e k lő d é s i  terü letei:  
m a g a s  h ő m é r s é k le tű  k é m ia i  r e a k c ió k  v iz sg á la ta , a n y a g tu d o m á n y i  
k u ta tá s o k , n y e r s a n y a g o k  k o m p le x  h a s z n o s í tá s i  e ljá rá sa in a k  ta 
n u lm á n y o z á s a .  T ag ja  a z  M K E -n e k  é s  a z  M T A  V E A B  p la z m a te c h 
n o ló g ia i m u n k a b iz o t ts á g á n a k .

A  M a g y a r  T u d o m á n y b a n  m e g je le n t  d o lg o z a t  rö v id íte tt vá lto za ta  
(A  S z e r k . )

1. ábra . K e rá m ia i a n y a g o k  h a jlító s z ilá rd sá g á n a k  v á l to z á s a  a  m á t 
rixban  e lo s z la to tt  Z rO  „ h a tá s á r a  ( S  — s z in te r e lé s , H IP  — m e le g  
iz o s z ta t ik u s  sa jto lá s , P S Z  — r é s z le g e s e n  s ta b ilizá lt  Z rO 2  T ZP  
— te tragoná lis , f i n o m s z e m c s é s  Z r 0 2)

létre. Ezek a kerámiák kemények, kopásállóak, nagy a 
mechanikai szilárdságuk. M indehhez nagy termikus 
és kémiai stabilitás, továbbá kis sűrűség társul. Leg
többjük elektromos- és hőszigetelő anyag, ugyanak
kor néhány képviselőjük a nagy elektrom os ellenállás 
mellett nagyon jó  hővezetőképességgel rendelkezik. 
Egyes típusaik szupravezetők, mások félvezető sajátsá- 
gűak. Még továbbiak ferromágneses vagy piezoelekt
romos tulajdonságokat m utatnak. Bizonyos korszerű 
műszaki kerám iák kitűnő dielektrikumok.

A műszaki kerám iák korszerűsége abban  rejlik, 
hogy szívósak: jó l tűrik a h irtelen hőtéfheléseket és a 
váltakozó m echanikai igénybevételeket is. A szívósság 
az összetétel és a mikroszerkezet módosításával, az 
anyagon belüli feszültségeket koncentráló hibahelyek 
(mikrorepedések, zárványok, szemcsehatárok, inho 
mogenitások, m ikropórusok) számának csökkentésé 
vel, továbbá újszerű erősítő mechanizm usok kialakítá
sával, a feszültségeket elnyelő mikroszerkezeti elemek 
bevitelével érhető  el. Célirányosan létrehozott energi
aelnyelő m echanizm usok m űködnek például a szál- 
és tűkristály-erősítésű kerámiákban, a devitrifikált (az 
üvegszerű, illetve am orf állapotból az egyensúlyi viszo
nyoknak m egfelelő kristályos állapot irányába átren 
deződött) anyagokban vagy a módosulatváltozással 
szívósított rendszerekben.

3 8 3
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m éreteloszlásuk sem  m inden esetben kedvező a to 
vábbi feldolgozás szempontjából.

Az 1950-es évek elején fedezték fel, hogy a kerám ia 
tűkristályok, az ún. viszkerek szokaüanul nagy m echa 
nikai szilárdsággal rendelkeznek. E tűkristályok fé
m ek vagy kerám iák erősítőfázisaként javítják a mátrix 
tulajdonságait. Viszkerek Si3N4-ből is előállíthatok, 
ugyanazokkal a kémiai reakciókkal, m int a porok. Ki
alakulásukhoz azonban kiegészítő technikákat, így 
gőzfázisú anyagtranszportot vagy gőz— folyadék—szi
lárd m echanizm usú kristályosítást is alkalmazni kell.

Porelőkészítés

A porelőkészítés kettős célt szolgál:
—  a formázás és szinterelés szem pontjából kedvező 

morfológia kialakítását, m indenekelőtt a nagyobb 
agglom erátum ok széttörését, és

—  a szintereléshez szükséges adalékanyagok bevitelét 
és hom ogén eloszlatását.

Porformázás

Az adalékokkal bensőségesen összekevert Si3N4 po 
rok a kerám iaiparban szokásos technikákkal formáz
hatok (3. ábra). Célszerű, ha a form ázott testek sűrű 
sége minél nagyobb, a szinterelés közbeni nagymérté 
kű zsugorodás és a kritikus feszültséggócok kialakulá 
sának elkerülésére. Száraz sajtolást egyszerűbb tár
gyak (lapok, rudak , csövek) gyártásakor alkalmaznak. 
Öntéssel és fröccsöntéssel bonyolult geometriájú, mi
nimális u tóm egm unkálást igénylő eszközök készíthe 
tők.

Valamennyi formázási eljárásnál bizonyos techno 
lógiai segédanyagokra is szükség van. Ezek rendsze 
r in t szerves vegyűletek (kötőanyagok, felületaktív ada
lékok, folyósító anyagok).

Zsugorítás (szinterelés)

A Si3N4-ben levő erős, kovalens Si— N kötések nem  
teszik lehetővé, hogy a szinterelés során létrejöjjön a 
töm ör testek kialakulásához szükséges szemcsehatáro 
kon keresztüli anyagtranszport vagy a rácsdiffúzió. A 
diffúziósebesség elvileg növelhető lenne a szinterelési 
hőm érséklet emelésével, ennek viszont gátat szab a 
Si3N 4 term ikus bom lása, amely 1700 “C felett m ár szár 
mottevő sebességű folyamat. Következésképp az oxid- 
kerám iáknál szokásos „száraz” szinterelési technikák a

3. ábra. A  form ázási e ljá rások  á ttek in tése

Si3N4 porokból form ázott testeknél n em  alkalmazha
tók. Szinterelési adalékokat kell használni: olyan 
anyagokat, amelyek a szinterelés hőm érsékletén szili
kátolvadékokat képeznek, ezáltal biztosítják az anyag 
töm örödését folyadékfázisú szinterelódés révén. Alká- 
liföldfém-oxidok vagy ritkaföldfém-oxidok, önmaguk
ban  vagy egymással, vagy Al20 3-dal, vagy AlN-del 
kombinálva bizonyultak eddig a legm egfelelőbb ada
lékoknak.

A különböző adalékrendszerek esetén különböző 
összetett vegyűletek, így a ’-Me(Si,Al)3 (N ,0 )4, vagy ß’- 
• V x A V ^ V x  alakulhatnak ki. U tóbbi vegyűletek 
külön  elnevezést is kaptak: az alkotó elem eikből kép
zett betűszóval SIAUON-oknak hívják őket. A 
SIALON-ok kiváló tűzállóanyagok, előnyösen használ
hatók  pl. vas- és nikkelolvadékok kezelésekor.

A Si3N4 kerám iákat 1600 °C feletti hőm érsékleten 
szinterelik. Ennek során  a szinterelési adalékok reak
cióba lépnek a Si3N 4 porokban m indig megtalálható 
S i0 2-dal vagy Si2N2Ó -del és szilikátolvadékok alakul
nak ki. Ha ezek az olvadékok megfelelően nedvesítik 
és oldják a Si3N4-et, kapilláris erők által indukált ré 
szecskeátrendeződés és oldódási/kicsapódási folya
m atok eredm ényeként a kerámiatest töm örré  válik.

A szinterelódés időbeli lefutása elsősorban a szili- 
kátok m ennyiségének és kémiai összetételének (és 
ebből adódó viszkozitásának) függvénye. így például 
a MgO-dal adalékok rendszerek kinetikáját az oldó 
dás sebessége, míg az Y2O s-dal adalékoltakét a diffú
zió sebessége határozza meg.

A szinterelés közbeni viselkedés szempontjából 
m érvadó portulajdonságok három csoportra, neveze
tesen fizikai, kémiai és technológiai jellem zőkre oszt
hatók.

A fizikai jellem zők közül az a/ß-S i3N4 arány hatá
sánál megállapították, hogy a nagy а -tartalm ú porok 
különösen aktívak szintereléskor, és belőlük nagy 
mennyiségben képződnek rúdszerű ß-szemcsék. Ezek 
a hosszúkás mikroképződm ények belső erősítőfázis
k én t funkcionálnak.

A kémiai jellem zők közül az oxigéntartalom  befo
lyásolja leginkább a szinterelés lefutását. A kereske
delm i porokban az oxigén koncentrációja általában 
1— 2 % .

Nemcsak az oxigén mennyisége, han em  annak 
szemcsén belüli eloszlása is fontos technológiai para
m éter. H a az oxigén a szemcsék felületén koncentrá 
lódik, közveüenül részt tu d  venni a szinterelési adalé
kokkal lejátszódó reakciókban, és elősegíti az olva
dékfázis gyorsabb kialakulását.

A porok szabad széntartalm a kedveződen hatású. 
Csökkenti az oxigéntartalm at, és szilíciumveszteséget 
okoz.

A technológiai jellem zők  közűi a po rok  szemcse- 
méreteloszlása és a szemcsék morfológiája h a t közvet
lenül a szinterelésre. A porok szemcseméretének 
csökkenésével növekszik az egyedi szemcsék felületi 
energiája, ezáltal szinterelési aktivitása.
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1. tá b lá za t  

Jellemzők

Töm ör S i3N4 kerámiák gyártására alkalmazott szinterelési eljárások

Forró sajtolás Szinterelés
Normál nyomású Gáznyomású

(HPSN) (SSN) (GP-SSN)

Forró izosztatikus sajtolás 

Szinter-HIP Kapszulás-HIP

Kiinduló anyag

Lépések

Körülmények 

TfC) 

t (óra)

Pgéz (MPa) 

Tennék

Folyamatjellemzők

Zsugorodás

Utómegmunkálás

Si3N4 szinterelési 
elegy

I
Forró sajtolás

<1880

I
>1

< 50 (mech)

I
Tömör test

Hosszirányú

Nagymértékű

SijN4 porból formázott testek 

Szinterelés

<2100 

<5

< 10 (N2) 
___ I

Tömör test, közel végső forma

<18%

I
Kismértékű

<1820

I
< 5

I
0,1 <N2)

Si3N4 porból formázott testek

I
I

Elöszinterelés
I

Kapszulázás
(e.s. > 93%/ig) 

HIP HIP

<2000 <2000

<2
I

< 4
II

< 200 (N2 + Ar) £ 200 (Ar)

Tömör test, közel végső forma

<18%

Kismértékű Nagymértékű

e.s. = elméleti sűrűség; mech = mechanikai

A Si3N4 kerámiák gyártására használatos szinterelé 
si eljárásokról az 1. táblázat ad áttekintést. A forró saj
toláshoz általában grafit fo rm át használnak, amely
ben egyszerű geometriájú term ékeket (rudakat, le 
m ezeket, hengereket) gyártanak. Forró izosztatikus 
sajtolással bonyolultabb eszközök is előállíthatok. Az 
izosztatikus sajtolással készült kerám iák nagyon kevés 
a m o rf határfelületi fázist tartalm aznak, ezért magas 
hőm érsékleten is kiváló kémiai és mechanikai sajátsá
gokkal rendelkeznek.

A 70-es években fejlesztették ki azt az eljárást, 
am elynek során a Si3N 4 kerám iákat normál- vagy 
nagynyomású nitrogéngázban szinterelik. Ipari m é

2. tábláza t

Néhány példa a kerám ia alkatrészek 
felhasználásából szárm azó előnyökre [2]

Alkalmazás Előny Kerámiai anyagok

Hűtés nélküli,
kisteljesítményű
Diesel-motor

A fajlagos üzem- 
anyagtogyasztás 
10—15%-kal csökkan

Zr02, Si3N4, SiC, 
Al20 3, AljTiOj

Nagyteljesítményű
adiabatikus
Diesel-motorok

A fajlagos üzem 
anyagfogyasztás 
22%-kal csökken

Zr02, Si3N4, SiC,
a i2o 3, a i2t í o 5

Kisteljesítményű
gázturbinák
autókhoz

A fajlagos üzem
anyagfogyasztás 
27%-kal csökken

s i 3n 4, s i c ,
Li-AI-szilikátok

Rúdkovácsoló ke
mencék rekuperátora

Fajlagos energia 
felhasználás 
42%-kal csökken

SiC

Szürke nyersvas 
megmunkálása

A termelékenység 
220%-kal nő

Si3N4, s i a l o n

Rézdrót-húzás A termelékenység 
200%-kal nó

Zr02

retben m a ez a legelterjedtebb gyártási módszer. Lé
nyege: a form ázott, nyers kerám iatestet Si3N4 és BN 
por elegyéből álló ágyban, nitrogéngázban melegítik 
fel a szinterelési hőmérsékletre.

A szintereit kerámiákat rendszerin t m ég végső 
m egm unkálásnak is alávetik, különösen akkor, ha 
azokat különleges körülmények között, például mo
tor- vagy gázturbina alkatrészként kívánják felhasznál
ni. Ebben a technológiai fázisban álHtják be —  meg
felelő tűrésekkel —  a term ék végleges m éreteit, és a 
felületi m egm unkálást is ekkor végzik el. A kerámiák 
nagy keménysége és viszonylagos szívóssága m iatt a 
m egmunkálás főként marással, csiszolással, ultrahan 
gos maratással történik. Az újabb m ódszerek közé tar
tozik a lézervágás és a szikraforgácsolás. Az ultrahan 
gos m egm unkálás különösen nagy jövő előtt álló 
technika, m e rt segítségével töm bszerű kerám iákból is 
nagyon bonyolult formák (például gázturbinák forgó
részei) alakíthatók ki.

Alkalm azások

A korszerű műszaki kerámiák felhasználói köre az 
elektronika (áramköri elem ek tokanyagai, félveze
tők), a számítástechnika, a távközlés (optikai szálak), 
a vegyipar (hőcserélők, érzékelők, katalizátorok), 
közlekedés (kerám ia m otorok, m otoralkatrészek), az 
egészségügy (különféle protézisek) és a gépgyártás 
(fém m egm unkáló eszközök). A korszerű kerámiai 
anyagok k iterjed t alkalmazásának érzékeltetésére a 2. 
táblázat szolgál [2 ].
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3. táblázat

A korszerű műszaki kerám iák néhány tulajdonsága

Kerámia Szilárdság (MPa) Sűrűség (g -c irr3) Hővezetés (W • m '1 • 'C 1) H őtágulás (10* • С ’)
20 C 1 1 1 0  c 20 C 1 1 1 0  c 20 C 1110 I

Színtereit SiC 340—550* 340—550* 3,2 85 175 4,5 5,4
Színtereit Si3N4 

Módosulatválto

205—690* 205—690* 2,7—3,2 17 60 2,25 3,6

zással szlvósl- 
tottZrOj

345—620* 150—400 5,8 1,7 35 7,2 15,3

SiC tűkristállyal 
erősített AljOj

500—600* nem ismert 3,8 nem ismert 6,8(k500 ’C)

SiC-(ü, Al)-szili- 
kát kompozit 

•hajlltószilárdság

380—520* 485—895 2,6 nem ismert 5,4 7 2

Tulajdonságok

A jelenleg felhasznált és fejlesztés alatt álló korszerű 
műszaki kerám iák döntő  hányada Si3N4, SiC, Z r0 2 
vagy A120 3 bázisú, tulajdonságaik a 3. táblázat szerint 
viszonylag széles határok között változnak.

Szerkezeti anyagként felhasználva a Si3N4 kerámi
ák legkritikusabb jellem zője a törőszilárdság, amely 
nagy m értékben függött a porszintézis körülményei
től. Az utóbbi években bebizonyosodott, hogy ez a 
függőség a p o ro k  m inőségének javításával és a formá- 
zási és szinterelési eljárások folyamatos tökéletesítésé
vel csökkenthető. A mai csúcsminőségű Si3N4 kerámi
ák törőszilárdsága 20 "C-on 800— 1000 MPa, de már 
ismeretesek 1000 MPa-t m eghaladó szilárdságú ter
m ékek is.

1000 ”C felett a legtöbb szerkezeti kerám ia szilárd
sága csökken, mivel a szemcsék felületén elhelyezke
dő  am orf üvegfázisok ebben a hőmérséklet-tarto 
mányban meglágyulnak. Az anyag kúszását és törőszi
lárdságát az úvegfázisok m inősége és mennyisége ha
tározza meg. Ebből következően a törőszilárdság hő- 
m érsékletfüggésének redukálására irányuló kutatás és 
fejlesztés célja a határfelületi am orf üvegfázisok 
mennyiségének csökkentése, vagy kristályos, jobb  hő- 
állóságú határfelületi fázisok kialakítása. Ezt rendsze
r in t összekapcsolják a mikroszerkezet egyenletesebbé 
tételével.

Az alkalmazhatóságot befolyásoló kémiai sajátság a 
Si3N4 kerámiák korrozív körülm ények közötti viselke
dése. A Si3N4 sok olvadt fémmel (Ál, Zn, Sn, Pb, Cu, 
Ag, Cd) nem  lép  kémiai kölcsönhatásba. Ugyanakkor 
átm eneti fémek, így a Fe, a Со, a Ni, а V és a Cr olva
dékai reagálnak a  Si3N4 kerámiákkal és fémszilicidek, 
valamint N2 képződik. Olvadt sókkal, oxidos salakok
kal és üveggel érintkezve a kerám iák csak lassan kor
rodálódnak. A Si3N4 kerám iák a HF-ot kivéve a leg
több  ásványi savnak ellenállnak. Forró lúgos oldatok 
vagy olvadékok elsősorban a porózus Si3N4 kerámiá 
kat támadják m eg, és azok N H 3 fejlődése közben 
bomlanak.

A korszerű műszaki kerámiák, m inden eddigi ku
tatási és fejlesztési eredm ény ellenére, kevésbé szívó
sak, m int a fémek.

A tervezés során  a fő feladat a megbízhatóság ter
vezése. Bárm ennyire is gondosan állítják elő a műsza

ki kerámiákat, valam ennyi term ékben előfordulnak 
szerkezeti hibák. Ezek mérete, alakja, irányítottsága 
véletlenszerű, e m ia tt a kerámiák szilárdsága pontról- 
p o n tra  változik.

A gyors törésből e red ő  m eghibásodások megbízha
tó  előrejelzéséhez a hibahelyszerkezet változását sta
tisztikai m ódszerekkel értékelik. H a egy kerám ia al
katrészt m eghatározott terhelésnek ve tn ek  alá, az 
anyagban számos olyan hibahely található , amelyek 
kritikus terhelhetősége az adott terhelési szinttel azo
nos, vagy annál kisebb.

A kerámiák legtöbbször ridegtörés következmé
nyeként m ennek tö n k re . Magasabb hőm érsékleteken 
a plasztikusság és az anyag folyása ugyancsak szerep
hez ju th a t a tönkrem enetelben. Ez u tóbb i folyamatok 
a kerámiákban is hasonló  mechanizmus szerint ját
szódnak le, m int a  fém ekben.

Kerámiai eszközök kiterjedt alkalmazása esetén 
csökkenthető a gazdaság energia- és alapanyagfuggő- 
sége, növelhető a produktivitás. Azok a gazdaságok, 
amelyek időben felism erik, miként le h e t  ezeket az 
anyagokat hatékonyan felhasználni, gazdasági téren 
versenyképesebbek lesznek a többinél. Az ad o tt terü 
le t prioritása m elletti döntést alapvetően az alábbiak 
motiválták:
1 . a korszerű m űszaki kerámiák előállításához, egy

ségnyi termékre vonatkoztatva kevesebb im portált 
alapanyagra és energiahordozóra van szükség.

2. A korszerű m űszaki kerámiák nagy hozzáadott-ér- 
tékű termékek.

3. A korszerű műszaki kerámiákból készült term ékek 
általában kis térfogatúak  és könnyűek, légi ú ton is 
szállíthatók.

4. A  kerámia alkatrészek „képessé tevő” sajátsága mi
a tt relatíve könnyen növelhető azok piaci részese
dése.

IRODALOM

[1] Petzcw, G: 5th In te rn tl. Symp. „Raw M aterials for New 
Technologies” E. Schweizerbartsche V erlagsbuchhand 
lung, Stuttgart, 1990. p p . 39—55.

[2] Wachtman,]. B. jun. (ed.): Structural Ceramics: Treatise on 
Materials Science a n d  Technology. Vol. 29. Academic 
Press, Boston, 1989. p p . 1— 4.
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G yors eljárások
fu n k cion á lis prototípusok előállítására

TANJU CELIKER

A lézeres technológia egyik  csúcsát a funkcio

nális fémprototípusok közvetlen előállítása je 

lenti. A dolgozat ennek két lehetséges változatát 
ismerteti.

A
 piaci verseny éleződése m ia tt a termékek inno 
vációs ciklusa szükségszerűen rövidebb lesz, 
ami arra kényszeríti a vállalatokat, hogy a ter

mékfejlesztésre szánt időt érzékelhetően csökkentsék. 
Gyakran a fejlesztőrészleg teljesítőképességétől függ, 
hogy a  megfelelő term éket a m egfelelő időpontban 
piacéretten meg lehessen ajánlani. Javulást ezen a té 
ren többek között az új prototípuskészítési eljárások
kal lehe t elérni, amelyek lehetővé teszik, hogy a terve
ző elképzelései a legrövidebb időn  belül testet öltse- 
nek, a szó legszorosabb értelm ében . Ez a prototípus 
képezi a további döntések k iindu ló  pontját. A követke
zőkben két eljárásváltozatot ismertetünk, amelyek 
alapvetően fémes prototípusok közvetlen előállítására 
alkalmasak. Ezekkel az eljárásokkal várhatóan ki lehet 
küszöbölni a jelenleg ismert és széleskörűen alkalma
zott gyors prototípus-készítési eljárások hátrányait. A 
jelenleg alkalmazott eljárásokkal szinte kizárólag m űa 
nyagból, viaszból, vagy papírból készíthető prototípus, 
így ezek csak ún. geometriai prototípusok lehetnek, és 
aligha tekinthetők funkcionális prototípusnak.

Funkcionális prototípusok előállítása

Ha azt kívánjuk, hogy a p ro to típ u s  a később beveze
tendő szériagyártásból szárm azó alkatrésszel lehető 
ség szerint m indenben m egegyező tulajdonságú le
gyen, törekednünk kell arra, hogy a prototípushoz 
használt anyag a szériagyártáskor alkalmazotthoz ha 
sonló, vagy azzal megegyező legyen. A ma iparilag al
kalmazott gyors eljárásokkal előállított prototípusok 
ra épülő  gyártásból kiinduló fém  alkatrész-előállítás az 
öntészeti követőeljárások alkalmazására korlátozódik. 
A fém prototípusok vagy a prototípusszerszámok köz- 
veden előállítása ma csak konvencionális gyártástech
nológiákkal lehetséges, am elyek többnyire nagyon 
idő- és költségigényesek. E bből kiindulva foglalko
zunk a Fraunhofer Institut fü r  Produktionstechnolo- 
gie-ban (IPT, Aachen) fém alkatrészek közveüen elő 
állítási eljárásaival.

Két eljárásváltozatot ism ertetünk. Az első változa
tot a lézerrel történő közveüen gyártás névvel illethet
jük, ném etül Lasergenerieren-nek , angolul Laser Gene
rating- nek  nevezik, és így LG-eljárásnak rövidítik. A

Tanju Celiker az aacheni F raunhofe r Institut für Produktionstech 
nologie tudományos munkatársa.

1. ábra. Az SLS-eljárás elve

másik változatot a  lézerrel történő részleges, szelektív 
szinterelésként ism erik, és Selective Laser Sintering-nek 
nevezik, így rövid ítése SLS-eljárás. A továbbiakban mi 
is ezekkel a rövidítésekkel élünk. Az eddig elvégzett 
kísérletek arra  u talnak, hogy távlatilag m indkét eljá
rás nagy lehetőségeket rejt m agában a közvetlen pro 
totípusgyártás terü letén .

A z SLS-eljárás elve

Az SLS-eljárás elvét az 1. ábra m utatja . Látható, hogy 
az alkatrész a p o r  alakú kiinduló anyag rétegenkénti 
felvitele és az egyes rétegek lézersugárral való szinte- 
relésével alakul ki. Az NC-vezérléshez szükséges ada 
tokat úgy állítjuk elő, hogy a CAD-rendszerben tárolt 
alkatrész-geometria alapján egym áshoz igen közel 
fekvő m etszeteket képeznek szoftveresen. Ezt a műve
leten nevezik szeletelésnek (slicen). E művelet során 
nyert kontúrvonal m entén épül fel a  szinterelés során 
a fémalkatrész. E zt a technikát nevezik réteg-techni
kának (Layertechnik).

A fém alkatrészek SLS-eljárással való előállítása ma 
még fejlesztési stádiumban van. M ind a közveüen, 
mind a közvetett eljárással folynak kísérletek. Az ún. 
közvetett eljárásváltozatnál fém es vagy keramikus 
anyagokat v o n n ak  be műanyaggal, am ely a lézersugár 
hatására m egolvad és a szinterelési folyamat során kö
tőanyagként szerepel fi]. Ezeket a speciálisan kezelt 
porokat ugyanazokkal a param éterekkel lehet meg 
munkálni, m in t amelyek a tiszta m űanyagporok léze-

3 8 8



1 2 7 .  é v f o l y a m  9 .  s z á m ,  1 9 9 4 .  s z e p t e m b e r  h d JOVONK A N Y A G A I, TECHNO LÓ G IAI

rés szinterelésekor beváltak. A közvetett m ódszer leg
nagyobb hátránya az, hogy a műanyag kiégése hossza
dalmas, és az alkatrész méret-és alakhűsége a későbbi 
szinterelés so rán  romlik.

Annak é rdekében , hogy a műanyag kötőanyag és a 
szükséges utókezeléssel együttjáró hátrányokat kikü
szöböljék, fejlesztették ki a lézerrel végrehajtott, nagy 
hőm érsékletű szelektív szinterelést (HTSLS-m ethod). 
E módszer alkalmazásához az alkalmazott po r m inő 
ségétől függően 1000 °C-os előmelegítési hőm érsék 
let is szükséges lehet. Ezért az ilyen berendezések sok
kal bonyolultabbak és drágábbak, m int a hőre lágyuló 
műanyagok és viaszok m egm unkálására kereskedelmi 
forgalomból beszerezhető berendezések [3]. Azt, 
hogy ezt a tech n ik át iparilag milyen m értékben lehet 
majd alkalmazni, elsősorban attól függ, hogy az elő
melegítési hőm érsék le te t sikerül-e jelentősen csök
kenteni.

Fém alkatrészek

szelektív szintereléséhez épített 
kísérleti berendezés

Annak érdekéiben, hogy az SLS-eljárás közveüen vál
tozatának végrehajthatóságát megvizsgáljuk, az aache 
ni IPT-ben olyan kísérleti berendezést építettünk, 
amely az alkatrész X-Y-síkban való mozgatását bizto 
sító felfogóasztalból és egy impulzus üzemű lézer
sugárforrásból é p ü l fel [4]. Lézersugárforrásként egy 
C 0 2-vagy Nd-YAG-lézer szolgálhat. A hordozólapot 
kézzel süllyesztjük, és az újabb porréteget is kézzel 
visszük fel. K ísérleti anyagként 316L típusú saválló 
acélt választottunk, természetesen por alakban 
(X2CrNiMo 1 7 1 3  2)

Mivel nagyhőm érsékletű szinterelési folyamatokról 
van szó, a folyamat védett körülmények között zajlik 
le, egy ún. folyamatkamrában, amelyben védőgáz-at
moszféra van.

A lézerrel való közvetlen  
alkatrészgyártás elve

A lézerrel való közvetlen alkatrészgyártás elvét az
1. ábrán már bem utattuk ; ebből látható, hogy ez a 
m ódszer valójában a bevonatoló eljárások közé sorol
ható. E módszer ese tén  a poralakú adalékanyagot a 
lézersugárral megolvasztjuk, és a szubtráttal egyidejű
leg összeolvasztjuk. A térbeli alakzat, vagyis maga az 
alkatrész rétegenként épül fel. Mivel a lézersugár jól 
fókuszálható és in tenzitás is jól kézben tartható, az 
egyes rétegek vastagsága és kiterjedése pontosan ter
vezhető. Ez nagyon lényeges körülmény az előállítan
dó  alkatrész alakhűsége szempontjából [7]. A lézerrel 
való közvetlen alkatrészgyártáskor a bevonatoláshoz 
m ár jól bevált anyagok használhatók. így elsősorban a 
vas-, a kobalt-, a nikkel- és a rézbázisú ötvözetek jöhet
n ek  szóba.

A 3. ábra m utatja az LG-eljárás elvét. E rre a folya
m atra a kezelés közbeni folyamatos poradagolás a jel
lemző. Az LG-eljárás alkalmazásához a következő rész
egységek szükségesek: lézersugárforrás, kezelőszer
vek, poradagoló rendszer, amely magából az adagoló 
ból és egy füvókából áll, továbbá NC-vezérlés és a fo
lyamat ellenőrzéséhez szükséges érzékelők. 3D-s alkat
részek gyártásához ezen  túlmenően egy CAD-rend- 
szer is szükséges, am elyhez szervesen kapcsolódik egy 
NC-adat generáló egység. Sugárforrásként mind a 
C 0 2-, mind a Nd-YAG-lézerek szóba jö h e tn ek .

Az SLS-eljárással szerzett 
tapasztalatok

A 316L minőségű acélporral végzett kísérletek során 
közepes lézerteljesítménnyel (5—20 W) dolgoztunk, 
az előtolási sebesség 150— 250 m m /perc  volt.

Az impulzus üzem m ódban a teljesítménycsúcsok 
pillanatában az acélp o r helyileg megolvad. Az olva- 
dékcsepp a felületi feszültség hatására göm b alakot 
vesz fel. Annak e llenére , hogy az alkatrész anyaga he
lyileg megolvad, ezt az eljárás-variációt a SLS-eljárás 
egyik változatának tekintjük. Ha helyesen választjuk 
m eg az impulzus-üzemmód jellemzőit (az impulzusok 
m ásodpercenkénti szám át és a csúcs szélességét), 
ado tt előtolási sebesség esetén elérhető, hogy az 
egyes gömböcskék összeolvadjanak, összekapcsolódja 
nak, és kialakuljon az alkatrész kontúrja. Az egyes, az 
ado tt esetben 0,2 m m  vastag rétegekből sikerült egy 
m erőleges oldalakkal ha tá ro lt „alkatrészt” gyártani. A 
m intadarab felülete porózusnak, érdesnek bizonyult. 
A megolvasztott c seppek  között kialakult kapcsolat 
m égis nagy szilárdságot eredményezett.

H a  porkeverékkel dolgozunk, a bevitt lézersugár
energ ia  hatására term észetesen először a kisebb olva
dáspontú kom ponens olvad meg, amely —  ha jó l vá
lasztjuk meg a keverék kom ponenseit —  nedvesíti a 
nagyobb olvadáspontú kom ponens részecskéit Példá-

389

2 .  ábra . A z  L G -e ljá rá s  e lv e



/

JÖVŐNK ANYAGAI, TECHNOLÓGIÁI127. évfolyam 9. szám, 1994. szep tem ber hó

ul, Cu— Sn— porkeverék esetén az ón  olvad meg elő 
ször, és az ónolvadék nedvesíti a rézp o r szemcséit. Az 
így gyártott alkatrészek az eljárás sajátosságai m ellett 
nagy porozitásúak, amely utólagos szintereléssel csök
kenthető , illetve m egszüntethető. A porózus alkatrész 
„átitatása” is szóba jöhet [8 ].

Az LG-eljárással szerzett 
tapasztalatok

Ehhez az eljáráshoz vas- és kobaltalapú ötvözetek ese
tén 300— 1000 W közötti lézerteljesítmény és 0,3— 1 
m /p e rc  közötti előtolási sebesség bizonyult a legmeg
felelőbbnek. A gyártáshoz használt p o r adagolásának 
pontossága lehetővé teszi, hogy 0,05— 0,3 mm közötti 
rétegvastagság-tartományban a rétegvastagság tűrése 
ne legyen rosszabb, m int ± 0,02 m m . Az egyes sávok 
szélességét alapvetően a lézersugár szélessége hatá 
rozza m eg, és a m egadott lézerteljesítmény-tarto- 
m ányban 0,5—1,0 mm között változhat.

Vékony falú alkatrészek előállításán túlm enően 
m egkíséreltünk olyan m éretű  töm ör alkatrészeket is 
előállítani, amelyek a szerszámok világára jellemzőek. 
Egy CAD/CAM-modul segítségével állítottuk elő a 
„kontúr” által határolt felület anyaggal való kitöltésé
nek célszerű útvonalát. A kitöltés után a kontúrnak 
m egfelelő sávot ismételten kezelni kellett lézerrel, 
m ert a lézersugár ki- és bekapcsolása során a kontár 
alakja módosult, így rom lott az alkatrész alakhűsége.

Az LCi-módszerrel végzett kísérletek során pl. egy 
turbinalapát profilú alkatrészt állítottunk elő. A lézer
sugár kim enő teljesítménye 1000 W volt (C 02 lézer), 
és ism ét csak 316L típusú acélporral dolgoztunk. A 
vékonyfalú és a tömör alkatrészek felületi minősége 
egyaránt kifogástalan volt. M ég a vékonyfalú alkatrész 
előállítása 20 percet vett igénybe, addig az ugyano
lyan alakú és méretű töm ör alkatrész előállítási ideje 
kb. 1 órányi volt

Feltehetően jelentősen rövidíthetők ezek az időtar 
tam ok az eljárás jellem zőinek optimalizálásával.

A két eljárás összehason lítása
Az SLS- és az LG-eljárás összehasonlítása céljából 
m indkét eljárással elkészítettük a m ár említett turbi- 
nalapát-profilú alkatrészt. A kész alkatrészek szemre
vételezése alapján nyilvánvaló volt, hogy az LG-eljárás
sal előállított alkatrész felületi minősége lényegesen 
kedvezőbb, mint az SLS-elj ár ássál előállítotté. Az SLS- 
eljárás végrehajtása közben fellépő nagy hevítési és le- 
hűlési sebességek miatt szövetszerkezeti különbségek 
jö n n e k  létre. Az SLS-eljárással előállított alkatrész 
szövete finom, dendrites. A dendritek  összenövése 
csak a gömböcskék érintkezési felületeinél következik 
be. Ezzel szemben, az LG-eljárásnál az új réteg a m ár 
meglevő részre ráolvad, azzal teljes mértékben eggyé 
válik. így végeredményben irányított derm edés zajlik 
le, és a keletkező dendritek az alkatrész anyagán átnő 
nek. A nagyobb tócsatérfogat, valamint az alkatrész 
nagyobb átlaghőmérséklete m ia tt a szövet durvább, 
m in t az SLS-eljárás esetén.

Az SLS-eljárás alámetszett alkatrészek előállítását is 
lehetővé teszi. H átránya viszont az, hogy a gyártott al
katrész nagyobb porozitású és kisebb szilárdságú. 
Utólagos hőkezeléssel vagy más m űveletekkel ezek a 
hátrányok csökkenthetők.

Az LG-eljárással előállított alkatrészek töm örek, szi
lárdságuk m egközelíti a gyártáshoz használt anyag szi
lárdságát. Csak viszonylag egyszerű alakú alkatrészek 
állíthatók elő ezzel a módszerrel. Alámetszett alkatré 
szekhez 5-tengelyes manipuláció szüksége.

Ö sszefoglalás é s  kitekintés
A funkcionális protípusok iránti növekvő igény meg 
követeli azoknak a gyors gyártástechnológiai eljárá 
soknak a kidolgozását, amelyekkel a szériagyártáshoz 
használt, vagy azokhoz igen hasonló  tulajdonságú 
anyagokból (fém ekből, ötvözetekből) állíthatók elő 
ilyen prototípusok. A lézerrel végzett szelektív, részle
ges szinterelés és lézerrel végzett közvetlen alkatrész- 
gyártás ebben az összefüggésben új lehetőséget te
remt. Alkatrész és szerszám prototípusok is előállítha 
tok. Vékonyfalú és tömör prototípusok egyaránt 
gyárthatók.

Ipari bevezetésükhöz elsősorban a funkcionális 
prototípusok felületi minőségét kell javítani, és csök
kenteni kell az előállítás idejét is. Az elkövetkező idő 
szak fejlesztőmunkájának súlypontját a folyamatopti
málás jelenti, továbbá, törekedni kell a prototípust 
gyártó rendszer egyes elemeinek tökéletesítésére is.
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Hétköznapjaink...
Egyesületünk tagságának jo b b  in form álása, az egyesület v ezető i é s  a  tagság közötti 
in form ációs „űr” áth id a lása  érdekében  határozott úgy а В KI. K ohászat szerkesztő- 

bizottsága, hogy a  lap zárta  előtt egy h étte l m egkérdezi egyesü letün k  egy-cgy v eze 

tőjét, m i fogla lkoztatja, hogyan véleked ik  az egyesületi eredm ényekről. H ä n g s t  

lyozzuk, ezek  szub jektív  m egnyilvánulások, nem  helyettesítik a  precíz  beszám oló 
k a t  K éijük olvasóinkat, je lezzék , igényt tartanak-e ilyen je lleg ű  anyagokra. Javasla

taikat is szívesen vesszü k: m it kérdezzünk. (A Szerk.)

Schm idt György: N agy öröm m el üd 
vözlöm  а В KI. K o h ásza t szerkesztősé 
g é n e k  k ezd em én y ezésé t J ó  lenne, h a  
az egyesü le t é le té rő l, m in d e n n a p i tevé
kenységérő l friss in fo rm ác ió k  ju tn án ak  
el a tagsághoz. H a egy ilyen sorozatot 
e lin d ítu n k , m in d e n k é p p e n  arra kelle 
n e  tö rek ed n i, hogy  az átfu tási idő a le 
h e tő  legrövidebb leg y en , m e rt egyéb
k é n t elveszíti ak tu a litásá t az anyag. Ak
k o r lesz j ó  ez a r o v a t  h a  frissen tudjuk 
ta rtan i, vagyis k ö zv e tlen ü l lapzárta 
e lő tt  készül el a r ip o r t

T erm észe tesen  fe lm e rü l a kérdés, 
kik legyenek a m eg k érd eze ttek . Az 
egyesü le t m űködési m ó d já b ó l követke
zik, hogy  a m in d e n k o ri ügyvezető igaz
g a tó  az egyesület ü g y e ib en  jó l  tájéko
zott. E zért —  és ta lán  n e m  tűnik tola
k o d ásn ak  —  jó , h a  az egyik  alany én  
len n ék . Ez a m egnyilatkozási, inform á
c ióadási lehetőség  a  m i m u n k án k at is 
nagyban  segíti. T e rm észe tesen  az egye
sü le t tisztségviselőinek is lehetőséget 
k e llen e  adn i, hogy g y ak rab b an  kifejt
h essék  v é lem én y ü k e t J ó  len n e  az is, 
h a  a társegyesületek tisztségviselőinek 
nyilatkozatai is h e ly e t k ap n án ak  la
p u n k  hasábjain , p é ld á u l tájékoztatást 
ad n á n ak  olyan ren d ezv én y ek rő l, am e
lyek a m i tagságunkat is érdekelhe tik .

V erő Balázs: Térjünk át az egyesületi 
élet legutóbbi eseményeire! Milyen munkát 
végzett a legutóbbi elnökségi ülés ?

Sch. Gy.: A ciklus u to ls ó  elnökségi 
ülése M iskolcon, a  M iskolci Egyete
m e n  volt. A szűkebb é r te le m b e n  vett 
n a p ire n d i tém ákon  tú lm e n ő e n  tájé
koztatást k ap tunk  a rró l is, hogy a ME 
rektorválasztás e lő tt áll; közvetlen  ven
d ég lá tó n k , dr. Farkas Ottó m egbízott 
rek to r  volt, d e  ü lé sü n k ö n  rész t vett dr. 
Kovács Ferenc volt r e k to r  ú r  is, aki rek- 
to rsága a la tt h a th a tó san  seg íte tte  egye
sü le tü n k  m unkáját. M in t egyesületünk 
alelnöke, sok esetben  n y ú jto tt közvet
len  segítséget. M u n k ájá t n ag y ra  becsül

jü k ,  és m egértjük , h o g y  sokrétű elfog 
laltságai m iatt az elnökség i ü léseinken 
n em  tudo tt ren d sze resen  m egjelenni.

Az elnökségi ü lés legfontosabb té 
m ája a tisztújító közgyűlés előkészítése 
volt. Dr. Károly Gyula tájékoztatta az el
nökség  tagjait a je lö lő b izo ttság  m unká 
já n a k  eredm ényérő l. A bban állapod 
tu n k  m eg, hogy v égü l is egyes je lö lést 
terjesztünk a közgyűlés elé  az elnök, a 
fő titkár és a főtitkár-helyettes személyé
vel kapcsolatban. Ez hosszas előkészítő 
m u n k a  gyümölcse. H a a tagság, a kül
d ö tte k  egy részének  m ás a vélem énye, 
az egyes elő terjesztést n em  fogadja el, 
a n n a k  semmi akadálya, hogy a szavazó
la p ra  más nevek k e rü ljen ek  fel, hiszen 
dem okratikus választásról van szó. 
M eggyőződésem  az o n b an , hogy a je lö 
lőbizottság jó  m u n k á t végzett, és lénye
ges változásra n em  kell szám ítanunk.

Nagyon szívélyes vendéglátásban 
v o lt részünk.

Az elnökségi ü léshez  kapcsolódóan 
za jlo tt le M iskolcon és Nagybányán A 
K árpát-m edence bányászata és kohá 
szata a XX. században c ím ű  konferen 
cia , am ely alkalm at a d o t t  arra  is, hogy 
m egem lékezzünk  a  nagybányai köz
gyűlésünk 100 éves évfordulójáról. Er
rő l a rendezvényről a lapokban  részle 
tes beszám oló fog m eg jelen n i, m ind 
h á ro m  lapunkban  ugyanaz. Ez a ren 
dezvény igen nagy je len tő ség ű  volt, h i 
szen  160 rom án, 45  szlovák és 165 m a 
gyar szakem ber v e tt rész t rajta. A kon 
fe ren c ia  m űszaki-szakm atörténeti je lle 
g ű  volt, és hangsú lyozottan  nem  politi 
kai. U gyanakkor a  ro m á n  és a rom á 
n ia i magyar kollégákkal m egállapod 
tu n k  abban, hogy  m egkeressük az 
együttm űködés leh e tő ség e it. Ez azért 
is fon tos, m ert a kö rnyező  országokkal 
a nem zetközi k ap cso la ta inkat m ost 
p ró b á lju k  m eg újraszervezni, am i a la p  
v e tő en  m ár az új e ln ö k ség  feladata 
lesz. K orábban p é ld á u l Rom ániával

n em  volt eg y ü ttm ű k ö d ési szerződé
sünk , m ost ped ig  az E rdély i Mémökka- 
m ara  vezetői eg y ü ttm ű k ö d ési szándé
k u k a t jelezték. A szlovák és ukrán társ- 
szervezetekkel is k e re ssü k  a kapcsola
tot.

Az elnökségi ü lé se n  —  am in t már 
em líte ttem  —  fő leg  a  tisztú jító  küldött- 
közgyűlésünk előkészítésével foglalkoz
tu n k . A tisztújító közgyűlésünk  színhe
lyéül D unaújvárost választo ttuk , hiszen 
a D unaferr D unai V asm ű Rt. egyesüle
tü n k  egyik legnagyobb  tám ogató ja és a 
vállalatcsoport e b b e n  az évben több je 
len tős ju b ileu m o t ü n n e p e l.  Nem  vélet
le n  tehát, hogy Horváth István, az rt. el
nök-vezérigazgatója a  közgyűlés házi
gazdája, m íg az A cé lm ű  Kft. vezetője, 
Szabó József a vaskohászati szakosztály 
vezetőségválasztó ren d ezv én y é t m ene 
dzseli.

A közgyűlés e lőkész ítése  kapcsán a 
je lö lőbizottságok ig en  kom oly  m unkát 
végeztek. Úgy tűn ik , h o g y  a szakmák 
közös m egegyezése a la p já n  ism ét bá
nyász elnöke lesz az egyesü le tnek , a fő
titkár személye m a ra d n a , d e  új helyet
tese lenne. Egyik szak lap u n k  felelős 
szerkesztői posztján is változás várható.

V . B.: Az alsóbb egyesületi szinteken mi
lyen mérvű változás, fiatalítás várható ?

Sch. Gy.: Az ö n té sze k n é l várhatóan 
m a ra d  a korábbi felállás, a  többi szak
osztálynál legalább az egyik  poszton új 
a je lö lt.

Lengyelné Kiss Katalin: Újdonság az, 
hogy megalakult néhány regionális szerve
zet...

Sch. Gy.: Egyrészt ö rö m m e l, más
rész t szom orúan kell a r ró l beszélnünk, 
hogy  a helyi szervezetek felállásában 
m ódosulásokkal kell szám olnunk . A 
leglényegesebb változás az olajbányá
szoknál várható, ah o l m in d ö ssze  négy 
hely i szervezet fog m ű k ö d n i,  és ezek
h ez  fognak társulni a tö b b iek . Az erő 
m ű — bánya in teg ráció  szükségszerű 
következm énye, hogy az a d o tt város
b a n  dolgozó ko llégáink , tagtársaink 
közös szervezeteket h o zzan ak  létre. 
Ilyen kezdem ényezésről tu d u n k  Ajkán, 
a m ásik in tegrált helyi szervezet várha
tó an  Salgótarjánban jö n  lé tre . Kecske
m é ten , Székesfehérvárott és Budapes
ten  is m eg indu lt egy ilyen irányú  szer
vezés. Az öntészek p é ld á u l budapesti 
egyén i helyi szervezetet h o z tak  létre. A 
bányászoknak eg y ébkén t m á r  van ilyen 
szervezetük.

Ezt az átszerveződést n e m  sürget
jü k , a tisztújító közgyűlést követő idő 
szakban lesz időnk  e n n e k  koord inálá 
sá ra  és várhatóan  az év  v ég é ig  kialakul
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az egyesület helyi szervezeteinek új 
struktúrája.

V. B.: Az alapszabály problematikájá
val kapcsolatban mi az egyesület vezetőinek 
aktuális állásfoglalása?

Sch. Gy.: M indenki elfogadja azt, 
hogy  az alapszabályunk az eg y esü le t 
é le té t „túlszabályozza”, teljesen új a lap 
szabályra le n n e  szükség. Egy új alapsza 
bály m egalkotása, létrehozása hosz- 
szabb folyamat. Legalább egy fél év 
kell, hogy az új alapszabály-tervezetet a 
helyi szervezetekkel, a tagság egészével 
vélem ényeztessük. Azt is lá tn i kell 
azonban , hogy a jelenlegi alapszabály 
n ak  nincs olyan kritikus pontja , am ely  
g áto lná  az egyesület m unkáját. M eg 
kell v ám u n k  továbbá a kam arai tö r 
vény m egszületését, és ehhez kell m a jd  
alkalm azkodnunk  az új alapszabály 
m egalkotásakor. Most, a közgyűlésen 
csak k ét m ódosításról fognak d ö n te n i  
a küldöttek.

V. B.: Mi foglalkoztatja most az egyesü
let vezetőit a közgyűlési előkészületeken túl
menően?

Sch. Gy.: A közgyűlés u tán  a  le g n a 
gyobb feladat a XI. Európai Bányász- és 
Kohásztalálkozó előkészítése, m eg sze r 
vezése lesz. T ö b b  m int kétezer résztve 
vőre szám íthatunk, az érdek lődők  szá
m a je len leg  m ár 2500. Vonzó a  hely 
szín —  a B alaton — , de vonzó az a  tén y  
is, hogy az ed d ig  mindig N ém etország 
b an  m eg tarto tt rendezvényt m o st r e n 
dezik először más országban, n ev eze te 
sen hazánkban. Ez is az ú jdonság e re jé 
vel hat. N ém etországból várh a tó an  k é t 
különvonat érkezik 600-600 v en d ég g el, 
50 autóbusz érkezésére szám ítunk, so 
kan  személygépkocsival jön n ek .

Ezt a ta lálkozót a ném etek egy  szó 
val Knappentagnak nevezik. A K n a p p e n  
szó m agyarul vájárt je len t, k ü lfö ld ö n  a 
vájárok is tagjai az egyesületnek. E m el 
le tt ez a szó társládát is j e le n t  A  tá rs lá 
d áb a  tették a bányászok k erese tü k  egy  
részét, ebből tám ogatták a b e teg  tá rsa i 
kat, finanszírozták üd ü lésü k e t Ez m é g  
m a is így v an ...

A  v árha tóan  2500 főnyi v en d é g se 
regből 1800 n ém et és osztrák  lesz, 
ezen kívül franciák, belgák, lu x e m b u r 
giak, lengyelek és m agyarok v eszn ek  
részt a rendezvényen.

V. B.: Mivel érdemelte ki az OMBKE a 
Knappentag rendezési jogát?

Sch. Gy.: K ét évvel ezelő tt ré sz t v et 
tünk  az eu ró p a i bányász-kohász eg y e 
sületek szövetségének (FEMS) ü lé sé n , 
és itt b e n n ü n k e t a FEMS tagjává válasz 
tottak. Dr. Tóth István e lnök  ú r  is j e l e n  
volt az ü lésen , ahol az egyik n a p i re n d i  
p o n ta  '94-es K nappen tag ren d e zés i j o 
gáról való d ö n tés v o lt Mi fe la ján lo t 
tuk, hogy m egrendezzük a ta lá lk o zó t.

A nagybányai konferencia színhelye

Azonnal d ö n tö ttek , m éghozzá ránk  
nézve kedvezően. Ez legalább akkora 
jelentőségű, m in t az, hogy  m egrendez 
hettük a C lean S tee l konferenciákat, 
vagy a EUROM AT ’94-et. H a ehhez 
m ég hozzátesszük, hogy  ’96-ban m i 
rendezzük az E u ró p a i H engerészkon 
ferenciát, büszkék le h e tü n k  elism ertsé 
günkre. T erm észe tesen  m indez igen 
nagy felelősséggel já r .

A találkozó 1995. m ájus 20— 21-én 
lesz B ala ton fü reden . Ez végül is nem  
tudományos (szakm ai) rendezvény. 
Talán a dzsem bori szó fejezi ki legjob 
ban a lén y eg e t S okan  családjukkal 
együtt érkeznek. A  szakm abeliek össze
tartozását, a szakm ák egységét próbálja 
reprezentálni ez a  találkozó.

Az első n a p o n  ökom enikus mise 
lesz, ezután a bányászhősökre  em lékez 
nek koszorúzással. M ajd rövid előadá 
sok hangzanak e l  a  szakm ák helyzeté 
ről, a találkozót k ö szö n ti a m iniszter, a 
polgárm ester, k ö szö n tik  egymást a 
résztvevők, a szervezetek.

A rendezvény egy óriási, kétezer 
személyes sá to rb an  zajlik le, reggel 10- 
től éjfélig. A sá to rb ó l ki sem jö n n e k  a 
résztvevők, a te ljes ellá tást a sátron be 
lül kell m eg o ld an i. A  sátor színpadán 
zajlanak az esem én y ek . 40 fúvószene
kar, 20 ének eg y ü ttes és 10 nép i tánce 
gyüttes részvételére szám ítunk.

V. B.: Milyen régi ez a hagyomány ?
Sch. Gy.: A  ta lá lk o zó t kétévenként 

rendezik m eg. E b b ő l következik, hogy 
az első találkozó 20-25 évvel ezelőtt le 
hetett.

A m ásodik n a p o n  szintén üdvözlé
sek hangzanak e l, ism erte tők  egyes vál
lalatok éle té rő l, bányabezárások k ap 
csán keletkezett g o n d o k  m egoldásáról.

A találkozó cso d ála to s parádéval zá 

ru l. T ö b b  m in t 1500 résztvevő egyen
ru h á b a n  fog felvonulni a T agore sétá
nyon , B ala ton fü reden . A  rendezvény 
fo n to s esem ény a város szám ára is. Ezt 
a  po lgárm este r ú r  is á té rz i, és m inden 
lehetséges segítséget m eg ad .

Je le n  p illana tban  ez en  dolgozunk, 
illetve a közgyűlés u tá n  ezen  dolgo 
zu n k  m ajd teljes aküvitással.

V. B.: Remélem, ez az ismertető mozgó
sítja majd a tagságunkat a rendezvény sike
re érdekében. Végezetül szeretném megkérdez
ni: milyen az egyesület pénzügyi helyzete?

Sch. Gy.: E gyesü letünk  pénzügyi 
é le te  norm alizálódott. E n n ek  ellenére 
új elnökségünknek  is fo ly tatn ia kell azt 
a m u n k á t, am i eh h ez  a  stabilitáshoz el
vezetett. Ki kell b ő v íten ü n k  a jogi tag
vállalatok körét, d e  a vállalkozások 
e red m én y e  nélkü l n e m  tudjuk fenn 
ta rtan i egyesületünk m űködőképessé 
gét.

Sokan felvetik a k é rd és t, vállalkoz
zon-e egyáltalán az egyesület. Először 
is tisztáznunk kell, m it é r tü n k  vállalko
záson! N em csak a tanu lm ányok  készí
tése tartozik a tevékenységi körbe. Ki
állításokat, gyártm ányism ertetéseket, 
ko n feren c iák a t kell nyereségesen  ren 
dezn i. Ezek m in d  nyereséggel zárha 
tók , a kiállítások p ed ig  kiem elkedően 
eredm ényesek  leh e tn ek .

Bár a Clean S teel konferenciák  ese 
tén  az angolokkal, a EUROMAT '94 
ese tén  a GTE-vel o sz tozunk  a nyeresé
g e n  az előzetes m eg állapodás értelm é 
b en , m ég úgy is je le n tő s  m értékben 
hozzájárultak  ezek a rendezvények az 
egyesület pénzügyi stabilitásához. A j ö 
v ő b en  tö rek ed n ü n k  kell arra, hogy a 
társrendezőkkel szám u n k ra  kedvezőbb 
m egállapodásokat kössünk .

(vb)
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Cikluszáró szerkesztőbizottsági ülés
A BKL Kohászat szerkesztőbizottsága 1994. szeptember 7-én 
ülést tarto tt az MVAE tanácsterm ében. Dr. Klug Ottó, a szer 
kesztőbizottság elnöke az ülést megnyitva köszöntötte a m egje 
lenteket. Molnár Lászlói, az MVAE gazdasági igazgatóját, a szer
kesztőbizottság je len  levő tagjait, nevezetesen dr. Bmkovics Fe
rencet, Gruber Imrd, dr. Hatala Pált, Szablyár Péteri, dr. Szeghegyi 
Árpádot valamint a teljes szántban m egjelent szerkesztőséget. 
Bejelentette, hogy dr. Szalay Gyula, az ME Kohómém öki Kara 
O ntészeti tanszékének vezetője írásban kérte kimentését. T ele 
faxát az alábbiakban m ajdnem  teljes egészében közlünk:

Köszönettel megkaptam a meghívót a szerkesztőbizottság 1994. szeptem
ber 4-i ülésére.

Sajnos, mint ahogy az már néhányszor előfordult, munkaköri köte
lezettségeim miatt kimentésemet kell kémem. Ennek egyszerűen az az 
oka, hogy Budapesten lakom és a Miskolci Egyetemen dolgozom, ahol 
hötelezettségám a lejárás miatt a hét közepére koncentrálódnak.

Eddig szerkesztőbizottsági tagságomhoz illőfelelősséggel vehettem —  
mondhatom büszkén —  kezembe lapunkat még akkor is, ha nevem a 
tényleges szerkesztők között meg sem említhető.

Szerkesztőbizottsági tagként másképpen mutatja meg az ember bél
és külföldi kollégáknak lapunkat, és másképp vitatja meg annak tar
talmát.

A lap nemzetközi viszonylatban is elismert értékei miatt szívesen 
vállaltam a szerkesztőbizottsági tagsággal együtt járó részfelelősséget.

Gratulálok ahhoz, hogy a bizottság megtalálta azokat az új irányo
kat és megoldásokat, amellyel nemcsak megtartotta, de fokozta is az ol
vasótábor érdeklődését.

Nagyon örülnék, ha a szerkesztőbizottság jelenlegi aktív tagjai oda
adó munkájukkal az új választmányi áklusban továbbra is gondoz
hatnák lapunk szerkesztését, amely eredményeként kiválóan összeállí
tott, jól fogalmazott és szép kivitelű szaklapunkkal minden tagtársunk
hoz eljut a hír, és amellyel a jövő számára megőrizhetjük — minden bi
zonnyal tanulságos — jelenünket.

Ehhez ígérni csak annyit tudok, hogy továbbra is jó érzéssel veszem 
észre, ha postaládámba bedobják lapunkat, amit mindig szeretettel és 
tisztelettel olvasok.

Jó szerencsét! Dr. Szalai Gyula
tanszékvezető egydemi docens

Az első nap irend i p o n tb an  Molnár László tájékoztatást 
adott az MVAE tevékenységéről. Bevezetésként elmondta, 
hogy a jelenlegi laptám ogatási konstrukciót a jövőben is fenn 
kívánják tartani. A tám ogatás m értékét m inden évben igazga
tótanácsi döntés határozza m eg. Ezután arró l szólt, hogy az 
MVAE, amelynek je len leg  32 tagvállalata van, képes a hazai 
vaskohászatban végbem enő folyamatok áttekintésére, hiszen 
m egm aradt, és a szükségleteknek m egfelelően átalakult az in 
formációs rendszere. E nnek köszönhetően rengeteg gazdasá
gi, kereskedelm i, piacvédelm i, érdekvédelm i stb. információ 
áll a tagvállalatok rendelkezésére.

Ezeket az inform ációkat, vagy ezek egy részét célszerű len 
ne m egism ertetni az egyesület tagságával is, a szakma egészé
vel. M olnár László javasolta, hogy az adatbázisokhoz lapunk 
m unkatársai gyakrabban forduljanak inform ációkért.

A vaskohászat helyeztét elemezve többek között elmondta, 
hogy az 1992-es m élypont u tán  m egindult a term elés növeke
dése. Az év első félévében 22%-kal több acélt gyártottunk, 
m int tavaly ilyenkor. Javult az ágazat exportterm elő  képessége 
is. Term észetesen gondo t je le n t a korábbról származó adósság- 
állomány kezelése. Az elfogadott reorganizációs program nak 
m egfelelően a felszámolás alatt álló nagy kohászati vállalatok 
visszaállamosítás u tán  új alapokon, adósságoktól megszabadul
va indulhatnak újra.

M olnár László végül az egyes térségek, vállalatok helyzetét 
értékelte. Kiemelte a D unaferr Dunai Vasmű Rt. felső és kö
zépszintű vezetői gárdájának professzionista tevékenységét.

A második nap iren d i pontban Verő Balázs felelős szerkesztő 
számolt be az e lm ú lt ciklusban végzett m unkáról, és vázolta jö 
vőbeni terveit. E hhez a napirendi p o n th o z  a szerkesztőbizott
sági tagok írásos anyagok kaptak az ü lésre szóló meghívó kéz
besítésekor, amely egyben az OMBKE 82., tisztújító közgyűlés
re készített elnökségi beszámoló részét is képezi. Az elmúlt cik
lusban végzett m u n k a  legfontosabb eredm ényének  azt nevezte 
meg a felelős szerkesztő, hogy —  a nehézségek ellenére — 
megőriztük a lap m egjelenésének folyamatosságát. Ebben 
meghatározó szerepük volt a szerkesztőbizottság és a szerkesz
tőség lelkes m unkájának, valamint azoknak a szervezeteknek 
és személyeknek, am elyek illetve akik a  m egjelenés anyagi fel
tételeit m egterem tették. Az utóbbi időkben bevezetett változta
tásokkal olyan lapszerkezetet sikerült kialakítani, amely rugal
masan alkalmazkodik a m indenkori helyzethez. Ajövőben sze
retnénk a lapot m ég  élőbbé tenni, e n n e k  érdekében újabb ri
portokat je len te tünk  meg és tervezzük, hogy folyamatosan be 
számolunk az egyesületben történtekről, az egyesület hétköz
napjairól is. Végül a felelős szerkesztő m egköszönte a szerkesz
tőbizottság tagjainak az elm últ négy évben végzett munkáját és 
közreműködésüket a  lap pénzügyi h á tte rén ek  biztosításában.

Harmadik n ap iren d i pontként Klug Ottó tájékoztatta a szer
kesztőbizottságot, hogy érezhetően m egnövekedett a külföldi 
érdeklődés a BKL Kohászat iránt. Ennek je le , hogy több multi
nacionális cég könyvtára ismételten igényt ta rt a lap példányai
ra (pl. az Alcoa központi könyvtára), valam int az American So
ciety for Materials is felfigyelt lapunkra. Lapunkért cserébe 
hozzájutunk az ASM folyóirataihoz, kiadványaihoz. A szerkesz
tőség tagjainak a GIFA— METEC kiállításon is alkalmuk volt ta
pasztalni a külföldi partnerek  nyitottságát, publikációs készsé
gét. Ezzel kapcsolatban Klug Ottó célszerűnek látná, ha bő 
vebb angol rezüm éket közölnénk lapunkban .

A negyedik nap iren d i pontban a szerkesztőbizottság elnöke 
elm ondta, hogy a nyár elején levélben kereste  m eg a szakosztá
lyok vezetőit, és kérte, hogy tegyenek javaslatot a következő cik
lus szerkesztőbizottságának tagjaira. E rre a levélre ez idáig vá
lasz nem érkezett. Ezután felkérésére V erő Balázs ismertette el
képzeléseit — am elyeket a szerkesztőség m ár korábban megvi
ta to tt —  a következő ciklus szerkesztőbizottságára vonatkozó
lag. Sok más hazai és külföldi szaklaphoz hasonlóan ajövőben 
szerkesztőbizottsági tagnak a szakma p ro m in en s személyiségeit 
kérnénk fel. Ezzel szeretnénk elérni, hogy közelebbről megis
m erjék a lapot, érvényesüljenek elképzeléseik a lap tematikájá
nak kialakításában, ugyanakkor segítségünkre is lehessenek az 
esetleges problém ák megoldásában, így példáu l a lapkiadás 
pénzügyi feltételeinek biztosításában. Term észetesen, a jelen 
legi szerkesztőbizottság aktív tagjait is szeretnénk  megtartani, 
az ő  munkájukra a jö v ő b en  is számítunk. A vázolt elképzeléssel 
a  szerkesztőbizottság m inden jelen lévő tagja egyetértett, és 
m unkájukat, segítségüket is felajánlották, függetlenül attól, 
hogy nevük szerepel-e m ajd a szerkesztőbizottsági névsorban.

Verő Balázs javaslatához fűzött megjegyzésében Hatala Pál 
kifejtette, hogy ez a m ódosítás alkalm azkodást je len t a piaci vi
szonyokhoz, és más lapoknál is eredm ényesen alkalmaznak ha 
sonló  módszereket.

A negyedik nap iren d i pon t zárórészeként Klug Ottó java
solta a szerkesztőbizottságnak, hogy a következő ciklusban is
m é t Verő Balázs kapjon felelős szerkesztői megbízást. Indok 
k én t megemlítette, hogy az elmúlt négy évben tartalmilag sok
színű, kulturált kivitelű lappá vált a BKL Kohászat, és a felelős 
szerkesztőnek m egbízható nyomdai hátte re t is sikerült terem 
ten ie . A jelenlevők a javaslattal egyetértettek, és megbízták a 
szerkesztőbizottság elnökét, hogy a javaslatról tájékoztassa az 
é rin te tt szakosztályok vezetőit és a 82., tisztújító küldöttközgyű
lés je lö lő  bizottságát.

T öbb napirendi p o n t  nem  lévén, ezután Klug O ttó bezárta 
az ülést, megköszönve a jelenlevők aktivitását és az MVAE ven
déglátását.

F.A —  KO.
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HELYI SZERV EZETEIN K  ÉLETÉBŐL

M egalakult a budapesti öntők 
helyi szervezete

E gyesületünk elnökségének a já n lá sa  a lap ján  szakosztá

lyunk ügyvezetősége m eghívót k ü ld ö t t  valam ennyi b uda 

pesti egyéni tagunknak , valam int a  b u d a p e s t i  öntészeti vál
la latoknál ré sz b e n  teljesen m e g szű n t, ill. nyom okban  fel

le lhető  hely i szervezetek tagjainak a b b ó l a  célból, hogy é r 

dek lődés e s e té n  m egalakítson egy ú j reg io n á lis  szerveze

tet, s ezzel leh e tő ség e t adjon az eg y e sü le ti é le tre  azoknak a 

tagtársaknak, akik helyi szervezetük sz é th u llá sa  u tán  is sze
re tn é n e k  a  szakm ai közéletben ré s z t  v en n i. Lévén, hogy 
tagságunk je le n tő s  részét teszik k i a  b u d ap e s ti egyéni ta 
gok, így az ő  ré g i kérésüknek is e le g e t  te t t  a  szakosztály-ve

zetőség, h o g y  ti. ők is jo b b a n  k ö tő d n é n e k  a  szakosztály

hoz, h a  le n n e  egy rendszeresen össze jö v ő  közösségük.

1994. m á ju s  26-án, az O M B K E -k lubban  találkoztak elő 

ször a m eg h ív o ttak , s bár csak 17-en v o lta k  je len , annyiban 

m eg állap o d tak , hogy jó n ak  ta lá lják  a  kezdem ényezést, s 
igénylik a  ren d szeres összejövetelt s a  szakm ai összetarto 

zá s t T ö b b  é r té k es  ötlet, javaslat h a n g z o t t  el a rra  vonatko 

zóan, h o g y an  lehetne e k ere tek  k ö z ö t t  érte lm es egyesületi 
m u n k á t végezn i. M egállapodtak a b b a n  is, hogy tagtársaink 

k ö réb en  „ to b o rzó ” m unkát fo ly ta tn ak , s főleg a  néhány  

éve e lk e z d ő d ö tt vállalatátszervezések fo lytán létrejö tt ki

sebb vállalkozások, kft.-k, k e re sk e d e lm i cég ek  szakem bere 

it is m eg n y erik  céljaiknak. E k k o r h a tá ro z tá k  el azt is, hogy 

havonta, m in d e n  hónap első c s ü tö r tö k é n  fognak találkoz

n i késő  d é lu tán o n k én t, le h e tő leg  k lu b sz e rű  körülm ények 

k ö zö tt
A  m á so d ik  összejövetelen, 1994 . jú liu s  7-én a  nyári 

u b o rk aszezo n  ellenére 20 ta g tá rs u n k  j e le n t  m eg, s nagy é r 

d ek lődésse l hallgatta m eg dr. H avasi Lászlónak, a  MOSZ 

ügyvezető igazgatójának v ita in d ító  e lő ad ásá t, am ely a h a 

zai öntvénygyártás utóbbi ö t  é v é n e k  te rm elési és értékesí 
tési szerkezetváltozásáról szólt.

E kkor választottuk a helyi sz e rv ez e t m unkájának  össze
foglalására, irányítására h iv a to tt e ln ö k ö t  és titkárt.

A je le n le v ő k  egyhangúlag m eg v álasz to tták  Csire Istvánt 
és Katkó Károlyt, akiknek e z ú to n  is e re d m én y e s  m unkálko 

dást k ív án u n k .
Az augusztusi összejövetelen, 4r-én, dr. Pilissy Lajos e lő 

adását h a llg a ttu k  meg. A k o m p o z i to k ró l m in t a jövő  é r té 

kes ö n té sze ti alapanyagairól t a r t o t t  e lőadást, a  tőle m eg 

szokott ig e n  alapos felkészültséggel. A  tém a k im eríth e te t 

lensége m ia tt  ezt az e lő ad ást m é g  fo ly ta tn i is fogja, ah o l 

ú jabb  é rd e k e s  adalékokat, fe lh a szn á lá s i példáka t lesz m ó 

d u n k  m eg ism ern i. Itt h a n g z o tt e l  az  Ö n tö d e i M úzeum  k é 

rése is, am elynek  hatására az a u g u s z tu s  12— 13-ai hétvégén 

n éh án y  b u d ap esti tag társunk  tá rsa d a lm i m unkában  segí 

te tt a  m ú z e u m  felújítási m u n k á la ta in a k  befejezésében.

A  je len lev ő k  kezdem ényezései, felajánlásai, ö tletei j ó  

ideig  m eg fe le lő  szakmai és tá rs a d a lm i p ro g ram o t b iztosíta 

n ak  a  b u d ap esti öntők k ö zö sség é n ek , ahová m in d en  tag 
tá rsu n k a t szeretettel és tisz te le tte l v á ru n k .

In fo rm á c ió é rt Csire István  e ln ö k h ö z  (telefon: 277- 

6403) és Katkó Károly t i tk á rh o z  (telefon : 286-0286) fo r 

d u lh a tn a k  a  L tagtársak.
L n é K K .

K Ü LFÖ LD I R E N D E Z V É N Y E K

GIFA— METEC— THERMOPROCESS 94

A  kohászatban és az öntészet- 
b e n  évtizedek ó ta  je le n tő s  ese 
m é n y  a fenti h áro m  kiállítás és 
a  velük együtt m e g re n d ez e tt 
kongresszus, am elyek a szakma 
fejlődését, a fejlesztés új trend 
j e i t  m utatják be. Az 1994-ben 
D üsseldorfban m e g re n d ez e tt 
kiállítások k ö zép p o n tjáb an  a 
költségcsökkentés és a környe 
zetvédelem  állt, a m in t ez t H.
Klosterkemper, a d ü sse ld o rfi vásá
ro k  ügyvezetője m o n d o tta . A kiállítások m é re te ire  álljon itt 
n é h á n y  a d a t

A  GIFA öntészeti kiállítás 38 517 m 2 a lap te rü le ten  755 
k iá llító t m u ta to tt be , akik 40 országot képviseltek . A kiállí
tó k  50%-a n ém e t volt, 7%-a Angliát, 5,5%  p ed ig  az USA-t 
képviselte. E lsőként v e ttek  részt a k iá llításon  öná lló an  és kü 
lö n  Csehország, Szlovákia, H orvátország és Szlovénia kiállí
tói.

A  METEC kohásza ti kiállítás szerényebb  vo lt, mindössze 
12 241 m2-en 27 ország  266 kiállítóját m u ta tta  be, akik kö 
zü l 50% ném et, 7— 7%  pedig  angol, illetve olasz, 5% orosz 
volt.

A  kem encéket és hőtechnikai e ljá rá so k a t bem utató 
TH ERM OPROCESS kiállítást 9161 m 2-en 292 kiállítóval 
ren d ez ték  m eg, ezen  b e lü l 60% volt a n é m e t  és közel 10% 
a  francia.

Pozitívum volt a kelet-európai és a távol-keleti országok 
je len tő s  részvétele.

A  három  kiállítás látogatottsága ó riási volt: 98 országból 
összesen 71 000 szak em b er váltott jeg y e t, é s  érdek lődö tt a 
szakterületek fe jlődése  i r á n t  Ez lén y eg esen  tö b b  volt, m in t 
a m it a kiállítók vártak .

A kiállítás a la tt a N ém et Ö ntő  S zak em b erek  Egyesülete 
(VDG) számos ta lá lk o zó t tarto tt k ü lfö ld i delegációkkal és 
szakmai képviselőkkel. Közülük k iem elk ed ik  egy 32 tagú ja 
p án , 150 tagú in d ia i, 150 tagú tajvani delegációval folytatott 
m egbeszélés, továbbá a Kínai N épköztársaság  valam int a ke 
let-európai országok képviselőivel való találkozás.

1. ábra. Részlet a 8. nemzetközi G IFA-k iá llításró l:,.öntvény a jö 
vő piacán”, am ely bemutatta, hogy a m odem  öntvények elsőran 
gú high-tech-termékek. A z előtérben egy titánból öntött elektroni
kaház az A irbushoz és egy 10 tonnás, 16 hengeres öntöttvas d í 
zelmotorblokk
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2. ábra. Dr. Bakó Károly (balról a  harmadik) megbeszélése H. 
Klosterkamperrel (balról a negyedik), a Messe Düsseldorf ügyve 
zetőjével és F.— O. Thielmann-nal (jobb szélen), a GIFA és a 
THÉRMOPROCESS projektvezetőjével

3. ábra. Öntőküldöttségünk a GIFA kongresszusán. Balról jobbra: 
Szombatfalvy Rudolf, Zórád István, Máté Szilvia (Német—Magyar 
Ipari és Kereskedelm i Kamara), dr. Varga István, Kelemen Gyula, 
Bárány Tibor, S ándor Péter, Kapros Tibor és dr. Havasi László

A lá to g a tó k  je le n tő s  része d ö n té sh o z ó  szakértő  volt, 

több  m in t 60%  ügyvezető vagy g y ártu la jdonos. Egyértel 

m ű e n  b eb izo n y o so d o tt, hogy „a  h á ro m  szak terü le t pozitív 

tre n d e t m u ta t, é s  jö v ő jé t jóval o p tim is tá b b an  leh e t m eg í 

télni, m in t a  vásár e lő tt” —  n y ila tkoz ta  H . K losterkem per. 

A trad icioná lis k u lcstech n o ló g iák  le h e tő ség e it m ég  m essze 

n e m  m e ríte tték  k i, várható , hogy új p iaco k a t fognak a j ö 

vőben m e g h ó d íta n i. A tech n o ló g ia i h a lad á sn á l elsősorban 

a  b eren d ezések  k o rsze rű , összekapcso lható  irányításának 

in teg rá lásáb an , a  fo lyam atok szám ító g ép es tám ogatásában  

nagy a  fejlődés. E lő té rb e  k e rü lt a  visszajáratás, a  m u n k ak ö 

rü lm én y ek  ja v ítá sa  és a  k ö rnyezetvédelem .

A kiállításokkal p á rh u zam o san  za jlo tt le a  fen ti tárgykö 

rö k b en  m e g re n d e z e tt  kongresszus is, am elyen  neves e lő a 

d ó k  szám oltak  b e  az iparág  m űszaki fejlődésérő l. A n e m 

zetközi G IFA -kongresszus m eg n y itó ján  a  VDG elnöke, Wi 

Kuhlgatz r á m u ta to tt :  a  kongresszus 33 országból é rk eze tt 

k ü ld ö tte i v ilá g m é re tű  in fo rm ác ió cse ré t b o n y o lítan ak  le. A 

kongresszus é r té k é t  növelte az e ln ö k  szerin t, hogy a 

CLATF 1994-ben a  GIFA jav á ra  e l te k in te t t a  tradicionális 

ö n tő kongresszus m eg ren d ezésé tő l.

T em atika ilag  az  előadások k ö z é p p o n tjá b a n  a  je len  ön- 

tészetí p ro b lé m á i álltak. Az előadások  m e lle t t  ún. work- 

shop-m unka is fo ly t, ezek egyikének tá rg y k ö re  az „Em

b e r— m inőség— term elékenység” volt. A  G IF A  kongresszu 

si tanácsának e ln ö k e ,  G. Engels ezzel k a p c so la tb a n  m on 

do tta : „É p p en  a  ráfordításigényes ö n tö d e i  eljárások nyúj

tanak  nagy le h e tő s é g e k e t a m inőség é s  a  tennelékenység 

javítására, k a rc s ú s íto t t  szervezeti m e g o ld á s o k  alkalmazása 

és a  fele lősségnek  a  gépkezelő m unkás sz in tjé re  való kiter

jesztése rév én .”

A k o n g ressz u so n  a  CIATF elnöke, S. II. Commissariat 

(India) m eg n y itó b eszéd éb en  kiem elte a z  e m b e r  szerepét 

a  nagy h a ték o n y sá g ú , és jó  m inőséget b iz to s ító  új gyártó- 

ren d szerek b en . A z új ötvözetek és a s z á m ító g é p e s  szimulá

lás bevezetése le h e tő v é  teszi, hogy ö n té s s e l b o n y o lu lt alkat

részeket k é sz ítsen e k  egy lépésben. D e  a z  ö n tő ip a rb an  is 

végbem enő  v á lto zá s  n em  az új g é p e k e n  és  eljárásokon 

alapszik, h a n e m  az  em bereken . A v ersen y k ép esség  m egőr

zésének  kulcsa v ilágszerte  az irányítók  é s  a  term elésben 

résztvevő m u n k a tá rs a k  minősége.

A VDG re n d e z é s é b e n  ö t speciális b e m u ta tó  meggyőző

e n  b izonyíto tta az ö n tő ip a r  te lje s ítő k ép esség é t és jelen 

helyzetét. A h iv a tá s t  bem utató  k iá llítás a  hozzákapcsolt 

üzem i m u n k a h e ly e k k e l rávilágított a  s z a k m a  sokrétű és 

igényes tevékenység i körére. A m ű v észe ti kapcsolatot a 

CastArt2 —  m ű v ész i öntvények k iá ll í tá s  szemléltette, 

am ely egy m ű k ö d ő  h aran g ö n tő d é t is b e m u ta t o t t  A „fehér 

ö n tö d e ” kiállítás c é lja  a hivatás m e g té p á z o t t  image-ének 

helyreállítása vo lt, é s  rám utato tt, hogy a  k o rs z e rű  módsze

re k  és a kvalifikált m u n k a e rő  számára v o n z ó  m unkahelyek 

határozzák m eg  a  k é p e t.  A „kutatás é s  o k ta tá s  a  jövő önté- 

szetéért” kiállítás az e  terü leten  m ű k ö d ő  fő isk o lák  és kuta 

tó in tézetek  tev ék e n y ség é t m utatta be.

Az „Ö ntvény a  jö v ő  p iacán” cím m el m e g re n d e z e tt  kiál

lítás m in d e n e k e lő tt a  konstruktőrök é s  gyártm ányfejlesz 

tők  felé fo rdu lt. T ö b b  m in t 400 ön tvény b iz o n y íto tta , hogy 

az ö n tö tt a lk a tré sze k  gyakorlatilag v a la m e n n y i iparágban 

optim ális te c h n ik a i m ego ldást tesznek le h e tő v é  (1. ábra.). 

A korszerű an y a g o k  és a  CAD szerkesztési é s  gyártási m ód 

szerek  racionális, kö ltségk ím élő  m e g o ld á s t nyújtanak. Er

re  kiváló péld a  a  g ép já rm ű v ek  alum ín ium -karosszériá ja.

M agyar cég ek  jó v a l  többen  vettek r é s z t  a  rendezvényen, 

m in t 1989-ben. 13 m ag y ar vállalat m u ta t ta  b e  árukínálatát, 

és —  a  N ém et— M ag y ar Ipari és K e re sk e d e lm i K am ara tá 

m ogatásával —  n é p e s  küldöttségünk j á r t  lá to g a tó k é n t is a 

kiállításon és r é s z b e n  a  kongresszuson. A  ko n g resszu s szü

n e té b e n  dr. Bakó Károly hasznos b e szé lg e té s t is folytatott a 

n é m e t p a r tn e re k k e l (2. ábra). A k o n g re ssz u s  m unkájában 

az OMBKE ö n té sz e ti szakosztályától és a  M a g y a r  Öntészeti 

Szövetségtől n y o lc  fő s  küldöttség vett r é s z t  (3. ábra). Kikül

d ö tte in k  gazdag tapasztalattal, sok in fo rm á c ió v a l tértek 

vissza a kiállításról é s  a  kongresszusról. A z eg y e s  szakterüle 

tek en  b ek ö v e tk e ze tt fejlődésről, a  v á r h a tó  trendekről 

összefoglalókat k ív á n u n k  közreadni l a p u n k  következő szá

m aiban , hogy e lő se g ítsü k  hazai sz a k e m b e re in k  tájékozó

dását.

K O . — K L . — L . K K
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Az esélylatolgatásról

Mai nyelvm űvelésünk, bár n em  b u z d í t  az idegen szavak 
használataira, d e  nem is tilalm azza a z o k  átvételét (különö 
sen n em  a  szaknyelvekben), p e rsze  b izo n y o s feltételek kö 
zött. Az egyik ilyen feltétel: h a  s e m m ik é p p e n  nem találunk 
saját (m agyar) szókészletünkben o ly a n  szót, amely m inden 
tek in te tb en  visszatükrözi m indazt, a m i t  az idegen szó magá
ban  h o rd o z , akkor nincs más le h e tő s é g , m in t az idegen szó 
átvétele. Ig en  ám , de hogy írju k  le  az  id e g en  szót: eredeti 
helyesírása szerin t vagy kiejtése sz e r in t?  A  kérdés nyilvánva
lóan a m an ap ság  tömegesen b e á ra m ló  an g o l eredetű szava
kat érinti.

A M űszaki helyesírási szótár (B p ., 1990. 49. és 50. old.) 
erre a következő szabályokat adja: ,Д  la tin  betűs írású nyel
vekből átvett, és a köznyelvben, i l le tő le g  a műszaki tudom á
nyokban közkeletű  idegen szavakat m agyarosan írjuk, azaz 
kiejtésüket a  magyar hangjelö lés szabályai szerint rögzít 
jü k .” E bből következik a m ásik szabály: ,Д  latin betűs írású 
nyelvekből jövő , sem a köznyelvben , sem  a műszaki tudo 
m ányokban nem  általános h aszn á la tú  idegen szavakat és 
szókapcsolatokat az átadó nyelv h elyesírásának  megfelelően 
írjuk.”

Hogy m i közkeletű és m i n e m , az  sa jnos homályban m a
rad, ille tő leg  nincs kifejtve. E te k in te tb e n  az em lített kiad 
vány szótári részének alaposabb tanu lm ányozására  vagyunk 
utalva. E lőször néhány olyan p é ld á t  em elünk  ki belőle, 
am elyben a  szótár az eredeti h e ly e s írá s  megőrzését javasol
ja : display, fading, fik  (helyesen: adatállomány), interface (he 
lyesen: illesztő), offline, online, set up time, shift (helyesen: vál
tó) . E llenpéldák: buldózer, dömper, hardver, szoftver, tréler.

Az egyes címszavak m ellett m e g a d o t t  magyar megfelelők 
arról tanúskodnak , hogy a szó tár szerk esz tő i az adott angol 
e red e tű  cím szó helyén szívesebben lá tn á k  az annak megfe 
lelő m agyar szót, vagyis ha van r á  m ó d ,  igyekeznek gátat vet
n i az id e g en  szakszók b eá ram lásán ak .

Hogy m ié r t tartom szükségesnek  a  figyelmet a fenti k ét 
szabályra felhívni, annak egyszerű  a  magyarázata: nem régi
ben  égy kohászati tárgyú d o lg o z a tb a n  ezzel a két angol ere 
detű , n e k e m  ritkán e lő fo rd u ló n ak  tű n ő  szóval találkoztam: 
spoiler és sredder. Az elsőt a n g o lo s a n  ír ta  a szerző (mi kb.

szpojler-nek ejtjük), a m á s ik a t azonban m agyarosan  (angol 
e re d e tije : shredder). A  f e n t i  szabályokból visszakövetkeztet- 
h e tő e n  a spoiler e re d e ti írásm ó d ján ak  fenn tartásával a szer
z ő  az t a nézetét tü k rö z ted , hogy  ez a szó m ég  n em  közkele 
tű ,  v an  esélye arra, h o g y  k e rü l neki m agyar m egfelelője, a 
sredder magyaros átírásával viszont azt a v é lem ényét fejezi ki, 
h o g y  ez már közke le tűvé vált, s aligha van  rem én y  arra, 
h o g y  magyar szó veszi á t  a  helyét.

Ezzel a megoldással lá tszó lag  m in d en  r e n d b e n  van, m e rt 
m e d d ő  vitához v eze tn e  a n n a k  firtatása, hogy  melyik szó 
közkele tű , és melyik n e m . A válaszok —  fe lteh e tő en  — 
szubjektív ind íttatásúak le n n én e k . Itt azo n b an  elsősorban 
n e m  helyesírási p ro b lé m á v a l állunk szem ben . A m egvála 
szo lan d ó  kérdés ez: szü k ség  van-e egyáltalán e rre  a k é t an 
g o l  szóra, nincs e z e k n e k  m agyar m egfelelőjük? Az egyik szó 
m agyarját maga a szerző  a d ja  m eg —  igaz, csak zárójelesen 
—  így: sredder (aprítógép). V alójában é p p e n  ez keltette  fel a 
figyelmemet: hiszen v a n  i t t  magyar szó! M inek akkor azon 
gondolkodni, hogy a n g o l  ered etijé t hogyan kell írni? Néze
te m  szerint ezt az a n g o l szó t nem  kell haszná ln i, h a  pedig 
valam ilyen oknál fogva m ég is , akkor az an g o l szó t kell záró 
j e l b e  tenni így: aprítógép (shredder). Ezzel m in d en ese tre  a 
m agyar szó e lte rjed ésén ek  esélyét növelem . U gyanez a véle
m ényem  a spoiler ről is. N e m  kell la tolgatni, hogy  közkeletű- 
e  m á r  vagy még n e m , s ezze l m integy b ecsem pészn i a szak
nyelvbe. Ezt a szót a  következők egyike p ó to lha tja : bontó, 
roncsoló, selejtező' (b á rm e ly ik  kiegészíthető a gép szóval így: 
bontógép).

A kohászat szakm ai nyelvében  e lődeink  k ita rtó  nyelvmű
v e lő  munkájának e re d m én y e k ép p e n  a m agyar elem ek van 
n a k  határozott tú lsú ly b an . A  hagyom ányt m áig  n em  adtuk 
fel. A mi generációnk  is m egbirkózott m á r  n éh án y  nem kí
vánatosjövevénnyel. A  m i időnkre  e s e tt—  tö b b ek  között —  
a  cold-box, hot-boxés a  coil-box tiszavirágélete (m á r rég en  hideg 
és meleg magszekrényes eljárásról, illetőleg eló'Iemez-tekercselésről 
beszélünk). M iért n e  ju th a tn a  a shredder m eg  a spoiler is ezek 
sorsára?

Nyelvművelő, hagy o m án y ain k b an  bízva, biztos vagyok 
b en n e , hogy így lesz. D e  azért óvatosságot ajánlok: a m ai in 
form ációáradatban so k  id eg en  szó sétál b e  az ajtón , s nem  
egy  közülük id ő le g e se n  vagy véglegesen b e n n  is m arad. 
Ezek helyes írá sm ó d já ra  is ügyelnünk kell!

P.I.

" 2 5  É V E S  A  F Ő IS K O L A I  O K T A T Á S  D U N A Ú J V Á R O S B A N ^

A Miskolci Egyetem Dunaújvárosi Főiskolai Kar vezetése és Kari T anácsa tisztelettel meghívja 
Önt é s  munkatársait a főiskola fennállásának 25 é v e s  évfordulóján

1994. november 11— 12-én tartandó

jubileumi emlékülésre, konferenciára és kiállításra,

amelynek programjában termékbemutató, emlékülés, végzett hallgatók és tanárok találkozója, 
valétaelnökök találkozója, koncert, jubileumi szakestély szerepel.

A konferencia szakmai területei: kohászat; gépészet, fémszerkezetgyártás; minőségbiztosítás; környe
zetvédelem; informatika, vállalatirányítás; felsőoktatás, pedagógia.
A konferencia előadásait jubileumi kiadványként is megjelentetjük, amelyet a konferenciát követően 
minden résztvevőnek megküldünk.

^Szervezőbizottság: Levélcím: 2400 Dunaújváros,TáncsicsM. u. 1/a. Telefon:(25)310-811,310-243Telefax: (25)312-620Telex:29278J
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FR O M  T H E  C O N T E N T

Sziklavári J.: The Crisis of the Steel Industry ..349
Though the steel industry is since some years in 
crisis in several countries of the world, the de
mand is stagnant, on the international steel mar
ket in some countries expressly decreasing, but 
steel itself, as structural and tool material isn’t in 
crisis. Moreover the disadvantageous market 
conditions generate rather development on the 
field of quality, of the use properties and of the 
selection of the steel products alike. This deve
lopment is predominantly characteristic in the 
iron and steel industry of economically highly 
developed countries.

K e y-w o rd s : crisis of the steel industry, future of 
steel as structural and tool material, new break
ing free points

Kohlhéb R. — Buza G. — Réti T. — Gergely M.: 
Comparative Analysis of Kinetic Models Used for 
Description of Non-isothermal Austenite Trans
formation .......................................................... 358

Isothermal and two-stepped transformation kine
tics were measured dilatometrically in the pear- 
lite range of a low-alloyed Cr-V commercial steel. 
To describe the progress of transformations two 
Johnson—Mehl—Avrami equations, one for 
each microstructure, were combined with pre
transformation times and fitted onto the experi
mental curves treating proeutectoid ferrite and 
pearlite separately. The additivity assumption 
was investigated for both microstructures. Diffe
rent isothermal kinetics were found after different 
thermal histories. It can not be excluded, that this 
is included by unsolved carbides and segrega
tions found by metalographical examinations. 

K e y-w o rd s : Johnson— Mehl—Avrami equations, ad
ditivity assamption, role of the thermal history

Bakó К.: Core Making with Cold-setting Bind
ers ..................................................................... 363

Comparison of the properties and costs of sand 
mixtures setting in hot and cold boxes, the aris
ing of harmful materials at core making. The use 
properties of cold-setting sand mixtures, the 
points of view of the choosing of the resin sys
tem.

K e y-w o rd s : core making, properties of cold-setting 
synthetic resins, their choosing

Klug О — Mrs. Lengyel-Kiss K.: Environment 
and Health Protection on the GIFA-METEC- 
THERMOPROCESS ’94 Exposition................ 367

At the GIFA-METEC-THERMOPROCESS 94 fair 
an important position was occupied by the envi
ronment and health protection. The newly deve
loped prodesses and equipments enable the re
clamation of solid foundry wastes, the manufac
turing of secondary raw materials, the recycling 
of flue dust, the purification of gasses and the 
avoidance of allergy caused by metals. 

K e y-w o rd s : GIFA-METEC-THERMOPROCESS 94 
exposition, environment and health protection in 
the foundry industry

Szőnyi A. — Hatala P.: The Impact of the Indus
trial Revolution on  the Vertical Aluminium In
dustry’s  Structural Change among the Coun
tries and Continents....................................... 371

The industrial revolution in the second half of our 
century brought significant changes in the disper
sion of the aluminium industry’s production pha
ses: bauxit mining, alumina production, electroly
sis, semis’ and finished goods’ production. The 
paper analyses the main reasons of this pheno
mena.

K e y-w o rd s : aluminium industry, production phases 
of the al.uminium industry, energy price, trans
portation costs, bauxite resources, environmen
tal protection

Szabadíts Ö. - Mrs. Csurbakova T.: Som e Prob
lem s of the Corrosion Behaviour of Aluminium 
S em is and the Investigation of Packaging Mate
rials...................................................................377

The aluminium products shows several types of 
corrosion and surface damages because of the 
inappropriate handling. After anlaysing of some 
main causes of this phenomena the impact of 
inappropriate packaging papers will be discus
sed.

K e y-w o rd s : aluminium corrosion, surface damages 
of aluminium semis, aluminium handling, pa
ckaging materials, corrosion tests.

Szépvölgyi J.: Up-to-date Technical Ceramics — 
a Remarkable Material Group.........................383

For the present became obvious, that up-to-date 
structural materials play a key-role in the solution 
of problems of general character and high impor
tance like the reduction of industrial energy con
sumption the increase of the productivity and effi
ciency of industrial production methods or the 
protection of the natural environment. Among the 
structural materials the up-to-date ceramics 
showed in the last decade particularly a marked 
progress. In this paper a situation report is out
lined in the research, development and use of 
up-to-date ceramics.

K e y-w o rd s : up-to-date technical ceramics, their pro
perties, manufacture, use

Celiker, Tanju: Rapid Prototyping of Metallic 
P a rts .................................................................388

One of the most important condition for the com
petitiveness of the poduction in machine industry 
is the rapid manufacturing of functional proto
types. Two new methods — the selective laser 
sintering and the laser generating —  offer totally 
new possibilities. The SLS- and LG-methods are 
compared with respect to the quality of the proto
type and to the costs of the production. 

K e y -w o rd s : laser prototyping, laser sintering, laser 
generating
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_  IPARPOLITIKA —
In terjú  H o rváth  Istvánnal, a  D U N A FE R R  D unai Vasm ű R t  e lnök-vezérigazgató jával

Itt D unaújvárosban

a jövő  év ezred b en  is  le sz  v a sk o h á sza t...

1992. október 13-án a részvénytársaság elnök-vezérigazgatója és  
az Acélszerkezetgyártó Kft. vezetői Dunaújvárosban szakmai nap 
keretében fogadták az újságírókat, a részvénytársasághoz tartozó 
vállalatok vezetőit é s  az üzleti partnereket. A fogadás célja az Acél
szerkezetgyártó Kft. tevékenységének bemutatása volt. A közel 
száz résztvevőnek megtartott, sikeres szakmai találkozó kapcsán 
fogadta Horváth István elnök-vezérigazgató lapunk fele lős szer
kesztőjét. A következő interjú k issé  rendhagyó módon két részből 
tevődik össze: az információk egy  része a sajtótájékoztatón elhang
zott vezérigazgatói bevezető előadásból származik, másik részük 
pedig az elnök-vezérigazgató é s  lapunk felelős szerkesztője közötti 
beszélgetésből. A magyar vaskohászat helyzetének elem zésével 
foglalkozó b eszé lg etést Kőhalmi Kálmán rovatvezető készítette elő.

term elés. Az évtized fordulóján 
15%-os túltermelés volt a jellemző. 
Nyugat-Európában a legkülönbö 
zőbb  m ódon reagáltak a  helyzetre, 
az Egyesült Államokban pót- és ki
egészítő  vámokat vezettek be, sok 
helyen  kapacitásokat ép íte ttek  le. 
P o n to san  erre az időszakra, az évti
zed fordulójára esik az szocialista 
gazdasági rendszer összeomlása — 
kölcsönhatásban a politikai rend 
szerváltással. Term észetesen, ennek 
a radikális változásnak a  következ
m ényei a magyar vaskohászatot is

V erő Balázs: Köszönöm, hogy nagyfo
kú elfoglaltsága ellenére módot talált er
re a beszélgetésre. A sajtótájékoztatón el
hangzott bevezető előadásában jogos 
büszkeséggel számolhatott be a DUNA
FERR Dunai Vasmű Rt. eredményáről, 
arról, hogy 1994 első nyolc hónapjában 
22%-kal nagyobb volt a termelésük, 
mint az előző év hasonló időszakában, 
az acéltermékexportjukat pedig 63 Jó
kai növelték. Utalt arra is, hogy a bor
sodi térségben is megmozdult valami. 
Szeretném, ha ennek a kedvezőfordulat
nak a hátterű elemeznénk. Felmerül — 
szerintem joggal —  az a kérdés, hogy 
ebben a kedvezőbb helyzetben nincs-e 
szükség a korábbi iparpolitikai koncep
ció esetleges módosítására, a mostani 
kedvező helyzetű előidéző folyamatok 
nem módosítják-e a vaskohászattal fog
lalkozó kormányelőterjesztés lényegét. 
Mennyiben módosult az elmúlt időszak
ban a vaskohászat jövőképei

Horváth István: Ahhoz, hogy a 
jelenlegi helyzet lényegét megért
sük, néhány gon d o la t erejéig vissza 
kell nyúlni a nagyobb bajok erede 
téig. 1989-ben volt utoljára jó  ára a 
világpiacon a kohászati term ékek 
nek. Ezután az á rak  drasztikusan 
csökkentek, igen je le n tő s  vo lta  túl-

Horváth István (52) a Dunaferr Dunai 
Vasm ű Rt. e lnök-vezérigazgatója , a 
Magyar Vas- és Acélipari Egyesülés 
elnöke. Egyetemi tanulmányait a Bu
dapesti Műszaki Egyetemen végezte, 
ahol 1966-ban villamosmérnöki okle

velet szerzett. 1966-től dolgozik Duna

újvárosban. Munkája közel húsz éven 
át a DV Lem ezfeldolgozó Üzeméhez 
kötötte, amelynek végül gyáregység

vezetője lett. 1984-ben a Dunai Vasmű 
fejlesztési igazgatója, majd vezérigaz

gató-helyettese. 1991-től a DV vezér- 
igazgatója, 1992-től a részvénytársa
ság elnök-vezérigazgatója.

A kohászati másodtermékek kifej

lesztése , g y á rtá s a , g yártm án y- és 
gyártásfejlesztése, a nagy szilárdságú 
acélok felhasználásának elterjesztése, a kohászati üzemek, folyam atok 
fejlesztése, a fejlesztési források különböző változatainak felkutatása, al

kalmazása jelentik széles körű szakmai tevékenységének súlypontjait.

Az üzem- és munkaszervezés, majd a vállalatszervezés problem atiká 

ja végig kíséri pályafutását. Részvételével alakult meg az a hétfős cso
port, amely kidolgozta a Dunai Vasmű, m int állami nagyvállalat strukturá 

lis átalakulásának stratégiáját. Tevékeny részese volt az átszervezés, át

alakulás előkészítésének és később „levezénylésének”.

Számos testületben tölt be vezető tisztséget, például ale lnöke a Ma

gyar Gazdasági Kamara és Munkaadói Szövetségnek, elnöke a Vaskohá 

szati Vállalatok Szakmai Szövetségének és az OMBKE dunaújvárosi he

lyi szervezetének.
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alapvetően érintették. A szükség 
szerűen jelentkező p ro b lém ák o n  
tú lm enően a magyar vaskohászat 
helyzetét súlyosbította, hogy  a 
rendszerváltás után szinte ro h am 
léptekkel m eneteltünk a piacgaz 
daság felé. A meghozott in tézkedé 
sek valóban piackonform ok voltak, 
csak éppen  a hatásukat n e m  m ér 
ték fel. Például teljesen liberalizál
ták az acéltermékek piacát, de 
nem  védtük a hazai vaskohászatot, 
a piacot.

A kormány semmit sem  te tt  a 
piacvédelem érdekében. A  borsod i 
térség vaskohászatának a liberalizá 
lás ad ta  meg a kegyelemdöfést.

V. B.: Vonatkozik ez a megállapí
tás Ózdra és Diósgyőrre egyaránt 1

H. I.: Igen, egyaránt vonatko 
zik m indkét üzemre. A m élypon t 
váltotta ki az első in tézkedéseket. 
Kemény csatározások u tán  m égis 
csak sikerült bizonyos piacvédelm i 
intézkedéseket életbe lép tem i, elő 
ször 1993. július 1-jei hatállyal. Bi
zonyos mértékig más fo rm ában , de 
alapjaiban hasonló in tézkedések  
érvényesek 1994. július 1-től. A  ke
let-európai acéltermékekre kvóta- 
rendszer van érvényben, a nem  
piackonform  áron és/vagy m ód 
szerekkel értékesített term ékekkel 
szem ben. Az is világossá vált, hogy 
az ózdi térséggel kapcsolatos d ö n 
tést nem  lehetett m ár halogatn i. 
Mi az egész kohászatra vonatkozó 
koncepció kidolgozását kezdem é 
nyeztük. Ez a koncepció végül is a 
kormányprogram szintjére em el
kedett, az iparpolitika része lett. 
Eszerint az ezredfordulóra 2,0—
2,2 M t acélt kell hazánkban gyár
tani. Ez a koncepció a m i tevékeny 
részvételünkkel készült, az MVAE 
m eghatározó szerepet já tszo tt eb 
ben a munkában.

V. B.: A nyilvánosságra került 
anyag mennyiben tükrözte a szakma 
vélemény éti

H. I.: Alapvetően igen, d e  szü
le te tt egy-két döntés a ko rább i és a 
későbbi időszakban is, am ely nem  
fér bele a koncepció rajzo lta kép 
be. Ennek ellenére ez az elképze 
lés a szakma álláspontját tükrözi. 
Eszerint Dunaújvárosban m egm a 
rad a nyersvasgyártás, az acélgyár
tás, alapvetően laposterm ék-orien- 
tációval. Északon elektroacélgyár- 
tás lesz, Ózd alapvetően az ép ítő 

ipar, Diósgyőr a  gépipar számára 
fog dolgozni. M indkét üzem ben 
jelentős kapacitáscsökkenéssel kell 
számolnunk. A  korszerű acélgyár
tási kapacitás csak igen jelentős fej
lesztéssel a lak ítható  ki.

Érthető, hogy  ezen a ponton túl 
már összeütköztek az érdekek: H ol 
legyen az elektroacélm ű, Diósgyőr 
kiszolgálja-e Ó zdot, esetleg D una 
újváros lássa el a térséget alapa 
nyaggal. Ez utóbbi irracionális 
megoldásnak bizonyult, így elvetet
tük.

A borsodi koncepciónak a leg 
nagyobb eredm énye az, hogy 
egyáltalán m egszületett, kormány- 
szintű döntéssé vált.

V. B.: Reálisnak tekinthető-e még 
mais ez a koncepciói Nem kellene-e az 
egész vaskohászat helyzetét újraértékel- 
nil

H. I.: Hosszú ideig a kohászat
tal nem  foglalkoztak ilyen m agas 
szinten, vagy csak akkor, ha m ár  
égett a ház. Ez sok milliárd fo rin t 
veszteséget je le n te t t  az északi ré 
gióban. A k ezd et kezdetén abban  
gondolkodtunk, hogy a koncep 
ció, illetve a d ö n tés  az egész kohá 
szatra vonatkozó, komplex kon 
cepció lesz.

Az eredeti elgondolásról foko 
zatosan leválasztották az DUNA- 
FERR D unai Vasmű Rt.-t, m o n d 
ván, hogy az él, működik, nem  o tt 
van a baj, h a n e m  Borsodban. így 
lett végül „csak” borsodi koncep 
ció.

Azt is lá tn u n k  kell, hogy az 
ügyek nem  haladnak  a kormánya 
döntés m egszabta ütemben. Igen  
súlyos g o n d o t je len te tt a tu lajdo 
nosváltás. Az AV Rt. elképzelései 
ütköztek a felszámolás alatt álló  
társaságokra vonatkozó törvények 
szabta lehetőségekkel. Forráshiány 
is akadályozta a folyamatot. A lé 
nyeg az, hogy a folyamat végre 
m egindult

Az ózdi üzem nek  azt a részét, 
amely beleillik a  kormánykoncep
cióba, az AV Rt. megvette, Diós
győrben m eg az utolsó m egállapo 
dások előkészítése folyik.

V. B.: Bár a kormánykoncepció 
csak a borsodi térséggel foglalkozik a 
már említett okokra hivatkozva, tekint
sük át a Dunai Vasmű helyzetének ala
kulását is!

H. I.: A liberalizáció b ennün 
ket is közvetlenül érin tett. Figye
lembe kell venni azt is, hogy szinte 
m indent im portból vásárolunk, 
term ékeink 60%-át exportáljuk, 
így annyira világpiaciár-centrikussá 
vált a tevékenységünk, hogy azt a 
magyarországi finanszírozási körül
mények között gazdaságosan foly
tami nem  lehetett. ’91-től fokoza
tosan eladósodott a vállalat. Fékez
nünk kellett a fejlesztéseket, fizeté
si gondjaink tám adtak. Át kellett 
alakítanunk a nagy állami vállala
tot társasággá, vállalatcsoporttá. 
Mint m inden átalakulási folyamat, 
ez is gondokkal járt.

1992 végén készen voltunk egy 
kibontakozási tervvel. Költségcsök
kentési tervet dolgoztunk ki, meg 
egy másfajta finanszírozási rend 
szert Külső tőke bevonásában gon 
dolkodtunk. Azt, am it a vállalat sa
já t erőből m eg tudott tenni, azt 
meg is tette, az eladósodási folya
m atot sikerült megállítani. Lecse
réltük a magyar hiteleket. Erre 
többek között azért volt szükség, 
m ert a rendszerváltás u tán  kiala
kult pénzügyi rendszer egyáltalán 
nem volt piackonform .

V. B.: Erről a tényről viszonylag 
keveset beszélünk!

H. I.: H a m ódom  van rá, én 
mindig hangsúlyozom. Legutóbb a 
Kamarában tarto ttak egy vállalatve
zetői összejövetelt, ahol Békési Lász
ló és Pál László m iniszter is részt 
vett. Vagy 250 ipari vezető előtt el
mondtam: gondolják végig a fele
lős pénzügyi vezetők, hová vezet 
az, ha a bankok abban érdekeltek, 
hogy állam papírba fektessék a 
pénzüket, ahelyett, hogy az érték- 
teremtést finanszíroznák.

V. B.: Ilyen kamat- és hitelpolitiká
val az állam nehezen tud beleszólni a 
reálfolyamtokba!

H. L: Igen, ezen a téren  alapve
tő reform okra van szükség. Vissza
térve a D unai Vasműre, a m egho 
zott intézkedések m ár éreztették 
kedvező hatásukat, am ikor jö tt  a 
Jugoszlávia elleni em bargó. Erről 
már sokat beszéltünk. Most csak 
arra szeretnék utalni, hogy az em 
bargónak kettős hatása volt ránk 
nézve. Azokon a veszteségeken kí
vül, amit az em bargó okozott, sú
lyosan hátrányos volt számunkra a 
pénzügyi stabilizálódás hátteré t je-
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len tő  feltételrendszer összeomlása. 
A hitelezők m egijedtek, letárgyalt 
m egállapodásokat, szándéknyilat
kozatokat vontak vissza, sőt még a 
hitelfolyósítást is fel akarták füg
geszteni. Ennek a  folyamatnak az 
le tt a következménye, hogy 1993 
első nyolc hónap jában  1,4 Mrd Ft- 
nyi, számszakilag közvetlenül ki
m utatható  kár é r te  vállalatunkat. 
Az em bargó közvetett hatását egy
szerűen nem  le h e t forintosítani, a 
piacvesztésben és a m ár em lített 
visszavonásokban, meghiúsulások 
ban  testet öltő k á r  megbecsülhe 
tetlen. Nem csoda, hogy a vállalat- 
csoport —  sajnos —  1994-ben je 
lentős veszteségbe csúszott bele.

V. B.: Ezeknek az embargós károk
nak a kiegyenlítését lehă-e valahol kér
n i1

H . L: Egészen a  Biztonsági Ta
nácsig elm entünk. Az ENSZ főtit
kára felhívással fo rd u lt abban az 
időben a nyugat-európai bankok
hoz, hogy segítsenek. Ma már úgy 
látjuk, a kom penzációra semmi 
esély.

V. B.: A Dunaferr Dunai Vasmű 
Rt. vállalatcsoportját így végül is a kül
ső' körülmények váratlanul kedvezőtlen 
alakulása hozta kritikus helyzetbe.

H . L: Igen. A vázolt okok miatt 
’93 közepére fizetésképtelenné vál

tunk. Ekkor végig kellett gondol
nunk  a vállalat egész gazdálkodá
sát, külső kapcsolatrendszerét, pia
ci struktúráját. Olyan nagymértékű 
ugyanis a külkereskedelm i kapcso
lódásunk, hogy a világban bárhol 
is történő esem ények ránk  hatással 
vannak. Az em bargó kapcsán ráéb
redtünk, hogy nem  leh e t m int szál
lítási vonalra egyoldalúan a Duná
ra támaszkodnunk. Kerülő, alter
natív utakat is ki kell építeni.

A tulajdonossal egyetértésben 
kidolgoztunk egy reorganizációs 
tervet, amely 3 évre kitekintést ad. 
M inden olyan negatív hatással szá
mol, ami em beri ésszel elképzelhe
tő. Nem tagadhatom , van a terv
nek egy sötét foltja. Ez pedig az, 
hogy nem  tudjuk m egjósolni, mi 
lesz a FÁK országaival, milyen se
bességűek lesznek a változások. 
Bár Ukrajna és Oroszország az 
alapvető beszállítónk, de —  a több 
lábon állás érdekében —  állandó
an kapcsolatban vagyunk brazil 
ércbányákkal, dél-afrikai és auszt
rál szállítókkal, hogy h a  valami 
nagy baj van, legyen hová fordul
nunk.

Az em bargó okozta nehézségek 
m iatt a reorganizációs tervben 
1994-et céloztuk m eg a váltás évé
nek, és nem  ’93-at. A m eghozott

intézkedések — és a külső feltétel- 
ren d szer kedvező változása — ma 
m á r  egyértelműen éreztetik hatá
s u k a t  20%-kal növeltük a termelé
sü n k e t 1994 első kilenc hónapjá 
b an . Kapacitásaink maximális ki
használásával ebben  az évben 
1,3 M t acélnál is tö b b et fogunk 
gyártani.

T alán  még ennél is jellemzőbb, 
hogy  igen jelentős m értékben nö 
ve ltük  export árbevételünket, úgy, 
hogy  a tonnában m é rt exporttelje 
sítm ény csak kisebb mértéken 
em e lk ed e tt ’93 elején az expor
tu n k  is kritikus helyzetben volt, 
szin te  teljesen kiszorultunk a Kö
zös Piac országaiból. Legfontosabb 
p artn e re in k  korábban Olaszország 
és Németország voltak. A líra 
összeomlása kaotikus helyzetet te
r e m te tt  az olasz p iacon. Egyszerű
e n  n em  köthettünk üzletet, mert 
oly m értékben bizonytalanná vál
tak  a  fizetési feltételek.

Németországgal egy 15 éves 
konzorciális szerződésre épülő 
kapcsolatot kellett felbontani ah
hoz , hogy visszajuthassunk a piac
ra . Ez a konzorcium kiválóan mű
k ö d ö tt  a kvótarendszer időszaká
b an . 1993 elején azonban rá kel
le tt  a rra  jönnünk, hogy —  mivel itt 
gyártók  és kereskedők egy konzor
c iu m o n  belül dolgoztak —  a gyár
tók  ellenérdekeltsége ráneheze 
d e tt  a kereskedelmi kapcsolatokra. 
N ém etországba irányuló expor
tu n k  a megszűnés felé ten d á lt

A kiutat a kétoldalú kereskedel
m i kapcsolatrendszer kiépítésében 
talá ltuk  meg, és m ár az acéláreme
lések  előtt sikerült je len tősen  nö
velni exportunkat.

V. B.: Mi váltotta ki az acél világ
piaci árának fokozatos növekedésál

H . L: A gyökerek m ég 92-re 
nyú lnak  vissza. Ekkor az Egyesült 
Á llam okban 70— 80, esetenként 
10 0 %-os pót- és kiegészítő vámokat 
vezettek be az acélterm ékekre, 
am ivel az európai ex p o rto t lehetet
le n n é  tették. így, saját piacukon — 
am ely önmagában is je len tő s  nagy
ságú —  sikerült az acél árá t feltor
názn iuk , és a növekvő haszonra 
ép ítve rendkívül nagy fejlesztése
k e t hajtottak végre. E hhez járult 
m ég  az is, hogy az au tóiparban is 
m egm ozdult valami.
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A piac végül is elismerte ezeket 
az árakat. Azt tapasztaljuk, hogy 
m ár a m ú lt évben is és ebben  az el
m últ háromnegyed évben is n e 
gyedévenként 20—30 m árkával 
növekszik az acél tonnánkénti ára. 
A mai á r  m ár kezdi m egközelíteni 
a 89-es, elfogadhatónak ta rto tt 
árat.

Ugyanakkor furcsa helyzet ala 
kult ki, hiszen a m elegen h e n g e 
relt term ékek ára em elkedett leg 
jobban , kevésbé a hidegen h e n g e 
relté, m ég  kevésbé a bevonatolt le
m ezeké és a profiloké. A legkevés
bé feldolgozott termék fajlagosan 
a legdrágább.

V. B.: Mi várható a közeljövőben1?
H . I.: Ezt a kedvező ten d en c iá t 

ki akarjuk használni. Most lesz az 
rt. igazgatótanácsi ülése, am elyen a 
’95-ös tervezési irányelveket tár 
gyaljuk. Az előkészületek so rán  
elővettük a reorganizációs tervet: 
megnyugvással tapasztaltuk, hogy a 
’95-re tervezett számaink és a m os 
tani tervünk számadatai „koppaná- 
sig” megegyeznek.

V. B.: Meddig tarthat az áremelke
dés az acélpiacon 1

H. L: Számolnunk kell bizo 
nyos visszahatással. A m egnöveke 
de tt kereslet miatt az érc kínálati 
term ékből keresleti term ékké lett. 
Az ércbányák emelni fogják az ára 
kat. A szállítási költségek m ég  n em  
ism ertek ’95-re.

H asonlóan bizonytalan az, hogy 
az oroszok és az ukránok em elik-e 
szállítási áraikat. Tudjuk, hogy mai 
áraik n em  fedezik a költségeiket.

V. B.: A forint ismételi leértékelésé
nek milyen hatása van a vállalatcso
port eredményére?

H. L: Mivel devizaszaldónk p o 
zitív, ez bennünket pozitívan érin t. 
Export-im port forgalmunk az el
m últ években 400—500 m illió  dol
lár között mozog, és az ex p o rtu n k  
100 m illió dollárral több, m in t im 
portunk . Arra kell nagyon ügyel
nünk, hogy mikor lesz leértékelés, 
a leértékeléskor mennyi a kintlevő 
ségünk és milyen devizában kö 
tünk  üzletet. A dollár és a m árka  
árfolyama közötti e ltéréseket ki 
kell használni. Ezzel a lehetőséggel 
eddig  jó l  éltünk.

V. B.: Mekkora szerepet játszik a 
vállalatcsoport életében a barterkereske- 
delem?

H. I.: K orábban nagyon je len 
tős barterüzleteket kötöttünk. ’92 
végére e lju to ttunk  oda, hogy az 
ércszállítmányok 60—70%-át el- 
lentételeztük. Az ukrán és az orosz 
változások m ia tt leállították a bar- 
terkereskedelm et. Ennek nem  
örültem, m ert a ellenszállítások is 
mérséklődtek, és megszigorították 
a pénzügyi rendszereket is. Az új 
kormánynál sokat lobbyztam azért, 
hogy újra engedélyezzék a barter- 
kereskedelmet. Ez a mi gazdasá
gunknak csak jó  lehet. Pál László 
miniszter ú r k in t já r t az oroszok
nál, és úgy n éz  ki, hogy ebben a te 
kintetben m egm ozdult valami, 
méghozzá kedvező irányban.

V. B.: Dunaújváros közeljövője biz
tosított. De mi lesz Borsodban ?

H. L: A m int m ár említettem, 
Borsodban m egindult valami. A h 
hoz azonban, hogy Borsodban m a 
gára találjon a kohászat, a hulla 
dékellátást m eg kell oldani. Ezen a 
területen katasztrofális a helyzet. 
Teljesen külföldi kézbe került a 
hazai hulladékgazdálkodás, felvá
sárlás. Irreálisan magas a hulladék 
ára Nyugat-Európában. M iután 
szinte szabadon lehetett kivinni a 
hulladékot, m a m ár súlyos gon 
dokkal küzd az északi térség. A

hulladékpiac problém ái bennün 
ket is sújtanak. Korábban lehetett 
arra hivatkozni, hogy az északi tér
ségben nem  folyik acélgyártás. De 
most elektrokem encéket kívánunk 
itt m űködtetni, mintegy 700— 800 
E t-s kapacitással.

V. B.: Keletkezik-e hazánkban any- 
nyi hulladék, amennyire Dunaújváros
nak és a borsodi térségnek szükséges 
lesz?

H. I.: V annak felmérések, ame
lyek szerint az évi 2,0— 2,2 M t 
acélhoz 1,0— 1,2 M t hulladék kell. 
Ennyi hu lladék  az elm últ években 
nem keletkezett. Elsősorban azért, 
m ert beruházás az elm últ években 
alig volt, alig selejteztek berende 
zéseket, nem  kerültek ezek hulla 
dékba. Azt hiszem  azonban, hogy
ha az ország gazdasága talpra áll, 
és a hulladékot nem  viszik ki az or
szágból, akkor a hulladékellátás 
megoldható.

Borsodban m ás problémákkal is 
számolni kell. Baj van, ha a piac- 
gazdaságot összekeverjük a szociá
lis intézkedésekkel. M indig két 
döntés született egyidejűleg a bor
sodi térség kohászatával kapcsolat
ban. Az egyik a m odernizációra vo
natkozott, a másik pedig arra, 
hogy biztosítani kell a felszabaduló
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m unkaerő foglalkoztatottságát. Ez 
utóbbit korábban még sohasem  si
kerü lt teljesíteni. Most is ez a hely
zet. A diósgyőriek érthető  m ódon  
küzdenek a nyersvasgyártásukért, 
m ert ha leáll a nagyolvasztó, 2500 
em ber kerül utcára. А-t és В-t is 
kell m ondani. H a azt akarjuk, 
hogy a borsodi térségben verseny- 
képes kohászat alakuljon ki, akkor 
csak annyi em b ert szabad a kohá 
szatban foglalkoztatni, am ennyi a 
term eléshez kell.

V. B.: Ózdon illetve Diósgyőrben 
vannak-e törekvések a feldolgozottsági 
fok növelésére? Dunaújvárosban ez fo 
lyamatosan megvalósult, példa erre a 
mai sajtótájékoztató „ßszereplöje”, az 
Acélszerkezetgyártó Kft. is. Ózdon pl. 
természetes lenne egy vasbetonháló-szere- 
lő üzem telepítése!

H. I.: Nem  tudok  ilyen szándé 
kokról

V. B.: Diósgyőrben jó minőségű go- 
lyóscsapágyacélt tudnának gyártani. 
Természetes lenne szoros kapcsolódás a 
GÓCS-csel, de hol van már a GŐCS? 
Végig gondoüák-e a borsodi üzemek, mi 
lesz a termékeikből'?

H . I.: Úgy tudom , hogy elsődle 
ges kohászati term ékekben gon 
dolkodnak.

V. B.: Ebből nem lesz foglalkozta
tottság!

H. I.: H át nem . A problém át 
csak együttes akarattal lehet kezel
ni. A korm ánynak, a vállalkozók
nak, az önkorm ányzatnak közösen 
kellene a m egoldást keresni. Min
denkinek a saját eszközével kellene 
csatasorba állni.

V. B.: Milyen szerepű játszhat a 
privatizáció a borsodi térség kohászatá
nak stabilizálódásában ?

H. I.: Pozitív szerepet akkor 
játszhat a privatizáció, ha a befek 
tető érdeke megegyezik az ado tt 
térség, az ado tt hely érdekeivel. 
Voltak olyan vállalkozó cégek, 
amelyek csak azért vettek m eg egy- 
egy üzemet, hogy bezárják. G aran 
ciákkal, előrelátással és a lehető  
legszélesebbkörű információszer
zéssel körbe kell bástyázni a priva
tizációs döntéseket, különben baj 
van.

V. B.: Mi a DUNAFERR Dunai 
Vasmű Rt. privatizációs stratégiájának 
lényege?

H . I.: Mi azzal foglalkozunk, 
hogy társaságainknál folytatjuk a

privatizációt. Az edd ig i tapasztala
tok vegyesek, van amelyik rendkí
vül jó l sikerült, van amelyik nem 
hozta azt, amire szám ítottunk.

A DUNAFERR Rt.-nél a privati
zációnak legalább k é t útját tudom 
elképzelni, az egyik esetben olyan 
helyzetet kell e lérn i, hogy a részvé
nyeket tőzsdére lehessen  vinni. Ek
kor sok kis részvényes lesz.

A másik esetben néhány tőke
erős céget kell bevonn i a folyamat
ba. Pénzügyi és szakm ai befektetőt 
egyidejűleg kell bevonni, külön
ben  nem  lesz eredm ényes a privati
záció.

V. B.: Hogyan alakult a magyar 
kohászat és ezen belül a Dunai Vasmű 
kapcsolata a környező országokkal?

H. I.: Még az első kvótarend
szer bevezetése elő tti időszakban 
az akkori vezetés szerette  volna el
érni, hogy a környező országokkal 
önkorlátozó szerződéseket kös
sünk. Főleg Szlovákiával meg Cseh
országgal, pon tosabban  akkor még 
Csehszlovákiával. Az Egyesülés 
szintjén alá is ír tu n k  a Csehszlovák 
Vasipari Szövetséggel egy ilyen 
egyezményt, am it kem ényen fel
rúgtak. Ez volt az u to lsó  csepp a 
pohárban. Ekkor határozta  el vé
gül is az NGKM, hogy  kiadja a pi
acvédelmi intézkedéseket.

Bár én akkor is a kvótarendszer 
ellen voltam, de lá tnom  kellett, 
hogy a magyar inform ációs és adat
szolgáltatási ren d szer nincs még 
arra  felkészülve, hogy  más — pél
dául kiegészítő vám os —  megol
dást alkalmazzunk.

Közben Csehszlovákia kettévált. 
Szlovákiában a Meciar utáni idő
szakban elindult egy közeledési fo
lyamat. Ezt kihasználandó, a kor
mányzati szervek a rra  biztattak 
bennünket, hogy próbáljunk  meg
állapodni. A csehekkel nem  lehe
tett. Ok kimondták: n em  értenek 
egyet azzal, hogy bárm iféle korlá
tozás legyen.

A szlovákok e tek in te tben  sok
kal rugalmasabbak voltak. Nekünk 
végeredményben a kassaiak az „el
lenfeleink” a p iacon. Mivel a vá
lasztási küzdelem időszaka nálunk 
egybeesett az új piacvédelm i intéz
kedések m eghozatalának tervezett 
idejével, nem m ertem  abban bízni, 
hogy végül is ezek megszületnek. 
Ezért írtam alá ’93 végén egy meg

állapodást a kassai vezetőkkel. A 
kassai önkorlátozásról szóló egyez
m ény öt évre szól. A nnak, hogy öt 
évre, több oka is van. Akkor arra 
gondoltunk, hogy 4— 5 év múlva 
Szlovákia is a piacgazdaság szintjé
re  fog em elkedni, megszűnnek 
azok az előnyök, am elyek számuk
ra  lehetővé teszik, hogy olcsóbb 
acéltermékekkel je le n je n e k  meg a 
piacon. A másik ok is érthető  ta
lán: ilyen jelen tőségű szerződést 
n em  lehet évenként kötni, egy-egy 
ilyen tárgyalássorozat végigvitele 
rengeteg  energiát igényel.

A szerződést azo n b an  sokan ki- 
játszották, főleg olyan kereskedők, 
akik annyit érte ttek  a acélhoz, 
hogy az nem gum iból van...

Elkezdtünk közösen  gondol
kodni, mit is lehe tne  tenni. A kiin
d u lópon t az a kassai döntés volt, 
hogy létrehoz egy kereskedelmi 
társaságot, amelynek az lesz a fela
data, hogy egycsatornássá tegye a 
kassai kereskedelm et Magyaror
szág és Dél-Európa irányába. Per
sze, ez utóbbi irányba csak akkor, 
h a  béke lesz. E lm ondták  szándéku
kat, és akkor azt javasoltam , hogy 
közösen hozzuk lé tre  a  társaságot 
A  jelenlegi kassai vezetésben kiala
k u lt a racionális együttműködési 
készség. Az együttm űködés bázisát 
az ö t évre m egkötött önkorlátozási 
megállapodás jelenti.

Létrehoztunk egy közös céget 
am elyben nekünk ugyan csak ki
sebbségi tulajdonunk van, de a 
szerződéses m egállapodásunk 
olyan, hogy alapvető érdekeink  el
len  szóló döntést n em  leh e t nélkü
lü n k  hozni.

Az együttműködést szélesíteni 
szeretném . R etten tően  fontos len
n e  például, hogy a  k é t cég ne 
ugyanolyan fejlesztéseket csinál
jo n , ne azonos term ékek  irányába 
fejlesszen, mert akkor csak szapo
ro d n ak  a gondok.

V. B.: A románokkal is elképzelhe
tő valamilyen hasonló együttműködés?

H . I.: Nagyon szűkkörű együtt
m űködésünk volt csak, a dunaújvá
rosi helyi szervezetnek jó  kapcsola
ta  van egy kis öntödével. Galaccal 
különösebb kapcsoltunk nem  volt 
M ost, hogy felrobbant a kohójuk, 
felajánlottuk segítségünket. Erre 
m ég  nem  kaptunk választ.
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A szerbek egyfolytában keresik  
velünk a kapcsolatot. Nem is o lyan 
régen tárgyaltam a szmederevói ve
zérigazgatóval. Itt arra ügyelünk, 
hogy h a  az embargó egyszer m eg 
szűnik, akkor ne nulláról kelljen  
indulni. Nemcsak hum an itárius 
okok m ia tt drukkolok a békéért.

V. B.: A magyar vaskohászat legu
tóbbi négy-öt évének áttekintése után 
engedje meg, hadd tegyem fel a kérdést: 
mi a véleménye, itt Dunaújvárosban, 
«■’"»*> n ielvhhshm medd.iír fncnink ko- 
hászkodni? Nem öregszik-e el a gyár 
technikája és technológiája olyan mér
tékben, hogy már nem lesz érdemes 
fenntartani? Egyszóval optimista-e a 
vaskohászat jövőjű illetőm f

H. L: Igen, optimista vagyok. 
Azt a m unkát, amit végzek, csak 
abban a biztos hitben leh e t e re d 
m ényesen végezni, hogy a vaskohá 
szatnak van jövője. M eggyőződé 
sem, hogy itt, Dunaújvárosban tar 
tósan lesz acélgyártás. Az ezred fo r 
dulóig bizonyosan a jelenlegi tech 
nológia szerint fogunk dolgozni. 
Borzasztóan nagy kihívás az é n  ge 
nerációm  számára az, hogy tényle 
gesen lesz-e lehetőségünk alapvető  
váltásra a technológiában. E rre  
sem belső erőből, de m ég eu ró p a i 
tőkéből sem  látok lehetőséget. Ta 
lán a távol-keletiek... A hhoz azon 
ban, hogy külföldi szakmai és 
pénzügyi befektetők hazánkba jö j 
jenek, vonzó feltételeket kell te 
rem tenünk . A pénzügyi befek tetők  
nem  elsősorban a kohászatot cé 
lozzák m eg. A kohászat soha n e m  
lesz 20— 25%-os jövedelm ezőségű, 
de m ég  10%-os se nagyon.

H a a em ber körülnéz a  világ
ban, m erre  is fejlődnek az alap 
technológiák, van valami, am i n a 
gyon izgatja a fantáziámat. Sokan 
kísérleteznek a világban a legkü 
lönbözőbb nyersvas- és acélgyártási 
technológiákkal. Japánban lá ttam  
például egy olyan direktredukciós 
technológiát, amivel kapcsolatban 
nagyon optimista vagyok. O ptim iz 
m usom  alapja az, hogy e n n e k  
megvalósítására az egész ja p á n  
kohászat összefogott, és m á r  egy 
150 E t /é v  kapacitású nagym in ta  
kísérlet folyik. Nem lehet m in d e n t 
tudni errő l az eljárásról, h iszen  az 
egész fejlesztést hétpecsétes titok 
ként kezelik. Szenet —  n e m  kok 
szolható szenet — és no rm ál é rce t

adagqjnak, és közvetlenül konver
terbe adagolható  nyersvasat csa
polnak. Két, k é t és fél év kell a 
japánoknak a kísérletek végleges 
lezárásához. A kkor majd egy
1,5 M t/év  kapacitású mű tudomá
nyával rendelkeznek...

Mindez m it je le n th e t számunk
ra? Nem kellene kokszolót építeni 
és üzemeltetni, n e m  kellene nagy- 
olvasztó, m eg a  kapcsolódó üze
mek. Egy sor környezetszennyező 
technológia egyszerűen megszűn
ne. Óriási dolog  len n e  ez! Lehet, 
hogy még egy ü tem et vámunk 
kell, hiszen á t kell építeni a nagyol
vasztónkat, 10 év múlva új kokszo
lóművet kell m ajd  építenünk, az 
érctöm örítőnk je len leg  a legna
gyobb környezetszennyező forrás, 
de ez a d irektredukciós eljárás óri
ási kihívás.

A másik nagy kihívást a vékony- 
szalagöntés technológiája jelenti. 
Tulajdonképpen m ár akkor, ami
kor a m eleghengerm űi rekonst
rukciót terveztük, felmerült, hogy 
öntsünk közvetlenül vékony szala
got. Ehhez a technológiához, an 
nak bevezetéséhez nem  volt elég 
pénzünk. Egy többmilliárdos —  
dollárban —  szabad tőkével ren 
delkező cég egy ilyen beruházást 
minden további nélkül megcsinál
hat. Nekünk n incs ilyen tőkénk. 
Ha most e lkezdenénk  a privatizáci
ót úgy előkészíteni, hogy 2—3 év 
múlva egy ilyen tőkeerős cég be 
jönne ide, akkor m eglenne annak 
esélye, hogy előkészítsünk egy 
ilyen váltást. D e m inden tele van 
„ha”-val. És a „ha” mindig tőkét je 
lent, szabad tőkét.

Én úgy g on d o lo m , hogy azok az 
országok, am elyek a Közös Piaccal 
m indenképpen kereskedelmi kap 
csolatban akarnak  lenni, vagy be 
akarják tenni a  lábukat oda, azok
nak hazánk, és ezen belül a vasko
hászat érdekes fala t leh e t

A vékonyszalaggyártás fejlődését 
m indenképpen nyomon kell kö 
vetnünk. Ügy tűn ik , a gyerekbeteg
ségeken m ár tú l van ez a technoló 
gia. Már n em esacé lt is öntenek.

V. B.: Mindez tehát azt jelenti, 
hogy optimizmusa szakmailag megala
pozott. Hogyan jelentkezik mindez a 

' vállalat stratégiájában?
H. I.: V állalatunk alapstratégiá

ja a növekedés. N em  a mennyiségi

növekedést ta rto m  meghatározó 
nak, hanem azt, hogy minél érté 
kesebb acélt, m in é l értékesebb és 
bonyolultabb te rm ék e t állítsunk 
elő, lehetőleg m in é l messzebbre 
ju tn i a technológiai sorban az alap
anyagtól. A vállalatcsoport szerve
zetét is ennek az elvnek rendeltük 
alá. Fejlesztéseink d ö n tő  többsége 
a termékeink m in é l jo b b  minősé
g é t megalapozó fejlesztés. Ugyan
akkor, még a legkritikusabb idő-

- i '— "  —■ /->lrrv'ito uó leórr.
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periódusban sem  álltak le a kör
nyezetvédelmi fejlesztések. A nyolc 
évvel ezelőttihez k ép est ma 1/3-ra 
csökkent az ü zem  által okozott 
környezeti terhelés.

Válságstratégiánk az előremene
külés. Ennek egyik elem e az, hogy 
kapacitásaink kihasználtságát ma
gas szinten tarto ttuk . Erről már be
széltem, milyen gondokkal küzdöt
tünk  e tekintetben. A válságstraté
gia másik e lem e az, hogy igyek
szünk m unkát h o z n i a céghez. A 
foglalkoztatottság m ai szintjét meg 
akarjuk tartani. S ikeres előremene
külésünk egyik záloga lehet to 
vábbá, ha sikerül term elésünket ol
csóbbá tenni. Ez belső  és külső in 
tézkedéseket eg y arán t igényel.

Van egy privatizációs straté 
giánk is. Ennek lényege pedig az, 
hogy mindig igyekszünk gondolko
dásban a tu lajdonosok előtt járni. 
Mindig nekünk legyenek javaslata
ink, ötleteink, m i hozzuk a megol
dásokat, m ert a k k o r az biztosan a 
vállalat é rdekében  történik. A mi 
privatizációs felfogásunk egyértel
m űen az additív privatizálás, tehát 
tőkebevonás, tőkehozzáadás, tőke
növelés, vagyonnövelés, készpénz 
behozása a céghez. Mindez azt 
szolgálandó, hogy  egyre korsze
rűbb technológiával dolgozzunk, 
és egyre kevesebb legyen pénzügyi 
gondunk.

V. B.: Köszönöm az interjút. Külö
nös öröm számomra, hogy ismét sikerek
ről tudósíthatunk. Bízom abban, hogy 
a vezetése alatt álló vállalatcsoport to
vábbra is eredményesen tud alkalmaz
kodni a piaci feltételekhez, és a Duna
újvárosban sikeresen alkalmazott mód
szerek adaptálásával a borsodi térség 
gondjaira is orvosságot találnak.
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_  VASKOHÁSZAT — ^
Z. Z orkóczy Sam u é le te  é s  m u n k á ssá g a

MEZEI JÓZSEF —  REMPORT ZOLTÁN

Születésének 125 éves évfordulója alkalmat ad  
arra, hogy áttekintsük annak a 65  évnek a törté
netét, amelyet z. Zorkóczy Samu élete pályáján 
befutott, s am elynek során nevét a z  Országos 
M agyar Bányászati és Kohászati Egyesület tör
ténetébe örökre beírta. Egy m unkás életet kell 
végignéznünk, am ely  a nehézségek mellett 
eredményekben és sikerekben sem  volt sze
gény. A pálya töretlennek látszik, de rá kell jön
nünk, hogy ez a töretlenség a nehézségekkel 
való birkózás végtelen láncolata volt.

Z. Zorkóczy Samu 1869. szeptember 9-én Radvány- 
ban  született. Szülőfaluja, amely azóta beolvadt Besz
tercebányába, élénk forgalm ú település, amely koráb
ban  mezővárosi ran g o t viselt, híres volt posztógyártói
ró l és késcsinálóiról, akiknek a term ékei az ország 
nagy részére eljutottak. A Zorkóczy család is a posztó
sok közé tartozott, és a családfő, a T úrócz vármegyei 
nem esi családból szárm azó Zorkóczy Károly, feleségé
vel, Wágner Paulinával h a t gyerekének neveléséről 
gondoskodott. A népes család m ásodidős tagja a ke- 
resztségben a Samu Tivadar nevet kapta.

N em  ismeretesek az indokok, hogy Sam u miért vá
lasztotta éppen a technikusi pályát, e llen tétben  kora 
értelm iségi hivatást vállaló fiataljaival, akik jogi vég
zettséggel főleg valamilyen állami hivatal elnyerésére 
törekedtek. Zorkóczy ugyanis, m iután a pozsonyi líce
um ban  elvégezte a középiskola osztályait, beiratkozott 
a selmeci akadém iára. 1887 és 1894 között, tehát hét 
éven á t tartózkodott Selmecbányán, mivel a hallgatói 
évek u tán  tanársegéd le tt a vaskohászat-vasgyártás tan
széken. Főnöke, Sóliz Vilmos professzor ekkor a tégely
acélok gyártásának problém áira fo rd íto tta  figyelmét,

Elhangzott az Öntödei M úzeum ban 1994. szep tem ber 23-án tar
tott, z. Zorkóczy Samu születésének 125., és ha lá lának 60. évfor
duló ja alkalm ából tartott emlékülésen.

Dr. M ezei József 1957-ben szerzett metallurgus szakon diplomát 
a Nehézipari Műszaki Egyetemen. 1962-ben ugyanott, kohóipari 
gazdasági mérnöki d ip lom át kapott. A M agyar Vas- és Acélipari 
Egyesülés ügyvezető igazgatója. 1955 óta tag ja egyesületünk
nek. 1985 óta a vaskohászati szakosztály elnöke. Szakterülete a 
beruházások tervezése, szervezése, megvalósítása.

Dr. Reimport Zoltán 1946-ban szerzett kohóm érnöki oklevelet 
Sopronban. 1964-ben védte m eg doktori d isszertációját az Nm e - 
п . A disszertáció témája: M elegen hengerelt acé lok  mechanikai 
tulajdonságainak anizotrópiá ja. A  Lőrinci hengerm ű nyugdíjasa. 
A z  OM BKE-nek 1949 óta tagja, 1982 óta a  vaskohászati szak
osztá ly történelmi munkabizottságának titkára. Érdeklődési köre: 
hengerelt acélok szerkezete és tulajdonságai, a  vaskohásazt ha
za i fejlődéstörténete.

amely ezekben az években az egész világon éppen az 
intenzív fejlődés szakaszánál tartott.

A Selmecbányái évek Zorkóczy szám ára a nagy fel
készülés időszakát jelentették, s e b b en  segítségére 
volt európai tanulmányútja. Az akadém ia ugyanis 
1893-ban m egbízta a ném et vaskohászat tanulmányo 
zásával, s ekkor alkalma nyílott számos n ém e t üzem 
felkeresésére, és k épet alkothatott m ag án ak  a német- 
országi vas- és acélipar teljes keresztm etszetéről és fej
lődési irányáról. A tanulmányútnak azért volt különle
ges jelentősége, m ert a kilencvenes évtizedben Euró
p a  vaskohászatában m ár nem Anglia, h a n e m  Német
ország vitte a vezető szerepet, a m o d em  acélgyártó el
járások; a Thom as- és M artin-technológia leggyorsab
ban  ném et terü le ten  tört utat m agának. Zorkóczy a 
vaskohászatról ekkor alakíthatta ki azt a képet, ame
lyet valószínűleg egész életpályája so rán  szem előtt
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tartott, s amely a ném et racionalitás számos vonását is 
magán viselte. Nem volt nehéz  megállapítania, hogy 
Németországban a töm egterm elés szempontjai tör
nek előre, és különösen a h engerm űvek  fejlődése le
nyűgöző.

Zorkóczy 1894-ben hagyja el Selmecbányát, akkor 
lép a Rimamurány—Salgótarjáni Vasmű Rt. szolgála
tába. A Rim a ekkor már az ország legnagyobb kohá
szati vállalkozása volt, több m egyére kiterjedő hatal
mas birodalommal, amely az ország  nyersvastermelé- 
sének és hengereltáru-kibocsátásának 40%-át adta. 
Központja ekkor Salgótarjánban székelt, egyúttal Sal
gótarjánban működött legkorszerűbb üzemegysége is 
három  Thomas-konverterrel és hatalm as hengerm ű
vel. Zorkóczy a hengerm űben kap  beosztást, majd an 
nak vezetője lesz. Gyakorlati ism ere te it itt teszi teljes
sé, s míg Selmecbányán Sóltz V ilm os praktikus gon 
dolkodását sajátíthatta el, Salgótarjánban Borbély La
jos nagystílű szervező tevékenysége ragadhatta magá
val. M inden bizonnyal Zorkóczynak Salgótarjánban 
form álódott ki műszaki életstílusa és vezetői egyénisé
ge. Tíz évet töltött Salgótarjánban, a Rima azonban 
ekkor, m ár Ózdon fejleszti m elegüzem i kohászatát, 
így 1904-ben ő is Ózdra kerül. E lőször itt is a henger 
m ű vezetésével bízzák meg, m ajd  1905 és 1910 között 
az egész ózdi gyár igazgatója l e t t

Pályája m ost már m eredeken ível felfelé, 1910-ben 
Budapestre költözik, ahová kö zb en  a Rima központja 
is áttelepült. Itt az összes üzem ek  igazgatását veszi át, 
majd 1927 után, egészen 1934-ben bekövetkezett ha 
láláig a Rim a műszaki vezérigazgatói tisztét töltötte 
be. Ekkor m ár nagy elődjének, Borbély Lajosnak az 
örökébe lépett, és méltó u tó d n ak  bizonyult. Hűsége
sen szolgálta a Rimát is és szakm áját is. Nem volt kü
lön m agánélete, az teljesen egybeesett műszaki pálya
futásával. Családi viszonyairól e z é r t  csak annyit említ
hetünk meg, hogy még Selm ecbányán házasságot kö 
tö tt T óth Maliiddal. Házasságukból három gyermek 
született, jelenleg azonban m ár Zorkóczynak nincsen 
élő leszármazottja.

Zorkóczy 1934 április 25-én h u n y t el, hirtelen, elő 
zetes hosszabb betegség nélkül. H alála az egész ma
gyar műszaki társadalmat m egrázta , és április 27-én a 
kerepesi tem etőben nagyszámú tisztelője kísérte el 
utolsó útjára. Koporsója m elle tt bányászok és techni
kusok álltak díszőrséget. H am vait jelenleg a Farkasré
ti tem ető um acsam oka őrzi.

Műszaki és szociá lis  
alkotói tevékenysége

Zorkóczy Samu m indenek e lő tt kohóm ém ök volt, il
lő, hogy elsőként műszaki és szociális alkotói tevé
kenységéről elmékezzünk m eg.

Amikor a Rima szolgálatába állt, a vállalat nagyará
nyú átrendezése már folyam atban volt, ebbe a folya
matba kellett Salgótarjánban bekapcsolódnia. A nagy
arányú fejlesztés mögött B orbély  Lajos elképzelései 
álltak, a műszaki szervezésből azonban  neki is ki kel
lett a részét vennie. О vezette Salgótarjánban a hideg- 
hengerlésig kísérleteket, m ajd rész t vett a meleghen
gersorok Ózdra való telep ítésében . Amikor pedig a 
tartósor és durvalemezsor is á tte lepü lt, ő is Ózdra köl
tözött, hogy a durvahengerm ű telepítését befejezze és

annak vezetését átvegye. A durvahengerm ű bejáratása 
u tán  azonban nagyobb feladatkört kapo tt, az egész 
ózdi gyár igazgatója és fejlesztője lett. Ó zdi igazgatói 
tevékenységének időszakára esik a első k é t ózdi nagy- 
olvasztó telepítése, központi műszaki igazgatói teen 
dői során pedig felépü lt 1913-15-ben O zdon  Európa 
egyik legkorszerűbb finom hengerm űve, amely a ma
ga idejében valóban amerikai m éretek re  és stílusra 
emlékeztetett. Ugyancsak még a világháború előtt ál
lítják fel Ózdon a m ásik két nagyolvasztót is. Borbély 
Lajos 1914-ben nyugalom ba vonult, s jó llehe t, tanács
adóként még évekig részt vett a R im a életében, a 
nagyvállalat műszak igazgatása ettől kezdve Zorkóczy 
kezében összpontosult. A Rima kiépítése az első világ
háború kezdetéig m ajdnem  teljesen befejeződött, és 
Borbély tökéletesen m egalkotott és korszerű  ipari bi
rodalm at hagyott u tódaira. Az a húsz év azonban, 
amely ezután következett, s amely a la tt a sors Zorkó- 
czyt a Rima élére állította, m inden bizonnyal a hazai 
vaskohászat tö rténetének  legnehezebb időszaka volt, 
és a nagyvállalat vezetése elé is halladan nehézségeket 
gö rd íte tt

A világháború alatt a haditerm elésre kellett átállni, 
és a termelést fokozni. A Rima a nagym éretűre fej
lesztett berendezéseivel képes is lett vo lna a többleti
gényeknek m egfelelni, dolgozóinak egy része azon
ban  katonai szolgálatra vonult, a h áb o rú s  mozgósítá
sok pedig az alapanyagok szállítását akadályozták. 
Ezért az üzemek a  gyártókapacitásokat a háború fo
lyamán sohasem tud ták  kihasználni. A felhalmozó
do tt nehézségek Zorkóczytól nagy rugalmasságot kö
veteltek, és operatív vezetésre kényszerítették őt. Ko
rábbi beruházó-fejlesztő tevékenységeit m ost fel kel
le tt függesztenie, és a napi termelési gondokkal kel
le tt foglalkoznia. Ezek a gondok a h á b o rú  előrehalad
tával növekedtek, m ajd  a háború u tán  újabbakkal bő 
vültek. Különösen próbára  tette vezetői képességét a 
forradalmi időszak, amely a vezetőktől nemcsak kö
rültekintést, hanem  kifinomult taktikai magatartást is 
követelt.

A háborút követő években a R im a üzemei csök
kentett ütem ben term eltek.

Ezekben az években Zorkóczy jó  szervezőkészségé
rő l és bölcs m agatartásáról tett tanúbizonyságot. Miu
tán  az ércet az elcsatolt területekről nemzetközi szer
ződéssel sikerült biztosítani, a piacszerzés érdekében 
a vetélytárs vállalatokkal egyezséget kötött, a szak
munkások m egtartása érdekében ped ig  részleges fog
lalkoztatást vezetett be.

A Rima helyzetét a trianoni határok  között is sike
rü lt stabilizálnia, de a piaci viszonyok erősen  ingadoz
tak, és emiatt a berendezések kihasználása is igen vál
tozó volt. Ennek e llenére Zorkóczy 1929-ben újabb —  
m ost azonban m ár mérsékeltebb —  fejlesztést indí
to tt be. Ózdon a blokksort rekonstruáltatta, és ugyan
o tt új áramfejlesztő központ telepítését is megkezdte. 
Borsodnádasdot m egerősítette a Zólyom ról áttelepí
te tt berendezésekkel, és megvalósította a hidegen 
hengerelt lem ezek gyártását, Salgótarjánban pedig 
bővítette a szerárugyártást. Ezzel egy időben  a kime
rü lt régebbi borsodi bányák helyébe kifejlesztette a 
Somsály és Farkaslyuk szénbányászatát. Ugyancsak 
gondoskodnia kellett a kimerült ércbányák helyettesí
téséről és a Rudabányán szerzett bányaterület gépesí-
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téséről is. Zorkóczy vezérigazgatóságának idején a Ri
m a birtokai három  országban és hé t vármegyében fe
küdtek, és négy önálló részvénytársaságot foglaltak 
m agukba. Ezt a hatalm as birodalm at vezette át Zorkó
czy az ország újkori tö rténetének  egyik legnehezebb 
gazdasági szakaszán.

Gondoskodása azonban  nemcsak a műszaki létesít
m ények fejlesztésére és az üzemek bővítésére terjedt 
ki. Zorkóczy a kulturális, szociális és kom m unális léte 
sítmények sorsát is szívén viselte. Nevéhez fűződik sok 
gyári iskola, kórház és művelődési intézm ény létesíté
se vagy bővítése, továbbá lakótelepek építése és a 
gyártelepi m unkások saját házépítési szövetkezeteinek 
előnyös kölcsönökkel való hathatós támogatása, ami 
akkor hazánkban egyedülálló kezdeményezés volt.

Irodalm i tevékenysége és 
társadalm i szerepe

Zorkóczy kevés szakirodalmi közlem ényt jelentetett 
m eg. О azok közé az alkotók közé tartozott, akik írás
sal kezdték pályafutásukat, majd az irodalm i tevékeny
séget csökkentve vagy teljesen megszüntetve, gyakor
lati alkotásokkal tám asztották alá hivatásukat. Befu
to tt vezetőként m ár n e  gondolhato tt írásra. Cikkei a 
Bányászati és Kohászati Lapokban jelen tek  meg, 
m ajdnem  valamennyit akadém iai oktatóként írta, és 
azokban a vasgyártás valamilyen korabeli időszerű 
problémájával foglalkozott. Első írásaival a Bányászati 
és Kohászati Lapok 1891. évfolyamában találkozunk, 
ezekben a hazai vasterm elést elemzi. Az utána követ
kező években a direktredukciós vasgyártással, majd a 
folytvas gyártásával és felhasználásának lehetőségeivel 
foglalkozik.

Irodalm i tevékenységéhez nem  végzett kísérlete
ket, ekkor még üzemi gyakorlatra sem támaszkodha
tott, ezért cikkei főképp a külföldi irodalom ból átvett 
ism ereteket tartalmazzák.

Zorkóczy társadalom ban élő, társadalom ban gon
dolkodó és társadalom ban cselekvő egyéniség volt. 
M indent, amit egyéni boldogulásáért tett, összekap
csolta a közösség érdekeinek  a szolgálatával, törekvé
seit az üzemi életen tú lm utatóan  az egyesületi és tár
sulati közösségekben kívánta érvényre ju ttatn i. Diák
társai m ár selmeci akadém ikusként az ifjúsági kör el
nökének választják m eg, tanársegédi működésének 
idején pedig az Irodalom párto ló  Egyesületben végez 
aktív társadalmi m unkát.

Később m érnökként és ipari vezetőként minden 
jelen tősebb  hazai m érnökszervezet m unkájába be
kapcsolódik, és amilyen m értékben halad előre a 
m unkaköri ranglétrán, olyan m értékben fokozza akti
vitását a társadalmi szervezetekben. Pályafutása során, 
23 éven á t tagja volt a M agyar M érnökök és Építészek 
Nemzeti Egyesületének. M egalakulása óta helyet fog
lalt és buzgón m unkálkodott a Budapesti Mérnöki 
Kam ara választmányában, annak nyolc éven át egyik 
alelnöke volt. Kezdem ényezőként szerepelt a Magyar 
Anyagvizsgálók Egyesületének megalakításában, s 
m in t az egyesület elnöke, é lénken részt vett az anyag- 
vizsgálók nemzetközi kapcsolataiban.

Külön meg kell em lékeznünk arról a szerepről, 
am elyet z. Zorkóczy Sam u egyesületünk, az Országos 
Magyar Bányászati és Kohászati Egyesület életében

betöltött. Fiatalabb éveiben a salgótarjáni helyi osztály 
keretében tevékenykedett, 1895— 189^-ben ö t éven át 
az osztály titkára volt. Nem véletlen, hogy ott-tartózko- 
dásának idején, a századfordulón, a salgótarjáni szer
vezet gyakran hallatja szavát, pl. 1905-ben a salgótarjá
ni osztály kezdem ényezésére foglal állást az egyesület 
a  vasérckivitel korlátozása mellett.

Hangsúlyoznunk kell, hogy az egyesületben Zorkó
czy sohasem volt egyszerű szürke tag, abban mindig 
aktív tevékenységet vállalt, m indig az egyesületi élet 
építőjeként szerepelt. 1917-ben az egyesületi tagság 
alelnökké választotta, szerepe azonban a  világháború 
u tán  nőtt meg, am ikor a Selmecbányáról menekült 
főiskola tám ogatására sietett. Az egyesület 1923-ban a 
Sopronba áttelepült főiskola újrafelszerelésének biz
tosítására bizottságot küldött ki, am elynek vezetője 
Zorkóczy lett, aki a bizottság tagjaival együtt megszer
vezte a főiskola anyagi támogatását. M inden bi
zonnyal ebben az akcióban elért eredm ényei is hozzá
járu ltak  ahhoz, hogy az egyesület Zorkóczyt 1924-ben 
elnökké választotta. Ettől kezdve haláláig 10 éven át 
állott az Országos Magyar Bányászati és Kohászati 
Egyesület élén, három szor három  éves cikluson át, 
m in t elnök, és közben, m int tiszteleti elnök.

Zorkóczy egyesületi elnökségét és a többi mérnök- 
egyesületben b e tö ltö tt vezető szerepét a rra  használta 
fel, hogy harcot in d íto tt a főiskola tekintélyének nö 
veléséért. M unkatársaival együtt tervet dolgozott ki 
annak  egyetemi ran g ra  emelése érdekében , és tervét, 
segítőire támaszkodva, következetesen megvalósítot
ta. Magántanár-választási és doktoravatási jo g o t kért a 
főiskola számára, m ert, m int m ondta: „...a doktorava
tás joga és a m agántanári intézmény biztosítása nem 
puszta dekórum, n em  csupán egy főiskola presztízsé
n ek  a kérdése, h an em  nélkülözheteden feltétel és 
hajtóerő abban a tekintetben, hogy a főiskola mérnö 
ki szakjaiban képviselt tudom ányágakban módot 
nyújtson egyrészt a m agasabb értelem ben vett tovább
képzésre, másrészt ezen tudományágak fejlesztésére”. 
A nagyarányú akció eredm ényeként, amelyhez az 
összes érdekelt szervezet támogatását sikerült megsze
rezni, 1931-ben a főiskola megkapta az egyetemi ran 
g o t jelentő ún. habilitációs jogot.

Zorkóczy Sam ut életének utolsó tizedében hallat
lanul nagy társadalmi megbecsülés övezte, tisztelői
n ek  tábora egyre gyarapodott. Ózd város díszpolgárá
vá választotta, az általa létesített lakótelepen  pedig 
táblával örökítették m eg az em lékét A soproni főisko
la  mérlegelte tiszteleti doktorrá avatását, amire csu
p á n  azért ne kerü lt sor, m ert közben a főiskolát át
szervezték.

Kortársai és m unkatársai halála u tán  nagy átéléssel 
álltak ki emberi nagysága mellett, és tették  mérlegre 
életét.

Bíró Pál, a Rima elnöke szerint „a m agyar mérnöki 
k a r  dísze volt, aki a rábízott erkölcsi és anyagi javakat 
úgy gondozta, m in th a  sajátjai volnának, de magának 
csak a gondot és fáradságot tartotta m eg. M unkaadó 
volt, aki szigorú következetességgel úgy őrizte és te
rem tette  a m unkahelyeket, hogy tízezer családnak 
jusson  belőlük. Gyáriparos volt, akinek m unkája mes- 
gyéit templomok, iskolák, kórházak, művelődési in
tézmények és munkáscsaládi házak kertjei szegélye
zik. A rideg valóság em bere v o lt”
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Az OMBKE korábbi alelnöke, Vizer Vilmos m indig 
egyszerű természetességgel és egyúttal megveszteget
hetetlen logikával gondolkodó és cselekvő em berként 
jellemzi őt.

Faragó Gyula ózdi igazgató szerin t Zorkóczynak kül
sőségeket n em  sokra becsülő igénytelensége és sze
rénysége m ö g ö tt rejtőztek igazi nagy belső értékei: tu 
dás, jósággal párosult szilárdság, kem ény akarat, em 
berszeretet és szociális érzék. Közért, társadalomért, 
hazáért lelkesedő és áldozatot h o zó  egyéniség volt.

Az Országos Magyar Bányászati és Kohászati Egye
sület a halá la  óta eltelt 60 év a la tt egy percig sem 
szűnt m eg  emlékét kegyelettel őrizni. 1936-ban z. 
Zorkóczy Sam u—emlékérm et alapított, amelyet az 
egyesületi é le t szervezése és fejlesztése, valamint az 
egyesületi hagyományok ápolásának elismeréséért 
adományoz. Ugyancsak az egyesület kezdeményezte 
m ellszobrának elkészítését is, am ely az Öntödei Mú

zeum  parkjában, nagy elődei, Péch Antal, Kerpely Antal 
és Técsey Ferenc társaságában.

M egem lékezett ró la  az egyesület halálának  50. év
fordulója alkalm ából iş, és most születésének 125. év
fordulója nekünk  is alkalmat ad arra , hogy z. Zorkó
czy Samu személyiségét megidézzük és em lékét ébren 
tartsuk. K orunkban semmi sem kívánatosabb, mint
hogy élete és munkássága követendő példa legyen 
számunkra. M ert kristálytiszta log ikára  támaszkodó 
gondolkodása, szinte puritánságba ha jló , de igen ha 
tározott m agatartása, hagyomány- és értéktisztelete 
olyan erények, amelyek minden k o rb a n  a felemelke
dés alapértékeit jelenthetik. Példája nyom án  meg kell 
értenünk, m ert nála  talán senki sem  tu d ta  és érezte 
jobban, hogy m in d en  munka végső so ro n  az embe
ré r t és az em beri társadalomért van. Ez ugyanis a Zor
kóczy életmű legfontosabb üzenete, am elyet az utó 
kornak m éltányolnia és vállalnia kell.

A diósgyőri III. sz. kohó szakaszos üzemvitelének
technológiai kérdései

BABOS JÓZSEF —  CSEHIL GYÖRGY

A diósgyőri Ili. sz. nagyolvasztó szakaszos 
üzemviteli módja nem zetközi viszonylatban is 
egyedülálló tapasztalatokkal szolgált. Az egyes 
leállások utáni újraindítások tapasztalatait hasz

nosítva technológiai és technikai változtatások
kal s ikerült elérni, hogy ráfúvás után három  
nappal m ár a nyersvascsapoló nyíláson csapol
tak, az indítás után hat nappal pedig már acél- 
nyersvas-minőséget gyártva üzemelt a kohó.

A
 diósgyőri nagyolvasztók történetében valószí
n ű leg  nemzetközi viszonylatban is egyedülálló 
n ak  számít az a szakaszos üzemviteli m ód, 

amelyre 1991—92-ben kényszerültünk. M indnyájunk 
előtt ism eretes, hogy a DIMAG Rt. likviditási gondjai
ból e red ő en  több esetben a vertikum  teljes leállításá
ra volt szükség. A term előberendezések sorában ez a

Babos J ó zse f oki. kohómémök a D N M  Kft. Nagyolvasztó R ész 
leg vezetője, 1971-ben szerzett d ip lom át a Miskolci Nehézipari 
Műszaki Egyetem  kohómémöki karán. 1960-tól különböző beosz 
tásokban dolgozik a nyersvasgyártás területén. Érdeklődési köre  
a kohójárat irányításával összefüggő technológiai kérdések.

Csehil G yö rg y oki. kohómémök a  D N M  Kft. Nagyolvasztó R ész 
leg minőségbiztosítási főmunkatársa. A  M iskolci Nehézipari M ű 
szaki Egyetem  kohómémöki karán 1968-ban szerzett diplomát. 
Azóta kü lönböző beosztásokban a nyersvasgyártás technológiá 
jával foglalkozik, szűkebb érdeklődési területe a nyersvasgyártás 
metallurgiája, anyag- és energiafelhasználása, minőségi kérdései.

kényszerű lépéssorozat legérzékenyebben a nagyol
vasztót érin tette, mivel technológiájának speciális jel 
legéből eredően  ezt a berendezést folyam atos üzemre 
tervezték. Ugyanakkor az acélgyártó vagy hengerműi 
kemencék leállítása és újraindítása —  természetesen 
itt is szigorú technológiai előírások szerin t — megszo
kott és rutinszerű feladatot jelent.

Bár korábban a három, majd a kétkohós üzemvi
telnél is sor k e rü lt hosszabb idejű kohóleállításokra és 
az azt követő újraindításokra, ezek azonban  a műsza
kilag egyszerű és elavult kiskohókat érintették, ame
lyek újraélesztése egyszerűbb technológiai feladatot 
jelentett.

Arra azonban, hogy egy 950 m 3-es korszerű, és eb 
ből eredően bonyolultabb műszaki színvonalú III. sz. 
kohót rövid üzemelési periódusok u tán  ismételten, 
egy hónapot m eghaladó idő tartam okra  állítsanak le 
úgy, hogy újraindítása után a le h e tő  legrövidebb idő 
alatt érje el a norm ál teljesítményszintet, korábban 
még nem  volt példa.

Két évenként sorra került ugyan az ütemezett to- 
rokcserés kohóleállítás, de ezek leghosszabb időtarta 
ma sem ha lad ta  m eg a 22 napot. E rre  négy évvel eze
lőtt, 1990-ben volt példa.

Az előzőekben említett kényszerhelyzet új felada
tokat je len te tt számunkra. A kohóleállítások techno 
lógiáját a következő szempontok figyelem be vételével 
kellett kidolgozni:
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—  az újraindítás előfeltételét biztosító medence-hőál- 
lapo t fenntartása az állás időtartam a alatt;

—  az induláshoz szükséges berendezések megfelelő 
műszaki állapotának biztosítása;

—  biztonságos kohóindulás és gyors norm ál üzemvi
telre történő felfejlődés mellett a leálláshoz kap
csolódó veszteségek csökkentése.
Term észetesen ezeket a követelményeket csak fo

kozatosan sikerült teljesíteni. A sajnálatosan ismétlő
d ő  esetek során alakult ki az a m in d en re  kiterjedő 
technológia, am elynek következetes betartásával az 
előzőekben em lített hárm as követelm énynek megfe
lelően problém am entesen  tudtuk a k o h ó t újraindíta 
ni és a szokásos üzem re gyorsan, szinte rutinszerűen 
áttérn i.

A bevezetőben em líte tt likviditási gondok miatt 
négy esetben kényszerültünk huzamos kohóállásra:

1991. VII. 28. — IX. 10.
1991. XII. 12.— 1992.1. 29.
1992. Ш . 16, — IV. 10.
1992. V. 26. — VIII. 25.

44,15 nap  kohóállás 
48,40 n ap  kohóállás 
24,35 nap  kohóállás 
89,58 n ap  kohóállás

1. táb láza t

Kohóleállás elegyadagolási rendje
1991. VII. 27.

Elegyváltozat Adag- Adag- Adag- Kokszterh. Idő
megnevezése összetétel súly, t szám v v
Normál üzemi BéM zsugorltvány 15,2 Folya-

Szovjet zsugorltv. 7,3 3,29
Vasforgács 2,0 matos
Mn-érc 0,5

Szovjet zsugorltv. 23,9
Mn-érc 0,8 34 3,29
Mészkő 0,3

I. sz. leállási Szovjet zsugorltv. 19,7 VII. 27.
Mn-érc 1,0 10 2,69 17.00
Mészkő 0,3

Ü R E S  K O K S Z A D A G 7,8 30<’> — 20.00

II. sz. leállási Szovjet zsugorltv. 15,0 VII.28.
16 2,05 2.30

Mn-érc 1,0
1991. VII. 2 8 .9.30-tól a kohó leállítva!

Anyagoszlop VII.28.
letakarása Szovjet zsugorltvány 25,0 (5 szkip) 12.00

Megjegyzés: <1) 10., 20., 30. üres kokszadag után 5,01 mészkő adagolva

A korábban em lítettek szerint m inden  leállás 
újabb tapasztalatot nyújtott az egyre zavartalanabb új
raindítás feltételeinek m egterem tésében.

Az első huzam os időtartam ú, 1991. VII. 28 — IX. 
10-ig tartó 44,15 napos kohóállás leállási és indulási 
param étereit az 1. és 2. táblázat m utatja be.

A kohóinduláskor a nyersvascsapoló nyílás környe
zetében levő h a t fúvóformát m űködtettük  a korábbi 
leállási-indulási gyakorlatnak m egfelelően. M ár az el
ső újraindításkor bebizonyosodott, hogy hat füvófor- 
m a üzemeltetése problém ákkal jár. Ezt megerősítet
ték a későbbi újraindítások tapasztalatai is. A korai, 
intenzív és koncen trált olvasztás következményeként 
az egyik füvóform a robbanásszerűen kiégett, ami a 
kohó járatának kifejlődését késleltette.

Ennek e llenére a segéd-csapolónyíláson, amit a 
formacsere ideje alatt a nyersvascsapoló nyíláshoz kö
zel eső, annak szintjénél 1600 mm-rel m agasabban le
vő Ny-i salakcsapoló helyén alakítottunk ki, az indu
lást követő 29. ó ráb an  m ár folyékony term éket (1 t 
nyersvas, 3 m3 salak) tudtunk lecsapolni, három  nap 
múlva pedig m ár a  nyersvascsapoló nyíláson át tud
tunk  15 tonna nyersvasat lecsapolni. (Korábbi huza
mos kohóállásokkor csak üzemzavar esetén, kényszer- 
megoldásként alkalm aztuk a segédcsapolót.)

Az 1991. jú lius— szeptemberi állást követően a ko
hóállásból e redő  kohógázhiány m iatt —  ami az egy- 
kohós üzem elkerü lhetetlen  hátránya —  a léghevítqk 
rácshőmérséklete 500 ”C alá csökkent. Ez a tény a tűz
álló falazat fokozatos felfűtését követeli m eg.

A kohó jára tán ak  m ielőbbi norm ál szintre való fel- 
fejlesztése m iatt a technológiában a hőntartásra vo
natkozó előírástól kénytelenek voltunk —  kockázat- 
vállalás árán is —  eltérni. Még ilyen erő lte te tt és a tűz
álló falazatot károsító  felfűtéskor is csak a kohóindu 
lás után három  nappal rendelkeztünk olyan légheví- 
tő-kapacitással, ami a kohójárat által technológiailag 
is igényelt 800 °C füvószél-hőmérsékletet is biztosí
totta.

Ezt a problém át a léghevítőknek a kohóállás ideje 
alatti földgázzal való fűtésével oldottuk m eg, amely
nek  előnyeit a következő kohóállásnál m ár hasznosí
tani tudtuk.

Ezt szemlélteti a  3. táblázat, ami a következő, 1991. 
XII.— 1992. I. havi kohóállásnál m ár alkalmazott lég-

2 . tá b lá za t Kohóindulás üzemviteli je llem zői 1991. szeptember 10— 16.

Dátum Adag Elegy Csapolások N у e r s  V a s Salak F Ú V Ó s z é 1 p a r a m é t e г e к
1991, szám súly

qfadag
száma menny, ö s s z e t é t e l  

t Sl 
tól-ig

s
tól-ig

menny.
m3

nyomás
bár

hőm.
• c

menny.
Em3

gőzbef.
t/o

IX. 10. 4+2 Ü 202 — — — — — 0,30-0,40 320-360 20-34 —

IX. 11. 10+3 ü 202 s.csap. csat.+
üsltap.19,0

0,96-2,40 0,040-0,132 13 0,30-0,50 320-700 20-35 -

IX. 12. 8+3 Ü 202 s.csap: 5 csat. + 
üst.tap.: 32,0

1,60-4,84 0,008-0,047 9 0,30-0,45 670-700 20-38 —

IX. 13. 17 202 s.csap: 1 
nyv.csap: 4

103,8 2,01-4,80 0,009-0,021 39 0,40-0,80 700-830 30-50 0—2,0

IX. 14. 44+3 Ü 210-235 6 446,7 1,22-1,82 0,008-0,026 135 0,60-1,00 800-900 50-65 1,0-2,2

IX. 15. 60+1 Ü 235-240 7 724,2 0,70-2,09 0,004-0,020 155 0,70-1,20 800-900 55-80 1,0-2,2

IX. 16. 61+6Ü 240-250 7 800,8 0,61-1,55 0,005-0,012 227 0,80-1,10 850-870 50-80 1,0-3,0
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hevítő-hőntartás hatásának műszaki-gazdasági jellem 
zőit tartalmazza.

A technológiai változtatás e redm ényeként a 10 na 
pos felfutási időszak során a fajlagos kokszfogyasztás 
csökkenése m ellett közvetett költségm egtakarításokat 
is el leh e te tt könyvelni.

Például a  bázisidőszakhoz viszonyítva a konverter 
fajlagos nyersvasfelhasználása a nyersvas fizikai-kémiai 
m inőségének javulásával 913,8 k g /t- ró l 887,0 kg/t-ra  
csökkent, am i az acélgyártási fázisban 4 millió forint 
m egtakarítást jelentett.

A m ásik tétel a léghevítők élettartam ának változá
sából adódik . A hőntartással e lk erü lh e tő  a hőingado 
zás okozta falazatkárosítás, és így az átépítési költség 
csökkenthető. A tűzálló falazat h ő n tartás  nélkül bekö 
vetkező károsodása a léghevítő ciklusidejét becsülhe
tően 3 évvel csökkenti. 15 éves ciklusidőt és 4 db lég
hevítő 700 millió forint prognosztizált átépítési költ
ségét figyelembe véve az átépítési költség 1 évre eső 
m egtakarítása a módszer alkalmazásával kb. 11 millió 
fo rin t

Az 1991. XII. 12.— 1992. I. 29 közötti kohóállás 
újabb tanulságokkal szolgált. A leállást követő kohó 
induláskor az elpárologtató h ű tő ren d szer meghibáso
dása, m ajd  a  K-i salakcsapoló szerelvény kiégése oko
zott súlyos üzemzavart, ami term észetesen késleltette 
a kohó n o rm ál üzemre tö rtén ő  felfejlődésének tech 
nológiai folyamatát.

Ezért célszerű ezt a leállási— indulási periódust 
részleteiben is végigkísérni.

A kohóval 1991. XII. 12-én 3.30-kor 30 napra ter 
vezett üzemszünetre leálltunk. A  késedelmes koksz
szállítás m ia tt a kohóval a tervezettnél 2 héttel ké
sőbb, 1992. I. 29-én indultunk újra. Mivel a leállást 
követően az elpárologtató h ű tő ren d szer meghibáso 
dott, a k o h ó t előzőleg átvizsgált, lezárt víztelenített

3. táb lázat 
Megnevezés 1991. augusztus 1991. december

havi kohóleállás utáni időszak
szeptember 10—20. február 7—17.

Léghevítők rácshőmérséklete kohóindulásnál 'C
7. sz. 350 790
8 .  S Z . 380 760
9. S Z . 350 650

10. sz. 460 620

Fúvószélhömérséklet a kohóinduláskor 280 I 600!

800 "C eléréséhez szükséges idő 
a kohó indulástól számítva 3 nap 2 nap

800 'C elérésének technológiailag 
előirt ideje 6 nap 2 nap

Léghevítők átépítési ciklusai
7. sz. 1968. 1983.
8. sz. 1968. 1981.
9 .  S Z . 1968. 1982.

10. sz. 1980

Léghevltő földgázfelhasználás 
kohóállás alatt, Em3 _ 111,5
50 t-s nyersvasüstbe csapolt nyv., t 135 197
Acélnyersvastermelés, t 4760,3 10288,5
Kokszfelhasználás, t 3780,2 6250,7

Faji. koksz, kg/t 794,1 607,5
l.o. nyersvasminőség, % 67,4 74,3
Járatintenzitás 0,41 0,74
Nyersvashőmérséklet, "C 1385 1427

4. táblázat
A  k o h ó le á ll í tá s  ad ag o lá s i r e n d je

Elegy

Normál üzem

Adag összetétel

BÉM zsugorltvány
Pellet
Mészkő

Súly
t

20,8
6,0
0,2

Adag Kokszterh.

sz*m ’etegŷ koksi
Folyamatos 3,46

Idő

Normál üzem BÉM zsugorltvány 13,3 5 3,39 V.24.
Pellet 5,0 18.40-ig
Szovjet zsug. 6,0
Vasforgács 1,0
Ózdi szepvas 1,0
Mészkő 0,2

1. számú BÉM zsugorltvány 14,5 V. 26
leállási Szovjet zsug. 6,0 1 3,01 18.40-től
eleqy Ózdi szepvas 3,0

Üres kokszadaq 7,8 3

1. számú 14 3,01 19.15-től
leállási eleov

2. számú BÉM zsugorltvány 22,0 17 2,82 23.15-től
leállási eleqv

Üres kokszadaq 7,8 20 V.27.3.00

3. számú BÉM zsugorltvány 20,0 4 2,56 5.50-től
leállási eleov

Üres kokszadaq 7,8 5 7.25

3, számú BÉM zsugorltvány 20,0 13 2,56 9.00
leállási eleqy

Üres kokszadaq 7,8 2 11.50

Anyagoszlop Pellet . 20,0 1 Kohó
letakarása leállítása

előtt

hűtőrendszerrel indítottuk, amit csak fokozatosan, 
ütemterv szerint helyeztünk üzembe.

A kohó indulása ismét 6 nyitott fúvóform a üzemel
tetésével történt, m ajd a fűvóformák fokozatos nyitá
sával február 2-án, vagyis az indulás u tán  4 nappal a 
kohónak m ind a 17 füvóformája teljes szelvénnyel 
üzemelt.

Amint ez 1991. szeptem berében, m ost is bebizo
nyosodott, hogy a  6  füvóformával való kohóindulás és 
a forszírozott felfejlődés várt a előnnyel szemben hát
rányt jelentett. Feb ruár 2-án nyersvascsapolás közben 
az üzemkész állapotba helyezett, salakzáró géppel be 
zárt K-i salakcsapoló szerelvény kiégett.

Az em lített zavarok — az elpáro logtató  hűtőrend 
szer m eghibásodása, a salakszerelvény kiégése —  
alapján a következő megfontolásokra ju tottunk:
—  Az 1987. évi kohóátépítéstől kezdve problém am en 

tesen üzem elő hűtőrendszernél bekövetkezett za
var arra utal, hogy a következő időszakokban is szá
mítani kell a h ibák  gyakoriságának növekedésére. 
A későbbiekben esedeg szükségessé váló ismételt 
kohóállások, indulások az ilyen je lleg ű  problémá
kat még csak fokozhatják. Ezért a huzam osabb idő 
re tervezett kohóleállításoknál célszerűnek tartot
tuk a vízbetörés kiküszöbölése é rdekében  az elpá 
rologtató hű tőrendszer víztelenítését.

— A kohóindulást csak lassú, olvadékképződést célzó, 
3— 4 fúvóform a üzemeltetésével szabad elkezdeni. 
A járatin tenzitást a fűvóformák fokozatos, szimmet
rikus nyitásával kell növelni a K-i salakoló felé ha 
ladva, hogy a kezdeti intenzív olvadékképződést és 
ezzel a fúvó- és salakszerelvények kiégését elkerül
jük.
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—  A salakoló k é t oldalán lévő fúvóformákat (9-es, 1 li
es) a többi fúvóform a kinyitását követően m ég a 
legalább egy hetes biztonságos üzemvitel időtarta 
ma alatt zárva kell tartani a salakoló környezetének 
védelmére.
M indezeknek a tapasztalatoknak eredm ényes al

kalmazására a d o tt  ismételt kényszerű lehetőséget a 
leghosszabb 89,58 napos kohóállás, illetve kohóindu 
lás technológiája, amelynek folyamatait részleteiben a 
4., 5., 6 ., és 7. táblázat és az 1. ábra mutatják be.

Az elpáro logtató  hűtőrendszert külön utasítás sze
r in t kell üzem be helyezni.
—  Kohóindulás előtt 1 órával az elpárologtató rend 

szer m indkét szakaszának hűtőlapjait vízzel fel kell 
tölteni.

—  A hűtő lapokban  levő víz m elegedését figyelembe 
véve frissvizes átöblítést kell alkalmazni.

— 10 füvóform a üzemelésekor, amikor a hűtőlapok 
vízhőm érséklete a 350 °C-ot elérte, az átfolyós hű 
tést be kellett indítani.

5. táblázat
N y e rsv a s -sa la k  c s a p o lá s o k  p a ram éte re i

V. 27.8-9.15
Nyersvas t c Mn Si S P

174 4,16 0,38 1,31 0,022 0,132
Salak m3 CaO MgO FeO MnO Si02 p,

45

11.15—12.05

45,60 4,30 0,64 0,40 36,90 1,24

Nyersvas t C Mn Si S P
57,8 4,22 0,24 1,10 0,018 0,110

Salak m3 CaO MgO FeO MnO Si02 p,
27 44,70 2,95 0,66 0,13 36,90 1,29

Augusztus 31-én a kohó normál üzem i feltételei
n ek  m egterem tését célzó m unkálatokat végeztük el; 
ezek:
—  a segédcsapoló kibontása, salakoló szerelvények 

beszerelése,
—  a nyersvascsatoma tűzálló bélésének javítása.

1992. szeptem ber 1-jétől a kohó n o rm ál üzemi pa
raméterekkel, -acélnyersvas minőségre beállva üze
melt.

Egy nagyolvasztó kényszerhelyzetből adódó  szaka
szos üzemvitelének részét képező leállási— indulási 
technológia főbb irányelveit a következőkben lehet 
összefoglalni:
—  A kokszterhelés csökkentésének m értékét, az üres 

kokszadagok m ennyiségét és adagolási rend jé t úgy 
kell m eghatározni, hogy a tervezett állás időtarta 
m a alatt — n éh án y  napos rátartást is figyelembe vé
ve — a kohó m edencéjének  hőállapota kohóindu 
lásnál az olvasztási folyamat beindulását biztosítsa.

—  A kohó segédberendezéseinek állapotát (légheví- 
tők, hűtővízrendszer, villamos berendezések stb.) 
oly módon kell konzerválni, hogy kohóindulásra a 
technológiai követelményeket kielégítsék. (Léghe- 
vítők hőntartása, hűtővízrendszer ellenőrzése, el
párologtató h ű tő ren d szer víztelenítése.)

—  A kohó üzembehelyezésének kezdeti szakaszában 
a járatintenzitás fokozatos növelése m elle tt képző
dő  folyékony te rm ék ek e t (vas, salak, olvadék) a ko 
hó  indulása e lő tt kiképzett segédcsapolón rendsze
resen le kell csapolni. A segédcsapolóval történő 
üzemvitel kiküszöböli a fúvósík salakelárasztásának

6. táblázat K o h ó in d u lás  üzem viteli param étere i
Dátum Adagszám Elegysúly Csapsz. N Y E R S V A S Salakmenny F Ú V Ó S Z É L P A R A M É T E R E K

q Menny. Összetétel, tól-ig m3 Nyomás Hőmérs. Menny. Gőzbef.
Si S bar с Em3 g/m3

Vili. 25. 11+2Ü 190 3 6,0 nincs elemzés 4,0 0,3 600 20—25 —

Vili. 26. 1344 Ü 190 8 49,0 0,16-1,51 0,215-0,440 37,0 0,3 750-800 30-32 —

Vili. 27. 184-3 Ü 190 8 137,7 0,93-2,45 0,050-0,157 60,0 0,4-0,5 700 28-32 ■ —

Vili. 28. 2844 Ü 190, 200 2 s.csap 237,1 1,64-3,31 0,009-0,045 112,0 0,50-0,65 600-700 35-50 7,0
220, 6 ny.csap

Vili. 29. 5245 ü 220, 235 8 503,8 1,15-2,31 0,005-0,020 173,0 0,60-0,70 650-880 60-65 20,0

Vili. 30. 6047 Ü 235, 245, 240 9 783,1 0,96-1,73 0,005-0,023 213,0 0,75-0,80 800-900 65-70 29,0

7. táblázat F úvóform ák  n y itási ren d je  1992. Vili. 25-től
Dátum F Ú V Ó f 0 r m á k s  z á m a é s ü z e m m ó d j a
Nap Óra 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17
VIII.25. 9.30 • 0 0 0 • • • • • • •  • •  • е  • •
VIII.26 12.00 0 0 0 0 • • • • • • •  • •  • •  • •

23.40 0 0 0 0 • • • • • • •  • е • е  • О
VIII.27. 13.20 0 0 0 0 • • • • • • •  • •  • •  О О
VIII.28. 14.30 0 0 0 0 0 • • • • • •  • •  • О о О

13.20 0 0 0 0 0 • • • • • •  • ► 0 О о О
VIII.29. 7.30 0 0 о 0 0 • • • • • •  1 0  0 о  о О

11.55 0 0 0 0 0 » • • • • •  О 0  0 0  о 0
14.00 0 0 0 0  0 о • • e • •  О 0  0 0  о О
17.55 0 0 0 0  0 0 • • • • 0  о 0  0 о  о О

VIII.30. 0.15 0 0 0 0 0 0 0 • • • 0  о 0  0 0  о 0
6.15 0 0 о 0  0 0 0 0 e • 0  о 0  0 0  о О

IX.02. 8.45 0 0 О 0 0 0 0 0 > • 0  о 0  0 о  о О
IX.03. 7.50 0 0 О 0  0 0 0 0 0 0 0  о 0  0 0  о О

Megjegyzés: 0  fúvóforma nyitva •  fúvóforma zárva »fúvóforma részben nyitva
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1. ábra. A DNM III. számú nagyolvasztó jának nyersvas- és salak- 
csapolási adatai 1992. Vili. 26— 31. között 
a. A  csapolt nyers vas és salak m ennyisége; b. A csapolt nyers 
vas Si-tartalma; c. A csapolt nyersvas S-tartalma; d. A salak FeO - 
tartalma; e. A  salak bázikussága

2. ábra. A DNM Ili. szám ú nagyolvasztója elpárologtató hűtőrend 
szerének hűtőlapjai (elrendezési vázlat)

veszélyét, és lehetőséget ad a nyersvascsapoló nyí
lás fölötti tapadvány teljes átégésére.

— A normál ü zem re  való felfejlődést a nyersvascsapo
ló nyílás üzembehelyezése u tán  a  fúvóformák foko 
zatos nyitásával kell elérni, a „h id eg  oldali” K-i sala- 
koló m elletti fúvóformák zárva tartása mellett. 
M indezeknek az irányelveknek a  következetes vég

rehajtásával tu d tu k  az 1992. V. 26-án a leghosszabb, 
közel 3 h ó n ap o s időtartamra leállított III. sz. nagyol
vasztót zavarm entesen, a legrövidebb idő alatt norm ál 
üzemre állítani úgy, hogy ráfúvás u tán  3 nappal m ár a 
nyersvascsapoló nyíláson csapoltunk, indulás u tán  6 
nappal pedig  norm ál üzemi param éterekkel acél- 
nyersvas-minőséget gyártva üzem elt a kohó.

A kohókam pány utolsó szakaszának  
m egváltozott feltételei

A szakaszos üzem vitel technológiai kérdései m ellett 
szükségszerűen foglalkozni kell ennek  következmé
nyeivel, kü lönös tekintettel a kohó  műszaki állapotára 
gyakorolt hatásával.

Elöljáróban tekintsük át a III. sz. nagyolvasztó kam 
pányaira vonatkozó adatokat (8. táblázat).

A legutolsó átépítést figyelembe véve az év végén
7,2 évvel a leghosszabb kam pányidőt éri el a kohó,
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ami m ég nem  je le n ti az üzem eltetés határát, mivel 
m inden  jelen tősebb  javítás nélkül is m ég 1995. I. n e 
gyedévében szám olunk a kohó termelésével. Ilyen 
hosszú kam pányidő utolsó időszakát terhelték az 
utóbbi évek szakaszos üzemvitelei és kényszerállásai, 
melyek term észetszerűen károsították a norm ál 
üzemvitelre, átlagos kam pányidőre tervezett falazatot.

Ebben jelzésértékűnek szám ított az elpárologtató 
hűtőrendszer 1991. decem beri kohóállás során bekö 
vetkezett m eghibásodása. Ekkor a rendszer m indkét 
szakaszában lévő orr-részes hű tő lapsort a rendszerből 
kizártuk.

A később je len tk ező  vízbetörések következtében 
egyre több hű tő lap  kizárására kényszerültünk, a hűtő- 
lap-testhőm érséklet és ívelt csőághőm érséklet értékek 
folyamatos ellenőrzése mellett.

Az elpárologtató hűtőrendszer egyre gyakoribb 
m eghibásodása az aknafalazat elhasználódására utalt, 
m elyet az 1993. VII. havi hűtőlap-hőm érséklet érté 
kek kohókerület m enti eloszlása helyileg is behatárolt 
(2. és 3. ábra).

Ilyen előzm ények után következett be 1993. 
augusztus 16-án az a vízbetörésből e red ő  technológiai 
zavar, melynek elhárítása több id ő t (10 nap) és na
gyobb fizikai, szellem i erőfeszítést igényelt, m int a 3 
hónapos állást követően  a kohó újraindítása. Mivel a 
vízbetörést egyértelm űen az elpárologtató hű tő rend 
szerre lehetett visszavezetni, további kockázat elkerü 

lése érdekében az elpárologtató hűtést teljes egészé
ben  a rendszerből kizártuk.

Az új helyzet új feladato t jelentett szám unkra: a ko
h ó  üzemvitelének biztosítását az akkor m ég  számítás
ba vett kohóátépítésig.

Ez technológiai változtatásokat és technikai beavat
kozásokat tett szükségessé, melyek’ a következő terüle 
tekre teijedtek ki.
1. Technológiai változtatás
—  központibb kohójárat kialakítása
—  a járatintenzitás csökkentése
2. Technikai beavatkozás
—  a külső vízhűtés intenzitásának növelése
—  az akna- és nyugvópáncél ellenőrzésének fokozása
—  a páncélkifúvások, repedések szükség szerinti helyi 

javítása, erősítése

Technológiai változtatások

A falazatvédelem érdekében  a gázáramlás útját az oxi
dációs zóna radiális kiterjesztésével a kohókeresztm et
szet középső zónája felé irányítottuk. E hhez a korábbi 
0  150 mm-es fúvóform ákba caRAT 50 m inőségű tűz
állóbetonból döngölt 0  130 mm-es szűkítőgyűrűket 
tettünk  be, amit kísérleti jelleggel először 1993. szep
tem ber 14-én a 2. sz. fúvóforma helyén alkalmaztunk 
(9. táblázat). Ezzel a saját megoldással je len tő s  költség
m egtakarítást értünk el, mivel a meglévő 0  150 mm-

fi. tá b lá za t A Diósgyőri Nemesacél M űvek Kft.
nagyolvasztójának kam pányaira vonatkozó adatok

Kampány N a g y o l v a s z t ó Á t é p í t é s / f e l ú j í t á s K a m p á n y i d ő Termelés
szám Vh m3 Fm mJ Dátum Nap Dátum Év t/kampány

1. 600,8 26,2 1952.05.09,—1956.09.13 4,4 87561
2. 775,3 33,2 1956. 09.13,—0957. 03.13. 181 1957.03.13,—1962.08.21. 5,4 1348581
3. 780,0 33,1 1962.08.21.—1962. 09. 12. 52 1962.09.12—1968.05. 13. 5,6 1628344
4. 768,0 33,1 1968. 05.13,—1968. 07.10. 58 1968.07.10,—1975.03. 10. 6,7 2363298
5. 768,0 33,1 1975. 03.07,—1975. 04.30. 54 1975.04.30,—1980. 06.30. 5,2 1897521
6. 950,0 40,7 1980. 06.30,—1980.10.20. 112 1980.10.20,—1987.08.03. 6,8 2563734
7. 950,0 40,7 1987. 08.03,—1987.10.16. 75 1987.10.16,—

411

3. á b ra .  A  h ű tő la p o k  h ő m é r s é k l e t e
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es fúvóformák helyett nem kellett 0  130 mm-es fúvó
form ákat legyártatni. Fúvóform ánként 100 eFt gyártá
si költséggel számolhatunk.

A kezdeti időszakban csak a páncélzat lokális kime
legedéseihez igazodva tettük be a szűkített fúvóformá
kat, később ezeket arányos elosztásban cseréltük a ko
hó kerülete m entén  a gázárameloszlás egyenletessé
gének fenntartása céljából.

A kritikus zónát képező térség védelm e érdekében 
előbb a 13., m ajd a 15. sz. fúvóform át is bezártuk, ez 
utóbbit azonban a fölötte lévő páncél állapotának sta
bilizálása u tán  ismét üzembe helyeztük.

A fúvóform ák szelvényváltoztatásával a fúvószél kiá
ramlási sebessége 17 db 150 mm-es fúvóformához tar
tozó 185 m /s  értékről 14 db 0  130, 2 db 0  150 üze
melő form a esetében 245 m /s-ra  növekedett, amivel 
term észetesen az oxidációs zóna radiális kiterjedése, 
így központibb jára t kialakulása is együtt járt.

A központibb jára t term eléscsökkentő hatását a já 
ratintenzitás csökkentése erősítené. A zsugorítvány- 
gyártás alapanyagellátási problém áiból adódó Fe-tar- 
talomcsökkenés, valamint a term elési igények m iatt 
kompromisszumos megoldásra kényszerültünk, és a 
technológiai változásból eredő term eléscsökkenést a 
járatintenzitás szinten tartásával, sőt kismértékű növe
lésével kom penzáltuk.

Technikai beavatkozások

— Az elpárologtató hűtőrendszer 1993. augusztusi 
teljes kizárásával párhuzam osan az akna-, nyugvó- 
és szénpoha teljes felületén intenzív külső perm e 
tező vízhűtést kellett kiépíteni, ami fokozott költ
ség- és m unkaigénnyel járt.

A hű tés intenzitásának növelésére az elpárolog 
tató hűtőrendszer ívelt csőágait levágtuk, a cson 
kok helyét pedig zárósapkával lezártuk, a víz m inél 
egyenletesebb felületi eloszlásának biztosítására 
(4. ábra.).

Az intenzív, de nehezen szabályozható vízelosz
lású külső perm etező hűtés m ellett a páncél az elő-

4. ábra. A hűtőlapok ívelt csőágainak levágása és vakolása

zőekben bem utato tt 3. ábrán  je lö lt zónákban he 
lyenként és időközönként kitüzesedik, egyes helye
ken pedig páncélrepedés, gázkifüvás következik 
be. Az ilyen, kisebb m értékű kimelegedéseket pro 
vizórikusán fokozott vízhűtéssel meg lehet szűntet
ni, nagyobb m érvű kihívások és repedések javítását 
azonban a kohó  TMK-állásai alatt előre ütemezve 
lehet csak elvégezni.

— A m eghibásodás jellegétől függően az alkalmazott 
javítási m ód technikája is különböző:

- páncélrepedések hegesztéses javítása. Ez az esetek
nek m indössze 10— 15%-át teszi ki. A repedés mér
tékétől függően esetenként elegendő a repedés 
behegesztése, nagyobb páncélrepedés azonban 
csak rálapolással javítható.

- Sokkal nagyobb gyakoriságú a hűtőlapok csőágait 
lezáró töm szelence hegesztési varratainál való kihí
vás (4. áb ra), ami rendszeres ütem ezett javítást igé
nyel.

9. táblázat D N M . III.SZ. n a g y o lv a s z tó  fú v ó fo rm a s z e k ré n y  v á lto z ta tá s i re n d je

Dátum F Ú V ó f o r m а к s z а m а é s  á t m é r ő е
hó, nap 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17

1993
09. 14. * О и X X X X X X X X X X X X X

10. 05. X О X X X X X X X X X X X X X X О
11.12. X О ж о X X X X X X X X X X X X о
11.26. X О X о X X X о X X X X X X О X О
1994
01.30. * О ж о X О о о X 0 X О О О X О
02.17. X О X О X О о о X О О о О О О X О
03. 08. x О * О X О О о X о О о • О О X о
04. 06. ж О и О О О О о X О о О • О О X О
04.11. О О X О О О О О X 0 о О • О О X О
04. 29. О О ж О О О О о X 0 О О О О О X О
05. 04. О О X о о о О О О 0 о О • О О X О
07.19. О О X о О О О О О 0 о О • О • X О
07. 25. О О X О О О О о О 0 о О • О О X о
08. 17. О О X О О О О О О 0 о О • О • X О
08.17. О О X О О О О О О О о О • О О X О
08. 23. О О ж О О О О О О О О О • о • X О
08. 24 О о ж О О О О о О О о О • О О X О

Megjegyzés: *  fúvólorma átm. 150 mm О fúvólorma átm . 130 mm •  fúvóforma zárva
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-A  falazaoneghibásodásból ered ő  páncéldeform áci
ók  m értékének m érséklésére függőleges merevíté- 
seket alkalmazunk.
A felsorolt intézkedésekkel a nagyolvasztó m űköd 

tetése hazai és külföldi szakértők egyöntetű vélemé
nye szerint is az év végéig, de legtovább 1995. márciu 
sig tartható  fent.

Az ilyen körülm ények melletti üzemvitelnél a kar
bantartási—javítási költség növekedése mellett szá
m olni kell a term elési mutatók romlásával is. A ter 
m elés csökkenésének a fajlagos kokszfogyasztásra gya
korolt negatív hatása mellett további 1,5—2,0% fajla
gos kokszfogyasztás-növekedést je le n t  az intenzív hű 
tés hőveszteség okozta növekedés.

A reorganizációs program  féloldalas végrehajtási 
üteme a p rogram  átgondolását igényelte, és napi
rendre került a kohó  m űködtetésének 1— 1,5 évvel 
való meghosszabbítása. Ennek a lehe tőségé t teremte
né meg külföldi kohóknál már alkalm azott, de hazai 
viszonylatban ú jnak  számító aknafal-felszórásos javí
tás. Ennek becsült költsége a kapcsolódó szükséges ja 
vításokkal együtt kb. 500 MFt.

A 1,5 éves időnyerés remélhetőleg nem csak időle
ges termelést je le n t, hanem  szakmai, gazdasági szem
pontok józan m érlegelése után lehetőséget ad a diós
győri kohó következő átépítésének előkészítésére, és 
a gazdaságos term elés műszaki-gazdasági feltételének 
m egterem tésére is.

MŰSZAKI-GAZDASÁGI HÍREK

A z e lő ző  korm ány e lm u las zto tt gazda 
sági intézkedései között említette Pál 
László miniszter a  borsod i kohászat m ű 
ködtetésére vonatkozó törekvéseket és a 
DIMAG körüli huzavonát. Elismerte, 
hogy a  kohászat az összes ipari ágazat kö
zül a  legjobban tud ta növelni exportját.

Véleménye szerint az új kormánynak 
„túl kell lépnie az előző korm ány iparpoli
tikai koncepcióján”, „új gazdaságpolitikai 
törvények kellenek”, és a  hazai ipar mege
rősödésének segítéséhez „itthon kell ipar 
védelm et m egvalósítanunk”.

Az elm aradt intézkedések között emlí
te tte a  miniszter, hogy az előző kormány 
ism erte a  magyar alum ínium ipar alsó  fá
zisainak, a  bauxitbányászatnak, a timföld- 
gyártásnak és az alumínium kohászatnak a 
problém áit”, de azok megoldását csak ha 
logatta. (H. W.)

(Kossuth Rádió, Mindennapi 
Gazdaságunk, 1994. aug. 3.)

M ag d eb urgb an  ú jra in d ítjá k  az Ernst 
Thälm annwerke acélkom binátot. Az 
üzem vezetősége áttanulm ányozta a néva
dó  személy életrajzát és a rra  a megállapí
tásra juto ttak , hogy Ernst Thälmann 
olyan munkásvezér volt, aki ellen nem le
h e t élni a  kom m unizm us vádjával. Az 
acélkom binát m unkatársai, elkezdték az 
üzem elavult berendezéseinek lebontását, 
és SKET (Stahlkom binat Ernst Thäl
m ann) elnevezéssel korszerű üzemet 
akarnak újraindítani. (H. W.)

(SAT1 belföldi hírek , 1994. szept. 27.)

A z e lektro term iku s ötvözetgyártás
több  technológiája m ég  m a is faszenet al
kalmaz redukálóanyagként (pl. titánsalak, 
sziliko-alumínium), Ezek az üzemek a tró 
pusi őserdőkből kapják a  redukáló anya
got. Ezért érdekes az a  h ír, miszerint a Vi
lágbank 15 M USD-ral tám ogatja Brazília 
őserdeinek m egm entését. A becslések sze
rin t az ötmillió km2 te rü le tű  brazil őser
dők  m egm entésére 290 M USD-re volna 
szükség a  H etek + Brazília közös tanulmá
nya alapján. (Arról nincs h ír, hogy bárme
lyik elektroterm ikus redukcióval dolgozó 
vállalat kísérletet te tt volna a  faszénnek

más redukálóanyaggal történő helyettesí
tésére. Szerk.). (H. W.)

Kossuth Rádió Hírek, 1994. szept. 22.

Előzetes fe lü le ttisztítás  nélküli, rozsda 
elleni védelemmel kísérleteztek egy rajnai 
rakodódarun négy évvel ezelőtt. Míg az 
előző negyven évben ismételten felvitt 
klór-kaucsuk- és alkidgyanta-alapú bevonat 
nem  volt igazán hatékony. A homokszó-

Szakmaí napot tarto tt 1994. október 13-án 
a Dunaferr-DSS Nehézacélszerkezet-gyártó 
K ft, melyen a gazdasági társaság tevékeny
ségéről, minőségügyi és üzletpolitikájáról 
tájékoztatták partnereiket, valamint a Du- 
naferr Vállalatcsoport többi kft.-inek kép 
viselőit. A DSS a D unaferr Vállalatcsoport 
mintegy 25 éves m últra visszatekintő acél
szerkezet-gyártó hagyományainak folytató
ja , a középnehéz- és nehézacél-szerkezetek 
gyártásának mai letéteményese.

A kft-t a Dunaferr Dunai Vasmű Rész
vénytársaság alapította 1994. május Tjén, 
100 MFt-os törzstőkével. A tulajdonos az 
alapítással jelentősen hozzájárult a vállalat, 
sőt a régió munkahelyteremtő törekvései
hez, ugyanis a vállalatcsoportnál kimuta 
to tt mintegy 10%-os munkaerő-felesleg 
részbeni átcsoportosításával sok ember ju
to tt biztos munkához. A DSS Kft. pillanat
nyilag 240 dolgozónak ad munkát, de a 
foglalkoztatottak száma a termelés felfutta
tásának ütemében 1995-ben meghaladja 
m ajd a 300 főt.

A társaság a D unaferr Vállalatcsoport 
alapanyag-biztosító bázisára támaszkodva a 
hazai és az európai piacon is megkezdte 
tevékenységét Lehetőségeiket növeli, 
hogy a piacon élénkülés tapasztalható, s 
ugyanakkor a közelm últban több potenci
ális európai vetélytárs (versenytárs) szün
te tte  meg tevékenységét

rással történő teljes tisztítás során az ólom- 
oxid szennyezte a környezetet (elsősorban 
a Rajna vizét), mivel a d aru  teljes beburko- 
lása túl költséges lett volna. A négy éve al
kalmazott kezelés alkalmával nagy nyomá
sú vízsugárral távolították el a laza, régi 
festékmaradványokat és acélkefével, spatu
lával könnyen leváló rozsdát. Ezt követően 
hordták fel a korróziógátló rétegrend 
szert: penetrációs alapozót, horganypor 
alapozót, a Bayer D edsm odur alapú védő
réteget, majd a fedőbevonatot. (H. W.)

A konkrét termelés az európai viszony
latban is nagyméretű, 11000 m 2-es alapte
rületű, háromhajós csarnokunkba telepí
te tt berendezéseken folyik, gyártási kapaci
tásunk 10 Et/év.

A DSS Kft a hegesztett tartók gépesí
te tt gyártásának specialistája. Lehetőségei 
gyártási eljárásban és rugalm asságban egy
a rán t megfelelnek a piac kihívásainak. A 
hegesztett I- és szekrényes tartók  folyama
tos gyártósoron készülnek. A hegesztett 
tartók felhasználhatók épületekhez, hidak
hoz, darupályákhoz és az acélszerkezet
gyártás számos más terü letén  (pl. erőművi 
acélszerkezetek, atom energetikai berende 
zések acélszerkezetei, tartályok stb.). A 
gyár mindemellett alkalmas egyedi közép- 
és nehézacél-szerkezetek gyártására is.

A minőségi gyártás érdekében  kiemelt 
jelentőségű a felületkezelés, lángvágás, he
gesztés és a méretvágás m agasfokú gépesí
tettsége. A DSS Kft. vezetése korszerűen 
kezelt minőségügyet, teljes k ö rű  minőség- 
szabályozást kíván megvalósítani. A társa
ság m ár megalakulása pillanatától tevé
kenységét az ISO 9002 minőségbiztosítási 
rendszer szerint végzi, bár a Det Norske 
Veritas tanúsítása — ú jo n n an  alakult cég 
lévén —  1994 decem berében realizálódik. 
Folyamatban van a SLV D uisburg által ki
adható  úgynevezett „Nagy Alkalmassági Bi
zonyítvány” megszerzése is.

VÁLLALATI HÍREK

A Dunaferr-DSS Nehézacélszerkezet-gyártó Kft. 
szakm ai napja
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Az öntödei, kohászati és hőtechnikai berendezé

seket és eljárásokat ötévenként bemutató há

rom kiállításon ez évben is sok újdonság volt 

látható. A cikk elsősorban a homok-előkészítés 
és a nyomásos öntőgépek automatizálásának, a 
folyamatirányításnak korszerű megoldásait, a 

vegyelemző és anyagvizsgáló berendezéseket, 
az üzemi és egyetemi kutatások eredményeit, 
valamint a szaklapoknak a kiállítás alkalmából 
megjelent különszámait ismerteti.

Autom atika és folyam atirányítás

Az öntészeti gép- és eljárástechnikai kiállítást kiegészí
tette az öntödei automatika fejlesztésének, valamint 
az öntödékben alkalmazható m éréstechnikának be 
mutatása. Az alábbiakban m egkíséreljük a legérdeke
sebb m egoldásokat röviden bem utatn i.

* A z ismertetett eljárásokról és berendezésekről bővebb informá- 
cióval az O M BKE műszaki információs irodája szolgál.

A z öntőgépek és az  öntés automatizálása

A kisnyomású ön tőgépeknél egy n ém et cég mikro
processzorral vezérelve oldotta meg a fémadagolást, a 
levegőnyomás ingadozásának elkerülését és a fém
szint beállítását. K ülönösen érzékeny nyomásérzéke
lőt alkalmaztak, és nyolc, szabadon program ozható 
lépésben készül el az öntvény.

Hollandiában m in d  a nyomásos öntés, m ind a ko- 
killaöntés autom atizálási eszközeit kifejlesztették. Kö
zéjük tartoznak a hidraulikus, pneum atikus vagy az 
elektromosan vezérelt kenőfolyadék-befecskendezők, 
a fémadagolók (am elyek 100 g-tól 50 kg-ig tudnak 
egyszerre, szabadon program ozhatóan fém et adagol
ni), továbbá a forgatóasztal a sorjáéi távolításhoz és az 
automatikus végellenőrző rendszer a m inőség biztosí
tására.

A nyomásos ön tés ellenőrzésére az Em tec német 
cég igen pontos nyom ásérzékelőt használ. Az öntési 
ciklusban regisztrálja a nyomáson kívül a dugattyú út
ját, sebességét, a hőm érséklet alakulását és a kapcsolá
si funkciókat. Ezekből számítják ki a folyam atjellem 
zőit (pl. a form atöltés ideje, a nyomás ideje, az egyes 
fázisok sebessége stb.). Emellett ellenőrzik az olvadt

1. ábra. Automatikus formázósor
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fém hőm érsékletét, és átáramlásos érzékelőkkel vizs
gálják a magbelövő készülékeknél a gyanta-, szilárdí
tó- és aminfogyasztást.

Az egyik legjelentősebb olasz cég nagyszámú gépet 
vonultatott fel a hom ok-előkészítésre és a teljes auto 
matizált form akészítésre (1. ábra). Ezek mellett az 
öntőgépek vezérlőrendszereit, a PLC-vezérlést, ned 
vesség-ellenőrzőket és félautom ata öntőgépeket állí
to tt ki.

A VAW Rheinwerk vállalatánál PC-számítógépek 
beállításával, a valós idejű  irányítás segítségével oldot
ták m eg az a lum ínium öntöde kiszolgálását. Ennek 
keretében ellenőrzik a klór- és argongázrendszert, a 
fémtisztítót, az alum ínium szintet és az öntőgépet 
(2. ábra). Az irányítás alsó szintje a term elési folyamat 
PLC-ellenőrzése, a m ásodik a folyamat áttekintő sza
bályozása, a harm adik  az adatgyűjtés és a központi 
adatbázissal való kapcsolat, míg a felső szint a vállalat- 
vezetés, a m enedzsm ent tájékoztatása.

Az Alusuisse új m egoldást fejlesztett ki a fémszint 
m érésére, am elynek segítségével —  induktív érzéke
lővel —  40— 50 m m -en belül méri és szabályozza a 
fémszintet, és autom atikusan indítja az öntést. Az 
érzékelőket a folyamatos alum ínium öntésnél alkal
mazzák.

A teljes öntési folyam at autom atizálását a személyi 
számítógépre ép ített m odulrendszerrel (Valcast 3, ill.
4) alakították kJ. Ebben a pihentetőkem ence, a fém
szűrő és az öntőgép szinkronizálása az első fázis, majd 
következik az öntési m űvelet autom atikus irányítása 
annak megállításáig, végül az inform áció közlése gra
fikus adatm egjelenítéssel és a m inőség tanúsításával.

в э ю 11

2. ábra. Alumíniumöntöde valós idejű irányítása
I  -  adatbázis-kezelő; 2  -  vállalatvezetési inform áció ; 3  -  adat
gyűjtő; 4  -  adatgyűjtés és egyesítés; 5  -  gázállomás; 6 - a z  öntő 
egység ellenőrzése; 7 -  hangjelzés; 8  -  klór- és argontápegység; 
9  -  tisztító- és flotálószűrő; 10 -  az alumíniumszint ellenőrzése;
I I  -  öntőegység

A Küttner cég  kohók, öntödék és a másodlagos 
nyersanyagot feldolgozók számára aján lo tta  automati- 
katervezését, a m egfelelő hardvert, a folyamat vezérlé
séhez szükséges szoftvert, beleértve az adatgyűjtést, - 
kiértékelést és a mérlegkészítést, valam int az egyes fo
lyamatok irányítását.

Az amerikai AF Software Service elsősorban alumí
nium öntödék szám ára fejlesztette ki a tömeg/irányí- 
tás rendszerét. Ez. az öntvény töm egét határozza meg 
az anyag sűrűsége és az öntési térfogat függvényében. 
Másik program juk a dermedési f ro n t modellezésének 
szoftvere, am elyet m ár 250 öntöde alkalmaz. Újabb 
adatokat vittek be a rendszerbe, ezzel pontosabbá té
ve korábbi m egoldásukat.

A legkisebb költségű adag szoftverét az Amerikai 
Ö ntő Szakemberek Egyesülete fejlesztette ki. Lényege 
a minimális adagköltség m eghatározása az adag alap
ján , figyelembe véve a fajlagos hőkapacitást is.

Ugyancsak am erikai a m odulrendszerű, valós idejű 
nyomásos öntészeti információs ren d szer, amely a tel
je s  öntési folyamat ellenőrzését végezheti. Az adatok a 
minőségbiztosítás szempontjából je len tősek , de a vál
lalatirányítás tájékoztatását is szolgálják.

Nyomásos öntőgépekhez az ön tési param éterek 
mérésére, szabályozására és a gépek vezérlésére ipari 
számítógép-rendszert ajánlott az E lectronics GmbH, 
amely érzékeli, felrajzolja és kijelzi a  m ax. 32 érzéke
lővel mért hőm érsékleteket, a max. 64 digitális jela
dó, a max. 16 an a ló g  jeladó jeleit, és kibocsát max. 
128 digitális je le t. Ezzel lehetővé válik a folyamatos 
adatgyűjtés az ö n tés  bemeneti (sajtolási) oldalán, a 
folyamat param étereinek  kiszámítása a  tűrési értékek
kel együtt, az alapjellel való állandó összehasonlítás 
stb. (3. ábra). Ezáltal a folyamatirányítás alsó két szint
j e  valósul meg.

Homok-előkészítés

Teljesen autom atizált homokvizsgáló készüléket dol
goztak ki Ném etországban, amely a tö m ö ri the tőséget, 
a nyírószilárdságot és az alakíthatóságot m éri. A keve
rő  kimeneti oldala és a formázógép közé, a kész ho 
m okot szállító szalagra építik be a mérőkészüléket, 
amely a kiértékelő számítógéphez kapcsolva szolgál
tatja a szükséges adatokat. Ennek segítségével mód 
van a form ázóhom okot a nedvesség vagy a tömöríthe- 
tőség célfüggvénye szerint előkészíteni.

A Lippke-rendszer a homok-előkészítésben a mi
nőség optimálását és a keverésnél a nedvesség szabá
lyozását valósítja m eg, ez utóbbit 0,05%  H 20  érzé
kenységgel és ±0,2%  pontossággal (4. ábra).

Egy másik n é m e t cég az öm lesztett anyagok hő
mérséklet-érzékelőjét és a használt, valam int az előké
szített homok p aram étere it összehasonlító rendszert 
fejlesztett ki, am ellyel a keverés során m egfelelő ned 
vességtartalom biztosítható. A használt hom ok mara
dék  nedvességét és a  végső nedvességet kapacitív mé
rőfejjel érzékelik.

A homok és m ás öm lesztett elegyek profiljának, va
lam int a nagyolvasztói elegy fűtőanyag-fogyasztásának 
ellenőrzésére kü lönböző  radar-m érőszondákat, ill. 
gázösszetétel-, gáznyomás- és hőm érsékletm érő szon-
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3. ábra. A  nyomásos öntőgépek irányító-értéke lő rendszere 
1 -  szám beütő és jelölőrendszer; 2  -  iroda; 3 -  hálózatkiszolgáló; 
4 -  értékelőállomás; 5 -  nyomtató

dákat fejlesztett ki a Dayo 8c D iem enthal GmbH. E 
szondák nagy hőmérsékleten is használhatók, így a 
nagyolvasztóba is beépíthetők.

Egyes paraméterek mérése, szabályozása

Hőmérséklet-szabályozó ren d sz e rt fejlesztettek ki 
Svájcban a nyomásos öntőszerszám ok tartós hőm ér 
séklet-szabályozására 330 ”C-ig. Ez zárt, forróolaj-kört 
foglal m agában (nagy expanziós edénnyel), amely
ben az olaj nagy sebességgel kering . A készülék lelke 
a 400 ”C-ig használható, három szoros tömítésű szi
vattyú.

A Therm obiel cég szám ítógéppel irányított h ő 
mérséklet-szabályozó rendszert dolgozott ki, amely az

4. ábra. M inőségoptimálás a homok-előkészítésnél 
1 -  központi egység; 2.1  -  mérőgenerátor; 2 .2  -  mérőszonda; 2.3  
-  hőmérséklet-érzékelő; 3.1 -  szennyfelfogó; 3 .2  -  vízmennyiség
mérő; 3.3 -  adagolószelep
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olvadt fém hőm érsék le té t méri és szabályozza, vala
m in t önm aga optim álja a szabályozott param étert.

Az amerikai Leeds 8c N orthrup 4— 7 s alatt m érő  
term oelem eket m uta to tt be vas- és fém öntödék szá
mára. A kilenc hőelem típus 5-6 különböző, a célnak 
megfelelő kialakításban kerül piacra.

A szászországi M esselektronik G m bH  kohászati cé 
lú vastagság- és érdességm érő berendezéseket m uta 
to tt be. Az előbbi ß- és f ,  valamint röntgenfluoresz 
cens sugárzással m űködik, nagy m érési pontossággal 
és reprodukálhatósággal. Az érdességm érő 0,2— 5 
pm  közötti érdességet m ér 20 m /s  szalagsebesség 
m ellett, 10 MHz-es mérőfrekvenciával.

A fuldai Ju ch h eim  GmbH univerzálisan alkalmaz
ha tó  kom pakt szabályozókat ajánlott, öntödei alkal
m azásra is. Ezek egy- és kétcsatornás szabályozók, 50 
ms letapogatási idővel. M odulrendszerű felépítésük a 
továbbépítést segíti elő. A négy analóg bem enetre ter- 
m oelem ek csatlakoztathatók, a linearizálást a szabá
lyozó oldja meg.

A hőm érséklet-érzékelők és egységes jelek  alapján 
való szabályozást a PC-re kapcsolt m ásik megoldásuk 
biztosítja. Ez 4, ill. 10 szabályozókört tartalmaz, és két
vagy három pontú  szabályozók vagy kaszkádszabályo- 
zók kapcsolhatók rá.

A MAN GHH három szintű szabályozást fejlesztett 
ki acélművek számára. Ebben az alsó szint az üzemi, a 
középső az acélművi számítógépes rendszer, míg a 
felső szint a központi számítógép, am ely az acélművi 
rendszerrel és a folyamatos öntőberendezéssel, vala
m in t a laboratórium m al van állandó kapcsolatban.

A folyamatos öntőberendezések autom atikus szál
ellenőrzésére a Sarclad Ltd angol cég adott megol
d á s t A vízálló kivitelű, nikkelezett m érőfejek a követ
kező param étereket m érik: a henger helyzete, a hen- 
gerlési rés, a h en g e r behajlása, a h e n g e r  forgása, a 
hűtővíz m ennyisége és nyomása. Az adatokat számító
gépen  feldolgozva jelzik  ki, és ezekből a minőségbiz
tosításhoz szükséges adatok  kiválaszthatók.

A dél-koreai Daewoo cég lézerrel m űködő távol
ságm érőt fejlesztett ki, amely igen sokoldalúan hasz
nálható , pl. a szalagtekercsek továbbítására, a szalag
hengerek  közötti átvitelnél a sebesség kompenzálásá 
ra, x-y pozicionálásra, szintmérésre, szkenneléssel 
m ennyiségm érésre, vagy akár kikötői d a ru  mozgatásá
ra  a hajó beérkezési helyének függvényében. Ugyan
csak lézeres adatátviteli rendszert alakítottak ki, amely 
a gyáregységek között, vagy a raktár és a gyáregység 
között m űködhet. Végül infravörös adatátviteli rend 
szert alkalmaznak ipari célokra, m int pl. a daruirányí
tás max. 30 m-es magasságig, vagy targoncairányítás 
és folyamatellenőrzés.

Analitika és  anyagvizsgálat

A technológiai újdonságok, az új term előberendezé 
sek és a korszerű irányítástechnika m elle tt a kiállítá
son számos analitikai és anyagvizsgálati m űszert is be
m utattak. Közülük csak néhány érdekesebbről kívá
n u n k  m egem lékezni.

Széles gyártm ánypalettát vonultatott fel a ném et 
Spectro Analytical Instrum ents Gm bH . Vasra és szí-

5. ábra. Automatikus fém - és salakelemző laboratórium  (Spectro 
Analytical Instruments GmbH)
1 -  minta-előkészítő; 2  -  automatikus csiszoló; 3  -  robot; 4 -  
Spectrolab em issziós spektrométer; 5 -  autom atikus salakminta- 
előkészítő; 6 -  S pectro  X-lab röntgenfluoreszcens spektrométer; 
7 -  gázelemzők; 8  -  csőposta

nesfémekre alkalm as, hétféle mintavevő kokillát, min
ta-előkészítő m aró- és csiszológépeket, tányéros csi
szolóberendezéseket a minta síkba csiszolására, vala
m int autom atikus vegyelemzéshez eszközöket állítot
tak ki. Az utóbbi elem ző elsősorban a vas- és acélművi 
felhasználás céljára, három  műszakos üzemeltetésre 
készült, igen m egbízható  analizátor. Az elemzési 
eredmények alkalm asak a termék m inőségének tanú
sítására is. A Spek tro lab  automatikus elem ző emisszi
ós színképelemzést végez, plazmaégővel távolítják el 
az elemzés e lő tt a sorját és a revét a m intáró l. A min
ta-előkészítés és az elem ző egy kom pakt berendezést 
alkot. Robot beépítésével lehetőség van az automati
kus mintavételre, és megoldható a kem ence gázainak 
elemzése is. Az autom atikus salakelemzést röntgen 
fluoreszcens spek trom éterrel végzik. Egy automatikus 
elemzőállomás vázlatát az 5. ábra m utatja.

A használt ö n tö d e i homok visszajáratásakor a ho 
moknak legalább 2— 2,4% víztartalmúnak kell lennie, 
hogy a hom okban lévő bentonit diszpergálódjék. A 
Michenfelder E lektro technik  nedvességm érője a ho 
mok hűtésére szolgáló víz m ennyiségét szabályozza 
úgy, hogy a szükséges víztartalom ± 0,3%  pontosság
gal beálljon.

A Rohmann G m bH  örvényáramú mérőkészüléke 
az elektromos vezetés, az anyagtulajdonságok, a felü
leti hibák stb. vizsgálatára, ill. érzékelésére alkalmas. 
A készülék a 10 H z— 10 MHz tartom ányban jelentős 
erősítéssel (110 dB-ig) működik, és a beállítástól füg
gően alkalmas je lvéte lre  és -rögzítésre is, valamint 
vészjelzésre is.

Az olvadék ellenőrzésére termikus elemzőkészülé 
ke t mutatott be az Em tec és a Leed & N orthrup . Az 
előbbi berendezése öntészeti Al-Si ötvözetek gyorse
lemzésére alkalmas, és az elemzés alapján megállapít
ható  a nem esítettség és a szemcsefinomság. A készü
lék teljesen au tom atikusan  működik, beleértve az 
eredmények k iírását is. A másik készülék a vasolvadék
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és a form ázóhom ok vizsgálatára alkalmas. A berende 
zés a vas lehűlési görbéjét veszi fel, regisztrálja, továb
bá dokum entálja. Egy készülékkel 8  kem ence is ellen 
őrizhető. Homokvizsgálatnál ugyanezen készülék mé
ri a nedvességet és a töm öríthetőséget, ezek a formá
zásnál fontos paraméterek.

Az olasz Bosello cég két ipari röntgenkészüléket is 
bem utatott, amelyek intenzifikált vizsgálatra alkalma
sak, nagy feszültséget (320 kV) használva. A készülé
kek acélból és ólomból készült kab in ja  hordozható ki
vitelű.

Az erlangeni Thermo In stru m en t Systems a-, ß- és 
у-sugárzás, továbbá trícium kim utatására kontaminár 
ciós berendezést fejlesztett ki. Ez többek között izo
tóplaboratórium ok védelmére is alkalmas, méri a su
gárzásokat, és felügyeli a h a tá rérték ek  túllépését. Kü
lönböző számlálócsövekkel m űködik , amelyek gomb
nyomással cserélhetők. A h o rd o zh a tó  készülék 5 ce
ruzaelem m el 150 órán át tud m űködni.

A francia Micrel cég teljesen autom atizált, roncso- 
lásmentes öntvényvizsgálót fejlesztett ki, amely a rezo- 
nanciaffekvencia mérésén alapul, és vizsgálja a hibá 
kat: repedést, szívódást, porozitást. A készülék sajtolt 
és hengerelt termékek vizsgálatára is alkalmas, az alu
m ínium tól a vason át a cinkig. Teljesen automatiku 
san beintegrálható a termelési folyamatba.

A K+F és a m űszaki irodalom

A kiállítás nagy figyelmet szentelt a kutatás-fejlesztés 
eredm ényeinek, a korszerű kutatás trendjei és irányai 
bem utatásának, és ezt kiegészítette a műszaki szakiro
dalom közreadásával. Számos öntészeti folyóirat a ki
állítás alkalm ából különszámot je le n te te tt meg.

A vas és alumínium kohászatával kapcsolatos K+F 
m unkájáról a mannheimi ABB külön ism ertetőt 
adott ki. E bben  tájékoztat egy malajziai acélműről, 
amelyben egyenáramú ívkem encét és üstkemencét ál
lított fel. A penangi acélmű éves kapacitása így 475 kt- 
ra bővült, amelyből 450 kt, max. 150x150 mm kereszt
metszetű hengerlési tuskó (6  vagy 12 m hosszban). A 
továbbiakban vákuumos gáztalanítórendszer felállítá 
sára is sor kerül.

Japánban , az IHI cégnél a legnagyobb, 250 tonnás 
egyenáram ú ívkemencét ép íte tték  m eg az ABB licen 
ce alapján, és ezzel 30%-os energiam egtakarítást ér
tek el. Az ívkemencék elektródszabályozásához új 
m egoldásokat fejlesztettek ki, ezek egyike az üzemvi
teltől független elektródszabályozás kis PC segítségé
vel, autom atikus rövidzárlat-érzékeléssel és ennek ki
küszöbölésével.

Külön fejlesztés volt az öntési szint szabályozása, 
amely jav íto tta a bugák m inőségét, miközben a ter 
melékenység is javul. Az örvényáram os mérést digitá 
lis processzorokkal kapcsolták össze. A CaSi-mal ke
zelt acéloknál a garantált szabályozási pontosság 
± 2 mm 6  t / s  átáramló fém m ennyiség mellett.

Az A lunorf német cégnél k é t hengerállványból ál
ló alum ínium -hideghengerm űvet helyeztek üzembe. 
A görgőpályába 386 aszinkronm otort építettek be. A 
tandem állványon 2150 m m  széles szalagokat henge 

relnek 3,5 mm-ről 0,2 mm-ig. A gyártás sebessége 
1500 m /m in.

A svájci Alesa Alusuisse Engineering a  nyersanyag
kezelés (pl. poros anyagok szállítása stb.), a komplex 
alumínium-előállítási technológia, a timföldgyárépí
tés, az anódüzem -létesítés, a kohókorszerűsítés és az 
öntési technológia fejlesztése terén m u ta to tt be kor
szerű megoldásokat. Az utóbbi fejlesztések közé tarto
zik a több m int 15 ön tödében  felszerelt elektromág
neses kokillarendszer és a Valcast autom atikus öntő 
rendszer. K+F tevékenységük eredm ényeit kísérleti 
üzemben vizsgálják és tanítják a felhasználóknak.

Az olasz La F o n d e ria  Bresciana a technológia, az 
automatizálás és az innováció területén e lé r t eredmé
nyeiről számolt be . Robotokat és robotrendszereket 
ismertettek a gravitációs kokillaöntés céljára. A bemu
tatott hat alkalm azási példában kisebb-nagyobb 
(0,5—80 kg) tö m eg ű  öntvények fém adagoló és önt
vénykiemelő ro b o tja in ak  ciklusait le h e te tt  tanulmá
nyozni. A ciklusidő ig en  változó, 1,5-2 perc tő l 10 per
cig teljed. Az ön tészeti technológiában elsősorban a 
korszerű STP PRESSE nyomásos ö n tő g ép ek  fejleszté
séről volt szó. E g ép e k  hideg kamrával (2— 32 MN zá
róerő) vagy m eleg kamrával (0,3— 75 M N ) ellátva ké
szülnek.

Külön fejlesztési irányt képviselt a vasanyagok per
manens mágnessel való elválasztása, am elyre teljesen 
automatizált m egoldásokat dolgoztak ki. Ilyenek pl. a 
mágneses szalag, a  m ágneses dob, a csőszakasz oldalá
ra  épített elválasztómágnesek, amelyek részben sala
kok, részben a visszaforgatott hulladékok szeparálásá
ra  alkalmasak.

Eszak-Rajna—Vesztfália tartomány kü lö n  informá
ciós állomást m ű k ö d te te tt a kiállításon. I tt bemutat
ták a regionális fejlesztéseket — főként a vas- és acéli
parban —, mivel a  n ém e t termelés 90% -a ebből a tar
tományból kerü l ki. A német öntőgépgyártás 20%-s 
ugyancsak itt ta lá lha tó . Az export Kelet-Európa felé 
való irányítása m elle tt támogatják az új szerkezeti 
anyagok kifejlesztését, elsősorban a végterm ék minő 
ségnövelése é rd ek éb en . Ilyenek pl. a  felületileg ne 
mesített finom lem ezek, (igen jó  korrózióállósággal), 
a nagy szilárdságú finomlemezek, am elyek alakálló 
végterméket ad n ak , az igen vékony lem ezek (fóliák) 
rozsdamentes acélbó l a gépkocsikatalizátorokhoz való 
felhasználásra, a szervesanyag-bevonatú vékony fehér
lemez csomagolási célokra, amely könnyen visszafor
gatható. Ugyancsak fontos fejlesztési irány az öntés a 
hengerlés helyett: lehetőleg kevés megmunkálással 
csévélhető te rm ék e t előállítani. Az öntve hengerlés
nél a gyors m egderm edés javítja az anyag tulajdonsá
gait. Az öntve-saj tolva hengerlésnél az öntőkokilla 
után egy sajtoló g ö rg ő p árt helyeznek el, amellyel a vé
kony és flexibilis szalagfelületet összesajtolják. A 15—  
25 mm szalagvastagság így tovább redukálható . A kis 
keresztmetszet gyors megdermedést eredményez, és 
javítja az acél tu lajdonságait

A CAD/CAM rendszer alkalmazása az öntészetben 
ugyancsak e lő rem uta tó , mert lehetőséget ad az öntvé
nyek öntésének, m egderm edésének és üzemi terhe 
lés mellett való viselkedésének szám ítógépes szimulá
lására. E téren  az aacheni Műszaki Főiskola jár elöl.
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Súlyponti tém aként kezelik m in d en  szinten a környe
zetvédelm et és a hulladékok visszaforgatását. H ulla 
dékszegény technológiák fejlesztésére irányulnak a 
folyó, ill. a jövőbeni kutatások. A form ázóhom okot 
körfolyamatban használják fel, a  használt homok re- 
ciklálásával.

A ffeibergi Bányászati Akadém ia öntészeti és kör 
nyezetvédelmi kutatási program jából adott ízelítőt. 
Ökológiailag értékelték  a formázási eljárásokat, m eg 
állapítva, hogy 1 t jó  öntvény előállításához kb. 0,75 t 
mag- és form ázóhom ok kell. A m arad ék  homok rege 
nerálására kifejlesztett eljárások k ö zö tt a fluidizációs, 
továbbá az ellenáram ú tisztítást és a levegőárammal 
való koptatást ajánlották. Az öntvénytisztításnál kép 
ződő porok hasznosítására és semlegesítésére is vé
geztek fejlesztéseket. Általában 1 t öntvény gyártása
kor 0,2  t por képződik, de a hideggyantás homok re 
generálásakor további porm ennyiség keletkezik. A 
hasznosítás során vizsgálták a kupolókem encébe és az 
ívkem encébe való porbefüvást, a m aradék anyagok 
semlegesítését, a po rok  m egszilárdítását és káros 
anyagaik m egkötését

A kutatás másik iránya az öntvények ultrahangos 
minőségvizsgálata. Ezzel a m ódszerrel a repedéseken 
kívül a  hom okzárványokat és a d e rm ed és  lefolyását is 
m eg lehet határozni. Öntészeti vasötvözetek kristályo
sodását modellezve új inform ációkhoz lehet jutni az 
olvadék túlhevítésének és beoltásának a szövetszerke
zetre gyakorolt hatásáról. A szövet és a tulajdonságok 
m odellezése a belső feszültségekre is felvilágosítást 
ad, elsősorban AlMgSi ötvözeteknél.

Az acélöntvények területén ku tatás folyik a végső 
m érethez közel álló öntés m egoldására. Itt különbö
ző  acélm inőségeket vizsgálnak.

Alum ínium ötvözetek öntésekor tixoöntés jelenti 
az innovatív folyamatot. A „szilárdan folyékony” álla
p o tú  fém öntésekor 2—3-szoros megvágás-kereszt- 
m etszet kell, de rövidül a form atöltés ideje. A nagy 
öntvénysűrűség nagy utólagos nyom ással érhető el, 
ugyanakkor a m egderm edési idő 40% -kal csökken.

A Brazília öntészetét bem utató anyag kiemelte, 
hogy I960— 1980 között ebben az iparágban 200%-os 
növekedés jelentkezett, az öntő ipar külföldi partne 
rekkel m űködik együtt. Az országban mintegy ezer 
ö n tö d e  van, ezek term elése 1993-ban elérte az 1,48 
m illió tonnát. Az öntvények 46%-át a brazil piacon, 
elsősorban a gépkocsiiparban értékesítették. Különös 
figyelmet fordítanak a versenyképességre, amelyet az 
ISO 9000 szabványnak megfelelő m inőség  biztosításá
val érnek  el.

A szakma műszaki irodalm a je len tő s  szellemi kapa
citásról tett tanúbizonyságot. Ă fon tosabb  szaklapok 
különszám  megjelentetésével átfogó k ép e t igyekeztek 
nyújtani a szakterület fejlődéséről. A  Foundry (1994.
5. sz.) a  GIFA jegyében közölt cikkeket a formázóho
m ok előkészítéséről és felhasználásakor a vasöntészet- 
ben , az ún. chips-eljárásról, és áttek in tést adott a világ 
fém öntészetének fejlődéséről.

Az Indian Foundry Journal (1994. 6 . sz.) különszáma 
elsősorban India öntészeti eredm ényeit mutatta be. 
Ezek között szerepel az öntvények h ib á in ak  diagnosz- 
üzálása, az elgázosodó m inták és a kötőanyag nélküli

homok alkalmazása az indiai feltételek  mellett, új fel
fedezések a szénkém iában és ezek kapcsolata a vasön
téssel, öntödei gépek  és berendezések Indiában, új fe
héröntöttvas nagyobb szilárdságú és korrózióálló önt
vények számára, a gravitációs kokillaöntés problémái 
és jelentősége, a kerám iapapírok alkalmazása a hő 
veszteség csökkentésére, végül á ttek in tés a kompozi- 
tok öntéstechnológiájáról. Ez u tóbb i témánál az ame
rikai Duralcan és az ausztrál C om alco ajánlásaiból in
dultak ki.

Az amerikai Modem Casting ugyancsak különszám- 
mal (1994. jú n iu s) tisztelte meg a GIFA 94-et. Ebben 
áttekintést közölt a ném et öntő iparró l, majd az Ame
rikai Öntő Szakem berek Egyesületének elképzeléseit 
ismertette „Fókuszpontban a jövő” címmel. Az olvasz
tási folyamat automatizálása az ö n tö d ék  nagyobb ter
melésének, jo b b  állapotának a kulcsa —  állapítja meg 
másik cikkében a lap. Ismertetik tö b b ek  között az au
tomatikus öntvénytisztító ren d sze rek e t Különös 
hangsúlyt kap az autóipart segítő technológia, amely
nek innovációs tevékenysége je len leg  a magkészítést 
célozza. Az ön tészet számítógépes támogatásához ki
fejlesztett szoftverek a tervezést és a megdermedés 
modellezését végzik el. Mintegy 13 ilyen programot 
mutattak be röviden.

A clevelandi (USA) Metal Heat Treating mint új 
szakfolyóirat je le n t meg 1994 januárjában. Ă 
THERMPROCESS kiállítás jó  alkalom  volt a lap nép 
szerűsítésére. Közleményei a m o d ern  hőkezelési tech
nológiák fejlesztéséről, a term elésnövekedésről és a 
hőkezeléssel e lé rh e tő  minőségjavulásról számoltak 
be. Részletes ism ertető  szól a kü lönböző atmoszférájú 
kemencékről, ah o l a kemencén b e lü l is változnak az 
atmoszférák, és felhívják a figyelmet a biztonságos 
működés feltételeire. Ennek é rd ek éb en  vizsgálják a 
H 2, 0 2, N2 és keverékeik, valamint az oxigén-tüzelőa
nyag rendszerek viselkedését.

Bár nem különszámmal, de a kiállítás tematikájá
hoz kapcsolódóan je len t meg 13. számával a POSTEC 
Newsletter, am elyet a norvégiai nem zetközi Porkohá
szati Tudományos-technológiai K özpont (POSTEC, 
amelynek je len leg  23 tagintézménye van) ad ki. Az új
donságok élén az Indiának átadott technológia áll, a 
kutatások terén  a porrészecskék b ipoláris elektroszta
tikus térben való viselkedéséről, a szegregációs jelen 
ségekről közölnek rövid tájékoztatókat Külön rész 
foglalkozik a környezetvédelem és a folyamat-ellenőr
zés és -irányítás fejlesztési kérdéseivel.

Végezetül n e m  hagyhatjuk ki az Amerikai Öntő 
Szakemberek Egyesülete által k iad o tt szakkönyvek 
megemlítését. A 73 szakkönyvet és további mintegy 60 
kiadványt, oktatási segédletet stb. tartalm azó ismerte
tő tömören bem utatja  a vas- és acélöntészettel, a min
ta- és magkészítéssel, kisebb részben a  fémöntéssel 
kapcsolatos kiadványokat.

Összefoglalva megállapíthatjuk, hogy  a düsseldorfi 
kiállítások k épet ad tak  az öntészet, a  kohászat, vala
m int a hőkezelés újdonságairól, várható  fejlesztési irá
nyairól és kijelölték a jövő számára a követendő utat, 
amelynek három  alapvető követelménye: a termelé
kenység, a m inőségbiztosítás és a környezetvédelem.
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A CAEF m unkabizottságainak ülése

A C A E F

acélöntvényekkel foglalkozó 
bizottságának ülése

A CAEF (Com ité des Associations Euro- 
péennes de F onderie  — az Európai Ö n 
tödei Egyesületek Szövetsége) acélöntvé
nyekkel foglalkozó munkabizottsága 
1994. május 2-án a  Madeirán fekvő Fun 
chal városában tartotta tanácskozását, 
am elyen a kelet-közép-európai országo 
kat a Magyar Öntészeti Szövetség kül
döttsége képviselte.

Az ágazat általános helyzetét elem ez 
ve m egállapítható, hogy 1993 világszerte 
az acélöntvénygyártás .fekete” éve volt, a 
term elés változása az egyes országokban 
az előző évihez viszonyítva -14,8 és 
+11,3% között mozgott. Európa országai 
közül csupán Ausztria, Magyarország és 
Svédország tu d ta  növelni termelését (az 
előző évihez viszonyítva, abszolút é rték 
ben  ugyan kis m értékben), míg az acél
öntvénygyártó nagyhatalmak, mint N é 
metország, további termeléscsökkenést 
voltak kénytelenek elkönyvelni. A te rm e 
lés és a term elékenység változását tek in t 
ve a CAEF-tagországok jelentős eltérése 
ket m utatnak: Magyarországon és Svéd 
országban a termelékenység 30,4, illetve 
29,6%-kal nőtt, ezzel szemben Franciaor 
szágban, Portugáliában, Spanyolország
ban 5% körüli értékkel csökkent. A m i
nőségi szerkezet alig változott: Ausztriá 
ban és Spanyolországban a gyengén ötvö 
zött acélok, Franciaországban és Nagy- 
Britanniában az ötvözetlen acélok te rü le 
tén  je len tkezett erőteljesebb kereslet. A 
specializálódás tovább folytatódik: F ran 
ciaország inkább  az építőiparban, a  b e 
rendezések és a motorok gyártásában, 
Ném etország a  vas- és acélipar, a g ép 
gyártás, Nagy-Britannia az arm atúrák , 
míg Portugália az erőművi b eren d ezé 

sek, turbinák acélöntvény-ellátásában 
erősítette pozícióit.

A fontosabb exportá lók  célországai: 
Ausztria számára N ém etország, Olaszor
szág és Észak-Amerika, Franciaország szá
m á ra  Németország és Észak-Amerika, 
Spanyolország számára Franciaország és 
Németország.

Lengyelország és Magyarország acél- 
öntvény-termeléséhez hasonlóan Csehor
szág termelése is csökken: am íg 1989-ben 
305 000, 1990-ben 280 000, 1991-ben 
186 000, 1992-ben csak 114 000 tonna 
acélöntvényt gyártottak.

A tanácskozás résztvevői egyetértettek 
abban, hogy a gyárto tt acélöntvény 
mennyisége nem fejezi ki az ágazat való
d i teljesítőképességét, eh h e z  az értékter
melés elemzésére is szükség lenne. Arról, 
hogy ezt hogyan leh e t a  gyakorlatban 
megvalósítani, lehet-e tárgyilagos mérő 
számokat alkalmazni, a  vélemények erő 
sen megoszlottak.

Az acélöntvénygyártók költségeiket 
nem  tudják csökkenteni, h a  az acélhulla
d ék  ára folyamatosan em elkedik. Az ez
zel kapcsolatos teendők  megvitatása a kö
vetkező tanácskozás feladata.

A C A E F

duktilis vasöntvényekkel 
foglalkozó bizottságának ülése

A CAEF duktilis vasöntvényekkel (gömb
grafitos vas- és tem peröntvényekkel) fog
lalkozó m unkabizottsága 1994. május 23- 
án Győrött tartotta —  a R ába Rt. vasöntö
déjének meglátogatásával egybekötött — 
legutóbbi tanácskozását. A  program első 
részében a küldöttek beszámoltak hazá
ju k  gazdasági helyzetéről, ezen belül az 
öntvénygyártás kilátásairól (1. táblázat).

A német gazdaság 1994 első negyedé
vében túljutott a konjunkturális mély
pon ton . Az előző év hason ló  időszakával

összevetve, az ipari term elés 0,4, az ipar 
m egrendelésállom ánya 4,8%-kal nőtt. Az 
öntvénygyártás ugyanekkor 3,8%-kal bő 
vült, d e  az egyes term ékcsoportok része
sedése eltérő mértékű: a  duktilis vasönt
vények gyártása csupán 3,3%-kal nőtt, 
am i a  csökkenő temperöntvjénygyártásra 
(-11 ,6% ) vezethető vissza. A  gömbgrafi
to s vasöntvényekből 4,7%-kal többet állí
to ttak  elő.

A  rendelésállomány örvendetesen 
n ő tt, a bázisidőszakhoz viszonyítva 
15,5%-kal. A gömbgrafitos vasöntvények 
irán ti igény 22,2%-kal nő tt, m íg a tem- 
peröntvény-rendelés 13,5%-kal csökkent. 
N éh án y  szakember megjegyezte: félő, 
hogy  az év eleji rendelésm egugrás csu
p án  a felhasználók azon szándékát jelzi, 
hogy feltöltsék raktáraikat, tartós rende
lésállom ány nem áll m ögötte.

A finn gazdaság is leküzdötte a re
cessziót, 1994-ben 2—3%-os növekedésre 
szám ítanak. A finn m árka leértékelése jó t 
te tt  az exportnak, a belső piac azonban 
m ég  gyenge, különösen az építőipar. Az 
in fláció  0,2%-ra csökkent, a kamatok is 
csökkenő tendenciájúak. Kedvező az ipar 
fejlődése is: a fém feldolgozó és elektro 
m os ipar termelése 1992-re vetítve közel 
20% -kal bővült.

Az öntőipar 1994-ben várhatóan kb. 
10%-kal termel többet, am i a  bővülő ex
p o rtn ak  és a hajógyárak kiem elkedő ren
delésállományának köszönhető. A dukti
lis öntvények részarányának további erő 
södésére számítanak a  szürkeöntvények
kel szemben. G ondot okoz a  drága hulla
d ék . A gyenge beruházási kedv a jelen 
körülm ények között in k áb b  kedvező ha
tá súnak  ítélhető.

Franciaországban a  gazdaság helyzete 
a  vártnál kedvezőbben alakult, az össz- 
nem zeti termék 1,5— 2% -os növekedését 
várják az egész évre vetítve. A feldolgo
zásra leadott ócska szem élyautók után a 
tulajdonosok 5000 fran k o t kapnak, ami a 
hulladékellátásra, valam int a gépkocsi
gyárak raktárkészletének csökkenésére 
igen  jó  hatással volt: az ú j autók értékesí-

1. táb lázat A  C A E F -ta g o rs z á g o k  ö n tv é n y te rm e lé s e  1 9 9 3 -b a n

Ország Lemezgrafit os Gömbgrafitos Temper- Acélöntvény Könnyűfém Nehézfém
vasöntvény vasöntvény öntvény öntvény öntvény

•t kt 93/92% kt 93/92 % kt 93/92 % kt 93/92 % kt 93/92 % kt 93/92 %

Ausztria 60,5 -25,9 69,0 -1 ,0 9,1 + 1,4 16,6 + 1,6 44,6 -5 ,9 9,4 + 1,0
Belgiuma 116,4 -18,1 23,6 -16,1 0,03 -4 7 ,6 43,8 -3 ,7 15,2 -20 ,8 3,3 -3,0
Dánia 43,3 -26,8 22,3 -5 ,2 — — 0,2 -2 7 ,2 1,5 -4 ,7 — —
Finnország 39,8 -12,3 22 ,1c + 4,8 4r- — 12,9 + 3,0 2,7 + 20,6 3,8 + 18,4
Franciaország 832,5 -13,5 810,1 -5 ,6 10,1 -2 7 ,7 118,3 -6 ,3 199,7 -  15,0 56,5 -8,3
Flollandia 44,2b -35,2 41,6 -18,6 4,3 -  16,1 3,0 -27 ,8 10,7 -8 ,0 2,9 -3,4
Nagy-Britannia 597,0 + 4,7 385,0 + 4,3 19,0 0,0 81,0 + 0,9 88,5 -5 ,9 68,0a + 5,1
Németország 1799,4 -16,7 899,3 -9 ,7 75,4 -2 4 ,6 165,3 -21 ,4 393,0 -15,4 143,9 -17,2
N o r v é g ia 25,0 -5 ,3 18,5 + 5,7 1,3 0,0 2,6 -3 ,7 3,4 + 5,2 3,7 + 8,1
Olaszország 1075,1 -2 ,9 173,8е -0 ,6 9,1d - 6 ,7 75,6 -5 ,5 347,3 -5 ,6 159,3 -2,4
P o r tu g á l i a 47,5 -8 ,5 15,3 -10,7 8,4 -2 0 ,0 11,6 -  14,5 9,9 -31 ,7 3,2 -48,0
Spanyolország 256,3 -12,8 154,5 -7 ,5 15,5 -6 ,1 61,6 -  11,9 84,0 -5 ,7 36,4 + 5,2
S v á jc 71,9 -17 ,3 38,0 -21,9 — — — — 12,7 + 1,2 4,8 0,0
S v é d o r s z á q 140,0 -3 ,7 4 4 , 0 е + 7,3 <— — 11,5 + 8,5 23,7 + 4,4 11,3 -8,8

Összesen 5148,9 -11 ,2 2717,1 -5 ,8 152,2 -1 8 ,9 604,0 -  10,2 1236,9 -10 ,3 506,5 -6,1

a b e c s ü l t ; b a c é lm ű i  ko k illa  n é lk ü l;c t e m p e r ö n t v é n n y e l  e g y ü t t ; d fitting  n é lk ü l;  e  c s ő  n é lk ü l
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tése 20%-kal n ő tt. Ilyen körülm ények kö 
zött nem tragédia, hogy az 1993. évi azo
nos időszakhoz viszonyítva ez év első két 
hónapjában a göm bgrafitos vasöntvé
nyek gyártása 2,3, a tem peröntvények 
gyártása 1,4%-kal csökkent, viszont érde 
kes, hogy acélöntvényből 10%-kal több 
készült, az öntvényterm elés összességé
ben pedig 2,3%-kal nőtt. Feltételezhető, 
hogy a francia öntvénygyártás kereken 
450 öntödéje és 50 000 foglalkoztatottja 
1994-ben jó  évet fog  zárni.

Ausztriában a  gazdasági növekedés 
várhatóan eléri a  2— 2,5%-ot, ugyanak
kor a m unkanélküliség is megőrzi a 
6,9—7%-os arányt. Bár az első hónapok 
ban tovább csökkent az osztrák öntödék 
kibocsátása, a m egrendelések  száma vi
szont nőtt. Nagy g o n d o t okoz az alacsony 
árszint, amely —  többek  véleménye sze
rin t — a kelet-európaiak exportjára ve
zethető vissza. U krajnából, Oroszország
ból 0,70—0,80 D E M /k g  áron lehet csa
tornaöntvényt beszerezni.

1993-ban N yugat-Európa országai kö 
zül Svédország szenvedte el a legsúlyo
sabb recessziót: az össznemzeti term ék 
2%-kal csökkent, a  m unkanélküliek ará 
nya elérte a 8 ,3% -ot (ez általában 1,2% 
körül mozog). Figyelem m el az átképzé
sen lévő m unkanélküliekre is, az összes 
munkanélküli aránya 14% körül volt.

Az öntvénygyártás az előző évihez ké
pest 1993-ban is bővült, ha csak szerény 
0,5%-kal is. A szürkeöntvény mennyisége 
1%-kal, a göm bgrafitosé (a csőgyártás ki
vételével) 15%-kal nőtt. A teljes képhez 
hozzátartozik, hogy 1990-ben Svédország 
szürkevasöntvényből 1993-hoz képest 
26%-kal, göm bgrafitos vasöntvényből 
25%-kal term elt többet.

A lebegő svéd korona (20—30%-os 
leértékelés az eu rópa i valutákkal szem
ben) kedvező hatása az export meglódu
lásában máris jelentkezik : 1994-re a GDP 
2,4%-os növekedését prognosztizálják 
2,2%-os infláció és 8%-os munkanélküli
ség mellett. A Volvo és a Scania jó  piaci 
helyzete a svéd ön tö d ék  számára a term e
lés felfutását eredm ényezte, bár az im 
port (Ném etországból is) ezt jelentős 
m értékben lassítja.

Svájcban 1993-ra 26 öntöde maradt 
2440 foglalkoztatottal (-22% ). 1992-höz 
képest a lemez- és gömbgrafitos vasönt
vény gyártása 19, ezen belül a gömbgrafi
tos öntvényeké 22%-kal csökkent. Az inf
láció 1%, a m unkanélküliség 5,2%. Az 
öntödék 52%-a 1994 márciusában a ren 
delésállományt pozitívan, 43% negatívan 
ítélte meg. Az előbbiek  közé a textil- és 
építőiparigépek-gyártók, míg az utóbbiak 
közé a szerszámgép- és járműgyártók szál
lítói tartoznak. G ondo t okoz, hogy két

éven belül bevezetik a  C 0 2-adót, vala
m in t az, hogy a használt hom ok számára 
gyakorlatilag nincs m ár lerakóhely.

Magyarországon lelassult a gazdaság 
lejtm enete, az 1993. évi GDP az előző évi
h ez  képest alig csökkent. A m unkanélkü 
liség 13— 14%, az északi iparvidéken kö
zel 30%. 1990 óta a fogyasztási javak ára 
tö b b  m int kétszeresére em elkedett.

A magyar öntőipar teljesítm énye a ko
ráb b i töredékére zsugorodott: a hajdani 
közel 400 000 tonna helyett 1993-ban 
m á r csupán 65000 to n n á t te tt ki. 1993- 
b an  az ország 2500 t  szürkevasöntvényt, 
900 t gömbgrafitos vasöntvényt és 900 t 
acélöntvényt exportált. Az elért exportá 
ra k  alacsonyak, a kerékagy kg-ja 1,30, az 
armatúraöntvényé 3,50, a feketetemper- 
öntvényé 2,50 DEM. A bérköltség kb. 5 
D E M /óra, amíg N ém etországban 45 
D E M /óra. A term elékenység a Rábában 
38,5 t/fő , ami jó  érték n ek  nevezhető.

A tanácskozás további részében az ön 
tö d é k  kapacitásának meghatározásával 
kapcsolatos vizsgálatok előkészítéséről, a 
fém es hulladék áráról és beszerzési forrá
sa iró l volt szó, majd a  munkabizottság 
tagjai látogatást tettek a R ába reptéri ön 
tö dé jében  és a futóm ű-m egm unkáló 
üzem részben. A résztvevők a látottakról 
nagy  elismeréssel szóltak.

Bakó

MŰSZAKI-GAZDASÁGI HÍREK

H árom fázisú  ip a r i p o rsz ívó t hozott 
nem rég fo rgalom ba a Norclean GmbH 
(Moers, N ém etország). Bár a m ozgatha 
tó porszívó villam os teljesítményfelvétele 
csak 5,5 kW, kiváló a szívóereje: a legna 
gyobb vákuum 23 kPa, a maximális leve
gőszállítás 540 m 3/ h .  A teljesítménygör
be rendkívül pozitív, azaz a vákuum nö 
vekedésével nagy a  levegőszállítás, így 
30 m távolságban is j ó  a szívás. További 
előny, hogy a gyűjtőtartály egyszerűen ki
fordítható és b illen th e tő , a villás targon 
cával való m ozgatáshoz m egfelelő veze
tőprofilokkal van ellátva. A főszűrő villa
mos tisztítású (ilyet eddig  csak nagyobb 
és általában helyhez kötött porszívókhoz 
alkalmaztak). A m ásodik (biztonsági) 
szűrőt három  vákuum m érő  ellenőrzi. A 
m otor leállításakor a  szűrők tisztítása au 
tomatikusan megy végbe, a tisztítás ideje 
60 s-ig m egválasztható. Ezzel a m egoldás 
sal elkerülhető a  szűrők teljesítményé
nek csökkenése. A  N EL-20-S  ipari p o r 
szívó igen alkalm as az erősen poros üze
m ek tisztán tartására . (K  L .)

Giesserei-Praxis, 1994.15— 16. sz.

K u p o ló k e m e n c é h e z  p o rb e s z ív ó  
ren d szert fejlesztett ki a schaffhauseni 
Georg Fischer Formlech AG (Svájc). Az 
NPT-rendszer (Negative Pressure Tuyére) 
lényege, hogy az anyagszállító vezeték 

b en  nyom áscsökkenést létesítenek (1. 
ábra). A m integy 50 m b ar nyomást a víz
hűtéses fúvókában elhelyezett 1. injek- 
to rbeté t (Venturi-cső) hozza létre. A be- 
szívandó anyagot a nehézségi erő és a 
nyom áscsökkenés szállítja a 2. injektor- 
betéten  keresztül a fo rró  levegőáramba. 
A hamis levegő így elhanyagolható lesz, 
s mivel nincs túlnyo 
más az anyagszállító 
vezetékben, en n ek  
kopása minimális. A 
rendszer lehetővé 
teszi, hogy az olvasz
tókoksznak akár 
30%-át olcsóbb, 0—
1 mm szemcsenagy
ságú tüzelőanyag 
gal, pl. petro l 
koksszal helyettesít
sék. M ár 25% p e t 
rolkoksz behívásával 
a csapolási h ő m ér 
séklet és az ö n tö tt 
vas karbon tártaim  a 
kevésbé ingadozik, 
m in t csak olvasztó 
koksz használata 
kor. A kupoló levá
lasztott szállópora is 
visszavezethető ily 
m ódon, a salak bázi-

citása  a mészkő m ennyiségével korrigál
h a tó . H a horganyzott lem ez van a betét 
b e n , akkor a szállópor visszavezetésekor 
a  kupolókem ence szállóporának  cink
ta rta lm a  egy idő múlva a  40% -ot is meg
ha lad ja , így a kohóm űvekben hasznosít
h a tó . Az NPT-eljárással lényegesen csök
k e n th e tő  a por m ennyisége, a lerakan
d ó  hulladék. (K L.)

Georg Fischer Pressem itteilung

1. ábra. Az NPT-rendszer elve
1 -  szélgyűrű; 2  -  le á g a zó  vezeték; 3 -  hűtővíz-csatlakozó; 4 -  
vízhűtéses rézfúvóka; 5 — 1. injektorbetét; 6 - 2 .  injektorbetét; 7 -  
sűrített levegős seg ítő in jektor; 8 -  anyagbevezetós
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RO V ATV EZETŐ K ; HARRACH WALTER, H A J N A L  JÁ N O S

FÉM K O H ÁSZAT
Az ipari forradalom hatása  

az alum ínium ipari vertikum  országok és  
világrészek közötti átrendeződésére*

II. rész. A lu m ín iu m fé lg yártm án y-te rm e lés  (ö n tv é n y g y á rtá s ), 
a lu m ín iu m h u lla d é k -h a s zn o s ítá s

SZŐNYI ANTAL —  HATALA PÁL

Alum ínium félgyártm ány-term elés

Az alum ínium ipari vertikum első három  fázisának 
termelése túlnyomó részben az iparágon belül kerül 
felhasználásra. Az ALUTERV-FKI „Bauxit-Timföld- 
Alum ínium  jelen  és jövő” c. tanulm ányában a világ 
1989. évi tirtiföld termelésének fajlagos bauxitfelhasz- 
nálását 2,724 t / t  timföld é rté k b en  határozta meg. 
Ezzel a fajlagos felhasználással számolva az 1990. év
ben belső felhasználásra kerü lő  bauxit és timföld
mennyisége a következő:
Bauxitterm elés (kt): 109761,9
T im földterm elés (kt): 41493,0
Fajlagos b au x it felhasználás ( t/t) : 2,724
T im földterm elés bauxitigénye (kt): 113027,0

A hiányt a korábbi években m egterm elt készletből 
fedezték.
Kohászati tim földterm elés (kt): 38080,0
Elsődleges fémahimínium-termelés (kt): 18078,7
Fajlagos tim földfelhasználás ( t / t) :  1,97
Elsődleges fémahimínium tim földigénye (kt): 35615,0

Az alum ínium kohók 1989. évi 1,97 t fajlagos tim 
földfelhasználásánál az 1990. évben —  az újra indított 
kohóknál a fajlagos tim földfelhasználás feltehetően
nagyobb —  elérheti a 2,05 —  2,10 t fajlagost is, ami a 
fenti 2465 k t készletet 1000 k t alá csökkentheti. Az 
iparágon kívülre csak a 3413 k t nem  kohászati tim 
föld került.

Az alum ínium ipari vertikum  első három  fázisában 
term elt bauxit, timföld, a lum ín ium  tehát az alumíni
um ipari vertikumban kerül felhasználásra, illetve to- 
vábbfeldolgozásra.

Az alum ínium ipari vertikum  a term elés következő 
fázisában term elt alum ínium félgyártm ányok extern 
értékesítésénél kerül szembe a piaci igényekkel, és az 

•alum ínium ot kiváltam képes nyersanyagokkal. Mivel 
a piaci kereslet csak a korszerű term éket és annak 
használati értékét fizeti m eg, az alum ínium  félgyárt-

'A cikk e lső  része a BKL 127. évfo lyam  9. számában je lent m eg

1. táblázat

A lu m ín iu m fé lg y á r tm á n y - és  ö n tv é n y g y á r tá s  
a la k u lá s a  (k t)

M e g n e v e z é s 1 9 8 0 1 9 8 2 1 9 8 4 1 9 8 6 1 9 8 8 1 9 9 0

N y u g a t-E u ró p a 4 5 8 5 , 6 4 5 5 2 ,6 4 9 4 9 ,9 5 3 2 2 ,8 6 0 2 2 ,1 6 0 6 1 ,1

Á z s ia 2 0 9 3 , 3 2 3 3 3 ,5 26 0 9 ,1 2 7 2 4 ,3 3 1 8 3 ,1 3 3 1 2 ,6

É sza k -A m erik a 5 4 1 7 , 5 4 8 2 7 ,0 5 9 2 6 ,6 6 0 6 1 ,1 6 5 5 2 ,9 6 6 1 4 ,2

L atin-A m erika 3 4 8 , 9 3 2 9 ,6 3 4 3 ,2 4 6 2 ,9 4 1 4 ,1 4 2 0 ,0

Ó c e á n ia 2 2 9 , 3 2 1 3 ,5 2 5 4 ,5 2 6 3 ,0 2 9 1 ,2 2 9 0 ,0

V olt sz o c ia lis ta  o rs z .: n  i n  C  S a d  a  t

Ö s s z e s e n :  1 2 6 7 4 , 6  1 2 2 5 6 ,2  

Ebből kiemelten iparilag fejlett országok

1 4 0 8 3 ,3 1 4 8 3 4 ,1 1 6 4 6 3 ,4 1 6 6 9 7 ,9

N y u g a t-E u ró p a 4 4 3 0 , 6 — — — — 5 7 9 2 ,4

J a p á n 2 0 6 7 , 5 — — — — 3 3 0 1 ,7

É sza k -A m erik a 5 4 1 7 , 0 — — — ,  — 6 6 1 4 ,2

Ö s s z e s e n : 1 1 9 1 5 ,1 — — — — 1 5 7 0 8 ,3

mány-gyártó ü zem ek b en  a műszaki fejlesztésnek és 
kutatásnak alapvető  célkitűzése volt, hogy
—  a termék a vásárló  részére előnyös legyen,
—  a termék m in ő ség e  az élvonalban legyen,
—  a termékszerkezet-váltással m indig ú jabb felhasz

nálási te rü le tek e t tudjon m eghódítani,
—  az alum ínium  félgyártmány a versenyanyagok- 

kal — m in t az új célorientált acélokkal, műanya
gokkal —  szem b en  új, a felhasználó szem pontjából 
is gazdaságos, a  használatban többet tudó termék 
legyen,

—  a műszaki fejlesztés és kutatás az ism ert piaci igé
nyek kielégítése m ellett, új term ékekkel új igénye
ket gerjesszen, ú j piacokat tárjon fel.
Végül tudom ásu l kell venni, hogy a term ék akkor 

kész, ha az a h a tá r id ő re  pontosan, a m egrendelt mi
nőségben és m ennyiségben érkezik m eg  a vevőhöz.

A műszaki fejlesztésnek az alum ínium ipari verti
kum első h á ro m  fázisában elsősorban gazdaságos 
technológia és m egfelelő  minőség kialakítása, az alu- 
míniumfélgyártmány-termelő fázisban a gazdaságos 
technológia m e lle tt  az új, nagyobb használati értékű, 
piacorientált te rm é k e k  kifejlesztése az elsőrendű fela
data, mivel a félgyártmány-gyártó fázis ezzel tudja biz
tosítani piaci részesedésének m egtartását, és a jövőjét 
megalapozó jövedelem term elő  képességét.
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A fentiekre vonatkozó tudom ányos kutatási, fej
lesztési m unkának  90—95%-a az iparilag fejlett orszá
gokban összpontosul, ennek eredm ényeként ezekben 
az országokban kifejlődött az ún . „magasan fejlett 
technológia”, am i gyakorlatilag átalakította az alum í
nium  és az ötvözött alumíniumfélgyártmányok tulaj
donságait, szélesítette felhasználási területeiket, nem  
utolsósorban a gyártó berendezéseket, melyeken a 
legkülönbözőbb m éretű  és m inőségű alum ínium fél
gyártmányok gyárthatók. A fejlett ipari országok az 
alumíniumfélgyártmány-gyártás terü le tén  nemcsak 
megőrizték vezető szerepüket, han em  az 1980. és 
1989. évek között a  termelés m ennyiségét is m integy 
32%-kal növelni tud ták  (1. táblázat).

Az alum ínium félgyártm ány-gyártás 
alakulása az 1980 és 1989. évek között

Az 1980. évhez viszonyítva az adathiány miatt a volt 
szocialista országok termelése nélkül számolt alumí- 
niumfélgyártm ány-termelés 31,7%-kal nőtt. Ebből a 
Görögország és Jugoszlávia nélkül szám olt nyugat-eu
rópai fejlett ipari országok, Jap án  és Eszak-Amerika 
term elése 94,0% -ot te tt ki. Ezeknek a fejlett ipari or 
szágoknak a term elése 1989-ben az 1980. évhez viszo
nyítva 31,8%-kal nő tt. Tehát a vizsgált világtermelés 
növekedés teljes egészében a fejlett ipari országok ter 
m elésnövekedéséből adódott.

Figyelem rem éltó jelenség az ötvözött alum ínium 
félgyártmányok és késztermékek részarányának növe
kedése, elsősorban az iparilag fejlett országokban. Az 
egyes országok ötvözött és ötvözetlen alum ínium  fél- 
gyártmányai m egoszlását a következő arányok jellem 
zik (2. táblázat).

Az arányeltolódás az ötvözött alum ínium félgyárt
m ányok irányába a gyártmányfejlesztés eredménye, 
ami lehetővé te tte  az alumínium félgyártm ányok fel 
használási terü lete inek  szélesítését, és ezzel a term e
lés szakadatlan növekedését. Az alum ínium félgyárt
m ányok és készterm ékek az alum ínium felhasználók 
szem pontjából is kedvező —  kis fajsúly, korrózióálló 
ság —  tulajdonságai széleskörű alkalmazását tették le 
hetővé a felhasználás m inden terü letén .
A közlekedés terü letén : a közúti járm ű, m otorgyártás, vasúti 

járm ű, felépítm ények, sínen gördülő 
já rm ű , vízi já rm ű  gyártására, 

alumínium kábel és sínezés, gyenge és 
erősáram  vezetés, kábelköpeny gyár
tására.

tetőfedés, panelek, nyílászárók, füg
gönyfalak és díszítések, alumínium 
kisépületek, b ú to r, épületvasalás, 
egyéb term ékek gyártására, 

vegyi berendezések és élelmiszeripari 
gépek, mezőgazdasági gépgyártás, 
alufólia csomagolás, tubus, aeroszo- 
lospalack-gyártás, konzervipari üveg
zárás, italosdobozok gyártására, 

edények,
tömegcikkek gyártására

2. táb lázat

A lu m ín iu m fé lg y á r tm á n y - é s  ö n tv é n y te rm e lé s

ö tv ö z ö tt —  ö tv ö z e tle n  ré s z a rá n y á n a k  a la ku lá sa

O r s z á g A lu .fé lg y . é s  ö n t v é n y % - o s  m e g o s z l á s a

m e g n e v e z é s e ö t v ö z ö t t ö t v ö z e t l e n

U S A 7 0 — 8 0 3 0 — 2 1

J a p á n 7 0 - 7 5 3 0 — 2 5

E g y e s ü l t  K irá ly s á g 6 0 — 7 0 4 0 — 3 0

A u s z tr ia 5 5 4 5

és még számtalan területen használjuk fel az alumí
niumfélgyártmányokat, illetve a belő lük  készített kész
termékeket.

A fejlett ipari országok 15787 k t termeléséből 
78,2% az alumíniumfélgyártmány, 21,8%  az alumí
niumöntvény termelés. Az alum ínium öntvény terme
lésből 93,4%-ot Franciaország, N ém etország, Olaszor
szág, USA és Jap án  term elt meg, am ib en  jelentős sze
repe van a gépkocsigyártásuk alum ínium öntvény igé
nye kielégítésének.

Nyolc ország —  Ausztria, Belgium, Franciaország, 
Németország, Norvégia, Svájc, USA, J a p á n  — alumí- 
niumfélgyártmány-exportja lényegesen meghaladja 
az alumíniumfélgyártmányuk im portját, külkereske
delmi m érlegük tehát pozitív. Az alumíniumfélgyárt
mány ipar nem zetközi összefüggésének, az egyes ter
m ékcsoportok specializálódásának és a  gazdaságos so
rozatnagyságok kialakításának é rd ek éb en  azok az or
szágok is, m elyeknek saját term elése meghaladja 
ugyan a saját alum ínium félgyártm ány felhasználásuk- 
mennyiségét, m égis jelentős m ennyiségű alumínium 
félgyártmányt szereznek be im portból, s az így kelet
kező többlet alum ínium félgyártm ányt ped ig  expor
tálják.

A bem utato tt országok közül h é t —  Ausztria, Bel
gium, Franciaország, Németország, Norvégia, Svájc, 
Japán  —  iparilag fejlett ország 1989. évi 6878 kt alu
m íniumfélgyártmány termelésével szem ben  saját fel- 
használása csak 6291 kt, tehát 587 kt-val kisebb volt, 
mégis saját igényét 1150 kt alumíniumfélgyártmány 
im port igénybevételével elégítette ki. A  hazai terme
lésből és az im portból keletkező alum ínium félgyárt
mány mennyiségből 1736 kt exportra  kerü l, hozzájá
rulva ezzel egymás alum ínium félgyártm ány igényé
nek minőségi kielégítéséhez.

Annak bem utatására, hogy az ipari forradalom 
eredm ényeként a term elés megvalósítása, illetve nö 
velése egyre fokozottabban a tőkebefektetés és a szel
lemi m unka eredm énye, a termelési vertikum  alsóbb 
fázisai term ékei —  a bauxit, timföld, fém alum ínium  
—  importból biztosíthatók úgy, hogy a  feldolgozásuk
kal a piacra kerülő  alum ínium félgyártm ány a tőkebe
fektetés m egtérülését biztosító nyereséggel értékesít
hető  legyen, szem léltető példa Belgium  alumínium 
félgyártmányt gyártó ipara.

Meg kell jegyezni, hogy az ép ítő iparban , a vegyi-, 
élelmiszer-, mezőgazdaság-, csomagolóeszköz-gyártó 
ipar alumíniumfélgyártmány felhasználásában jelen 
tős szerepet játszanak az alum ínium fólia alapú fél- 
gyártmányok, melyek a teljes alumíniumfélgyárt- 
mány-termelés, ill. -felhasználás m integy 8— 10%-át

A villamosiparban: 

Az építőiparban:

Vegyi, élelmiszer, 
mezőgazdaság, 
csomagolóeszköz 
gyártó iparban:

Édesség és tömegcikk 
iparban:

4 2 3
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teszik ki. Főbb alkalmazási terü letük : a csomagolás, 
hőcserélők, építés és szigetelés, szállítás, villamosipar, 
gépipar.

A h engerelt és szétválasztott alumíniumfólia gyár
tás koncentrált, a fóliahengerm űvek száma nem túl 
nagy, viszont a festett, lakkozott, kasírozott, mélynyo
m o tt fóliatermékek termelésével sok kisebb cég fog
lalkozik, s ezzel rugalmasan tu d n ak  a piaci igények
hez alkalmazkodni. A term elés túlnyom ó része a fej
lett ipari államokban valósul m eg  egyrészt azért, m ert 
itt fejlesztették ki a gyártás- és gyártmányfejlesztéssel 
az igényeket kielégítő term ékeket és gyártó berende 
zéseket, másrészt itt alakult ki az a  magas életszínvo
nal, am i az igényes piacokat is létrehozta.

Egy adott régió, vagy ország teljeskörű alumínium 
félgyártmány felhasználását a saját termelésének és 
export-im port forgalmának összefüggése határozza 
meg. Az alumíniumfélgyártmányok világkereskedel
m e évről évre nő. A kiteljesedő nem zetközi együttmű
ködés, az optimális gyártási sorozatok  megvalósításá
ra, az egyes termelőegységek specializálására való tö 
rekvés, mind elősegíti a fokozódó nemzetközi 
alumíniumfélgyártmány kereskedelm et, s ezzel a 
nagy export-import forgalmat.

A bonyolult nemzetközi összefonódások — Alcoa, 
Alcan, Reynolds, Pechiney, Kaiser, Alusuisse, a „hat 
nagy konszern” a világ alumíniumfélgyártmány-ter- 
m elő kapacitása terén dön tő  többséggel rendelkezik

________ !___________________________________
3. táb lázat

F e jle tt  ipari o rs zá g o k  a lu m ín iu m fé lg y á r tm á n y -  
é s  ö n tv é n y te rm e lé s e , im p o r t -e x p o r t  fo rgalm a, 

fe lh a s zn á lá s a  a z  1 9 8 9 . é v b e n

Ország T e r m e lé s Import Export F e lh a s z n á lá s

A u s z tr ia : a. 1 4 4 2 9 2 7 0 0 9 2 1 1 0 5 2 1 1 0 3 8 4 3

b. 4 3 1 0 0 — —  . 4 3 1 0 0

B e lg iu m : a. 3 5 7 3 0 0 1 0 6 4 4 7 2 8 9 3 9 4 1 7 4 3 5 3

b. 7 2 0 0 — — 7 2 0 0

F r a n c ia o r s z . : a. 6 7 5 3 5 9 2 9 2 8 2 9 3 5 1 5 5 3 6 1 6 6 3 5

b. 2 3 7 5 0 0 — — 2 3 7 5 0 0

N é m e t o r s z . : a. 1 2 8 0 6 9 7 4 9 6 7 8 0 6 3 0 9 7 7 1 1 4 6 5 0 0

b. 4 6 5 0 2 9 — — 4 6 5 0 2 9

O l a s z o r s z : a. 6 0 4 3 0 0 2 0 9 4 1 7 1 6 7 0 7 5 6 4 6 6 4 2

b. 4 1 0 0 0 0 — — 4 1 0 0 0 0

N o r v é g ia : a. 1 6 2 5 0 7 2 9 4 5 5 1 1 8 3 3 9 7 3 6 2 3

b. 3 8 0 0 — — 3 8 0 0

S v é d o r s z : a. 1 1 1 8 3 8 1 0 8 0 4 7 5 0 2 4 0 1 6 9 6 4 5

b. 3 0 0 0 0 — — 3 0 0 0 0

S v á jc : a. 1 8 2 4 7 8 7 8 7 9 5 1 0 1 0 7 1 1 6 0 2 0 2

b. 1 6 6 0 0  , — — 1 6 6 0 0

E g y e s ü l t  Kir.: a . 4 1 9 4 4 1 3 3 5 0 8 2 1 5 6 4 2 1 5 9 8 1 0 2

b. 7 5 0 0 0 — — 7 5 0 0 0

F e j le t t  e u r ó p a i a. 3 9 3 8 2 1 2 1 7 2 6 9 2 4 1 9 7 5 5 9 1 3 6 8 9 5 4 5

o r s z á g o k  o s s z . : b. 1 2 8 8 2 2 9 — — 1 2 8 8 2 2 9

U S A : a. 5 5 1 8 7 0 0 4 3 1 6 6 3 4 7 8 9 7 0 5 4 7 1 3 9 3

b. 1 0 9 5 5 0 0 — — 1 0 9 5 5 0 0

K a n a d a : a. 3 0 0 0 0 0 3 3 6 5 6 7 1 4 3 3 0 8 4 9 3 2 5 9

b. 5 0 0 0 0 — — 5 0 0 0 0

J a p á n : a. 2 2 9 0 9 7 6 7 5 5 5 0 1 3 4 2 6 6 2 2 3 2 2 6 0

b. 1 0 1 0 6 7 6 — — 1 0 1 0 6 7 6

A u s z tr á l ia : a.

b.

2 9 4 7 7 9 1 7 8 2 1 5 0 7 8 2 2 6 1 8 1 8

F e j le t t  ip a ri a. 1 2 3 4 2 6 6 7 2 5 8 8 5 2 5 2 7 8 2 9 1 7 1 2 1 4 8 2 7 5

o r s z á g o k  o s s z .: b. 3 4 4 4 4 0 5 — — 3 4 4 4 4 0 5

a .  =  a lu m ín iu m  fé lg y á rtm án y ; b . =  a lu m ln iu m ö n tv é n y

—  és motiválják az alum ínium  félgyártmányok orszá
gok közötti forgalmát. Em iatt a fejlett ipari országok 
jelen tős im port m ellett igen nagy m ennyiségű expor
to t  bonyolítanak le. Az 1989. évi forgalom néhány or
szágban a következők szerint alakult (3. táblázat).

Belgiumnak bauxitja nincs. Tim földet és fémalu- 
m ínium ot nem  term el. Az alumíniumfélgyártmány- 
iparának fém alum ínium  igényét im portból biztosítja. 
Ennek ellenére az 1989. évben 364500 t alumínium- 
félgyártmányt és öntvényt termelt. Term ékstruktúrá 
ján a k  szélesítésére 106447 t alumíniumfélgyártmányt 
im portált, és saját 181553 t alumíniumfélgyártmány- 
és öntvényigényének kielégítése m ellett 289394 t alu
m íniumfélgyártm ányt exportált. Belgium ezzel bizo
nyítja, hogy az alum ínium ipar eredm ényterm elő ké
pessége az alumíniumfélgyártmány piacon realizálha
tó  a vertikum első háro m  fázisának birtoklása nélkül 
is, ha termékei m inősége megfelel a világpiac igényé
nek  és ha ezt a m inőségét folyamatos beruházással és 
műszaki fejlesztéssel a világ élvonalán tudja tartani, s 
ezzel a világgazdaságba beépülni. Ez az ország területi 
és népességi viszonyait tekintve az óriási export-im 
p o rt forgalmával m utatja egyben az export-im port li
beralizálásnak a műszaki fejlesztésre gyakorolt pozitív 
hatását, hisz e nélkül ez a forgalom nem  jö h e te tt vol
n a  létre és nem  lenne fenntartható.

Meg kell m ég jegyezni, hogy Belgium az alumí- 
niumfélgyártmány-termelés fém igényének mintegy 
64%-át Hollandiából szerzi be, de jelen tős mennyisé
ge t importál Franciaországból, Ném etországból és az 
Egyesült Királyságból is.

Végül fel kell tenni a kérdést, hogy a fejlett ipari 
országok bauxit hiányában m iként tudták  megőrizni, 
sőt növelni az alumíniumfélgyártmány-termelésben 
vezető szerepüket, s ezzel az egész alum ínium ipar 
közveüen érdekeltségükben tartását úgy, hogy az a 
vertikum m inden fázisában m eghatározó legyen? A 
tennelés növelése érdekében nagy nem zetközi tőke
érdekeltségek alakultak ki, melyet az alumíniumfél- 
gyártmány-gyártás terü letén  a korábban em lített „hat 
nagy” konszern képvisel. Ez a hat konszern a fejlett 
ipari országok alumíniumfélgyártmány kapacitásában 
mintegy 50,0%-kal részesül. Érdekeltségük az egyes vi
lágrészek alum ínium félgyártm ány-iparában eltérő. 

E urópában 52,8%
Ázsiában 6,2%
Afrikában 25,5%
Am erikában 65,1%
Ó ceániában 26,4%

Ez az összefüggés érthetővé teszi az alum ínium fél
gyártmányok óriási export-im port forgalm át, ami csak 
úgy vált lehetővé, hogy a világgazdasági nyitás nem 
lett leszűkítve a külkereskedelem  liberalizálására, ha 
nem  — a konszern érdekeknek m egfelelően —  a mű
szaki fejlesztés eredm ényeként az egyes országok bel
földi piacain is a világpiaci versenyképesség normái és 
feltételei érvényesültek. Ezzel igazolást nyert az a 
megállapítás, hogy hatékonyan m űködő, magas mi
nőségi igényű belső piac nélkül, az export-im port for
galomban realizálódó széleskörű gazdasági kapcsola
tok nélkül a világpiaci versenyképességüket a fejlett

4 2 4
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ipari országok nem  tudták volna m egőrizni, és a mai 
színvonalra em elni.

Ö sszefoglalás

Összefoglalva m egállapíthatjuk, hogy a második világ
háború  után kiteljesedő ipari forradalom  az alumíni
um ipari vertikum  m in d en  fázisában nagy átrendező 
dést hozott létre a fejlődő és a fejlett ipari országok
ban és a világrészek között.

Az alum ínium ipari vertikum  egyes fázisaiban a ter 
melés az 1980-1989. évek között a következők szerint 
változott:
— a világ bauxittcrm elése

az iparilag fejlett országok 
bauxitterm elése

—  a  világ tim földterm elése 
a fejlett ipari országok 
tim földterm elése

—  a világ fém alum ínium -tcm ielése 
a fejlett ipari országok 
fém alum inium -tcrm elésc

—  a világ alum íninm f élgyártmany
ós öntvényterm elése
a  fejlett ipari országok 
alum ínium f élgyártmány- és 
öntvényterm elése azonos 
m értékben

nő tt 20,2%-kal

csökkent
nő tt

65,9%-kal
38,7%-kal

csökkent
nő tt

8,4%-kal
12,2%-kal

csökkent 13,6%-kal

nő tt 31,7%-kaI

nő tt 31,8%-kal

Az alum ínium ipari vertikum  első három  fázisában 
a fejlett ipari országok term elése csökkenésének oka, 
hogy éppen a legnagyobb alum ínium  termelők és fo
gyasztók —  Nyugat-Európa, Eszak-Amerika és Japán  
—  nem  rendelkeznek em lítésre m éltó  bauxitkészle- 
tekkel és a feldolgozható bauxitkészletek tőlük nagy 
távolságra eső fejlődő országok terü letén  helyezked
nek el. Ez szükségszerűvé teszi, hogy a szállítási költsé
gek csökkentése érdekében a timföldgyárak a bauxit
készletek közelébe települjenek. Mivel az olcsóbb 
energiaforrások is a fejlődő országok területén talál
hatók, a szállítási és energiaköltségek csökkentésének 
igénye a kohókapacitások fejlődő országokba kitele
pítésének tendenciáját is erősíti. Ugyanakkor a tim
föld és fém alum ínium  kapacitások fejlődő országok
ba telepítésének tendenciája ellen h a t az ottani infra
strukturális fejlődéshez szükséges hosszú idő. Ez meg
magyarázza, hogy amíg a fejlett ipari országok bauxit
term elése 65,9%-kal csökkent, a tim föld és a fémalu
m ínium  term elés csökkenése csak 8,4%, illetve 
13,6%. Ez a látszólagos ellentm ondás az infrastruktú 
ra, az ipari fejlettség, a fogyasztási kultúra, stb. ala
csony szintjével, em iatt a kitelepítések drága voltával 
hozható összefüggésbe —  hogy egyrészt az alumíni
um ipari vertikum  első négy fázisából lényegében csak 
az első három  fázis term ékei —  a bauxit, a timföld és 
a fém alum ínium  —  képezik a nem zetközi szállítások 
nagy tételeit, m ásrészt ezek szállítási iránya a fejlett 
ipari régió felé m utat. Ezzel szem ben az alumínium 
félgyártmány- és öntvénygyártás és felhasználása dön 
tően a fejlett ipari országokban, illetve régiókban tör
ténik.

Ö nkéntelenül felvetődik a kérdés, h a  az alumí
nium ipari vertikum  első három  fázisában a világter

4. táblázat

A hat nagy alum ínium ipari konszern  részesedése 
a nem szocialista világ a lum ínium ipari vertikuma 

te rm e lő  kapacitásaiban (% )
K a p a c i tá s

m e g n e v e z é s e
E u r ó p a Á z s ia ' A fr ik a A m e r i k a Ó c e á n ia O s s z .

B auxitterm elő kap. 4 6 ,4 3 3 ,0 3 1 ,4 4 9 ,8 5 2 ,5 43,8

Tim földterm elő kap. 3 9 ,6 1 7 ,3 2 3 ,1 7 6 ,6 6 4 ,6 58,2

A lu.term elő kap. 

A lu.fólgyártm ány.kap.

4 4 ,3 9,7 5 9 ,8 •  7 0 ,2 4 3 ,2 5 2 ,8

(ön tvény  nélkül) 

‘ J a p á n  nélkül

5 2 ,8 6,2 2 5 ,5 6 5 ,1 2 6 ,4 5 0 ,0

melés növekedése ellenére csökkent a fejlett ipari or
szágok term elése, hogyan tudták  m egtartani vezető 
szerepüket az alum ínium iparban, s hogyan tudták 
növelni az alumínium félgyártm ány- és öntvényterme
lésüket a világtermelés növekedését m eghaladó mér
tékben? Ennek magyarázata, hogy az alumíniumipari 
vertikumot m eghatározó hat nagy konszern nemcsak 
országaik keretei között igyekszik összefonódással 
erőit egyesíteni, hanem  nagy erőfeszítéseket tesz 
nemzetközi közös vállalatok létesítésére  és tőkebefek
tetésükkel a világ bauxit-, timföld-, fémalumínium- és 
alumíniumfélgyártmány- és öntvénygyártás kapacitá
sának mintegy fe lé t kezében tartja. A  fennm aradó ka
pacitás közel 50 kisebb, kevéssé in teg rá lt termelő ke
zében van, m elyek a hat nagy konszern  valamelyiké
vel közös vállalkozásban társulnak.

A hat nagy konszern részesedése a  nem  szocialista 
világ alum ínium ipari vertikuma te rm elő  kapacitásai
ban  a következő (4. táblázat).

Meg kell jegyezni, hogy Ázsia félgyártmánytermelé 
sében való alacsony részesedésük o k a  Japán szerepe, 
amely ország, a világrész term elésében  több mint 
90%-kal részesül.

Az alum ínium ipar kialakulása, kezdeti fejlődése a 
h a t nagy alum ínium ipari konszernhez fűződik, akik 
az új függeüen alum ínium term elők megjelenéséig 
szinte korlátlanul uralták a piacot. Időközben részese
désük a világ alum ínium iparában csökkent ugyan, de 
vezető szerepüket megtartották.

A fogyasztói p iac  oldaláról a félgyártmány- és önt
vénytermelés te ré n  Japán m ellett a  gyártás- és gyárt
mányfejlesztésben tartják meg vezető  pozícióikat. A 
gyártmányfejlesztés jobb  hasznosítása érdekében a 
felhasználó iparágakba is m egpróbálnak  betömi, 
amivel egyrészt jövedelm ük stabilizálását kívánják el
érni, másrészt alum ínium term ékeiknek újabb, 
komplexebb teijeszkedési lehetőségét akarják szélesí
teni.

Végül szeretnénk visszatérni az a lum ínium  recirku- 
láltathatóságában rejlő gazdasági előnyökre. A hulla
dékalumínium újrafeldolgozásával a  kohászati villa
mosenergia 95% -a m egtakarítható. E nnek  a lehető 
ségnek kihasználására a világ alum ínium ipara 1989- 
b en  5662,5 k t szekunder fém et term elt, amiből
4923,2 kt-át a nyugat-európai fejlett ipari országok az 
Egyesült Államok és Japán term elt és használt fel. Ez 
az összes felhasználásnak mintegy 86,9 %-a. Ez is mu
tatja fejlett ipari országok, illetve ip a ru k a t átfogó hat
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nagy alum ínium ipari konszern és J a p á n  ipari szerve
zete színvonalát és annak szervező képességét, amivel 
ennek a nagytömegű hulladéknak begyűjtését, osztá
lyozását és feldolgozását meg tu d ta  szervezni.

Szerettük volna a figyelmet felh ívni, hogy egy or
szág vagy világrész egy adott te rm é k  világvertikumá
ban vezető szerepét csak az ex tern  értékesítésre kerü
lő term ékeinek színvonalával tu d ja  megőrizni még 
akkor is, h a  a  vertikum alsóbb fázisaiban elsősorban a 
természeti adottságai nem kedvezőek. Ezek a hiányok 
—  nyersanyaghiány, kedvezőtlen e n e rg ia  adottságok, 
energiaárak, szállítási költségek —  ellensúlyozhatok, 
és leküzdhetők közös vállalatok, különböző típusú 
nemzetközi stratégiai szövetségek létesítésével, része
sedés megszerzésével más országok hasonló típusú 
vállalataiban.
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Ó lo m akku m u lá to r-h u llad éko k  fe ld o lg o zása

MIHALIK ÁRPÁD

A használt akkumulátorok szervezett begyűjté

se halaszthatatlan kérdés. A  környezetkímélő  
feldolgozásra több technológia létezik. Minde

gyik eljárás fő gondja a so k fé le  anyag olyan 
feldolgozása, hogy m inél tö b b et lehessen 
hasznosítani belőlük. A c ikk  k ité r  a Gyöngyös- 
orosziban tervezett akkuhu lladék  feldolgozó 
üzem problémáira is.

A
 világ 5 Mt-át meghaladó ólom term elésében a 
másodlagos ólom részesedése 40% körüli. Az 
ólomfelhasználás elsősorban a  gépkocsiiparral 

függ össze, m ert az ólom je len tő s részét (mintegy fe
lét) akkum ulátor és ólom-tetraetil gyártására fordítják.

H azánkban a 80-as években év en te  felhasznált kb. 
22 kt ólom nak több, mint 60% -ából akkumulátor ké
szült (1. táblázat). Az e célra használt ólomnak mintegy 
40%-a antim onnal ötvözött, ún. akkumulátorólom .

Az ólomhulladékok keletkezése

A felhasznált ólomnak csak 80-85 %-a je lenhet meg az 
ólomhulladék-piacon, m ert az e lhasznált vegyitermé
kek vagy a lövedékek, sőrétek n e m  gyűjthetők össze. 
A lem ezek bevonására, forrasztására vagy a csapágy
fém előállítására fordított ó lom  m ás fémek hulladé
kával kerü l vissza. Ezek egy része az acélgyártási szálló
porban gyűlik össze.

A szerző é letrajzi adatait a BKL K ohásza t 1994. 3—4. számában 
közöltük

1. táblázat
A belföldi ólom felhasználás term ékenkénti

megoszlása [1]

Termék kt %
Akkumulátor 14,5 65,9
Félgyártmány (lemez, cső) 1.7 7,7
Kábel (-burkolat) 1,5 6,8
Sörét 1.4 6,4
Forrasztóón 0,9 4,1
Vegyi termék 1,7 7,7
Egyéb 0,3 1,4
Összesen 22,0 100,0

Az ólom zöm ét hazánkban is akkumulátorgyártás 
r a  használják, ezért a visszatérő h u lladék  tömegét is a 
tönkrem ent akkum ulátorok m ennyisége határozza 
m eg. Ezt biztosítja az akkumulátorok viszonylag rövid 
(4 év körüli) élettartam a.

Az ólom akkum ulátor felépítése, 

működése

Az ólom akkum ulátor olyan elektrokém iai rendszer, 
amelyben a katód antim onnal ö tvözött ólomrácsba 
sajtolt ólomszivacs vagy -por, az a n ó d  hasonló fém
rácsba sajtolt ó lom  (IV)-oxid por.

Az ólomötvözetből készült hidakkal összekapcsolt 
és pólusfejekkel e llá to tt elektródokat régebben bake
lit-, ma többnyire polipropiléndobozokba helyezik. 
Az elektródok közé (általában PVC-) szeparátorlem e
zeket tesznek, am elyek a nagy m echanikai igénybevé
te l (rázkódás) ese tén  is biztosítják az elektródtávolsá
got. Az elektrolit kb. 30%-os kénsavoldat.
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Az akkum ulátor m űködése közben a következő re 
verzibilis folyam at játszódik le:

—ч kisülés
Pb + PbO ? +  2  h L S O ----------------- 2 P b S O , + 2 H ,0

2 2 töltés <= 4 2

Használat so rán  a folyamat egyre kevésbé reverzi
bilis. A kisüléskor keletkező ólom-szulfát egyre na 
gyobb hányada válik oldhataüanná, az akkum ulátor 
pedig használhatatlanná (hulladékká).

Az akkum ulátor-hulladékok jellem zői

Polipropilénházas akkum ulátor és akkum ulátorhulla 
dék alkotórészeinek megoszlását m utatja a 2 . táblázat.

M egállapítható, hogy az akkum ulátorhulladékot 
jellemzi
—  a viszonylag nagy (> 60%) fém tartalom  és
—  a többféle (jellegű, minőségű) anyag.

Az anyagféleségek a következők:
—  keményólom  (ólom -antim on ötvözet): rácsok, hi

dak, pólusfejek,
—  lágyólom: ólomszivacs, ill. -por, részben szulfátos- 

odva,
—  ólomvegyület: ólom-oxid, és -szulfát (az ún. akku

mulátoriszap) ,
—  műanyag (PVC) elválasztólemezek,
—  műanyag- (polipropilén-), bakelit-, ill. keménygu 

midoboz,
—  kénsav (5— 7 g/1 ólom-szulfát tartalom m al).

A hulladék feldolgozásának nehézségeit elsősor
ban
—  a kénsavtartalom ,
—  a doboz anyaga,
—  a PVC elválasztólemezek és
—  az iszapos/poros rész jellege és kéntartalm a okoz

za.
A hulladék előkészítésének lényege a többalkotós 

anyag kom ponenseinek  különválasztása.

Változások

az akkum ulátorgyártásban

Az akkum ulátorok dobozanyagának változásáról m ár 
volt szó. Most elsősorban polipropilén dobozokat 
használnak.

A PVC elválasztólemezeket iparkodnak cellulóz, 
üveggyapot vagy polietilén lemezekkel, ill. tasakokkal 
helyettesíteni.

2. táb lázat

Polipropilénházas akkum ulátor alkotóinak  
megoszlása [2]

Anyag Új, feltöltve
%

H u l l a d é k  
kg %

Sav + víz 26,0 19,0 20,0
Műanyag 17,0 17,0 17,9
Egyéb 1,0 1,0 1.1
Összes nemfém 44,0 37,0 39,0
Ólom 47,8 47,8 50,3
Antimon 1,7 1,7 1,8
Egyéb (02,S 0 4...) 6,5 8,5 8,9
Összes fém 56,0 58,0 61,0
Teljes tömeg 100,0 95,0 100,0

A rácsfém egyre kevesebb a n tim o n t tartalmaz. 
Újabban egyes autógyárakban (pl. a Mercedes-Benz- 
nél) az ún. karbantartást nem igénylő akkumulátorok 
használatára térnek  át, amelyekben az anódlemezek, 
ill. -rácsok m inimális mennyiségű an tim ont, a katód- 
lemezek pedig an tim on  helyett kevés kalciumot tar
talmaznak.

A fejlesztés további lépcsője a teljesen  zárt, karban
tartást nem igénylő akkum ulátorok kialakítása, ame
lyekből a savkifolyás lehetősége csaknem  teljesen ki
zárt [3].

Az utóbbi negyedszázad fejlesztési eredményekép
pen  az akkum ulátorok tárolókapacitása (azonos tö
m egre számítva) 40%-kal, élettartam a 80%-kal nőtt 
meg. Ezzel viszonylag csökkent a felhasznált ólom 
mennyisége, nő tt az anyagforgalom ciklusideje és így 
csökkent a környezet terhelése is.

Az akkum ulátor anyagainak megváltozása magával 
vonja a hulladékfeldolgozási technológia módosítását 
is. Pl. a karbantartás nélküli akkum ulátorhoz sokkal 
tisztább, ill. antim onm entes ólom kell. A régebben 
készült akkum ulátorokból nyert, szennyezett ólmot, 
ill. ólom-antimon ötvözetet gondosabban kell finomí
tani vagy olyan m ódszerrel kell a hulladékot feldol
gozni, amely m ár eleve antim onm entes ólmot állít 
elő (pl. elektrolízis) [8 ].

Az akkum ulátorhulladékok  
begyűjtése, értékesítése

Az ólom hulladékok újrafeldolgozását a gazdaságosság 
m ellett a környezet-, ill. egészségvédelem motiválja. A 
gazdaságosság m érték é t az árak szabják meg, amelye
ket a pillanatnyi kereslet-kínálat a lak ít ki. A másik 
fontos tényező a környezetvédelem, amely egyre szi
gorúbb követelményeket támaszt, és ezzel hol serken
ti, hol gátolja a hulladékhasznosítást.

Az USA-ban 1985— 86-ban k ibocsátott környezet
védelmi törvények m egnehezítették a  veszélyes hulla
déknak számító ócska akkum ulátorok szállítását és tá
rolását, amivel m egdrágították a m ásodlagos olvasztó
művek nyersanyagát. Ezzel a 80—90% -os újrafelhasz
nálási arány kb. 60% -ra csökkent, m in ek  következté
ben  mintegy 120 k t ó lom  került a környezetbe, ame
lyet egyébként felhasználtak volna [4].

A 80-as évek végén ismét nagyobb figyelmet fordí
tottak az akkuhulladékokra az ÚSA-ban. Több állam
ban megtiltották a savas ólom akkum ulátorok deponá
lását és elégetését, valam int kötelezték az akkumulá
to rt forgalmazókat —  újrahasznosítás céljából — a 
használt akkum ulátorok visszavételére [9].

A 80-as években hazánkban az évente begyűjtött 
13-16 kt ólom hulladéknak több, m in t 80%-a akkumu
látorhulladék volt. E nnek  nagy részét a MÉH vállala
tok gyűjtötték be és zömm el átadták a Metalloglobus 
vállalatnak, amely az akkuhulladékot a Metalloche- 
m ia vállalat gyártelepére szállította, m ajd  —  némi elő
készítés (pl. savmentesítés) után —  nagyobbrészt bér- 
kohósításra, kisebbrészt exportként az országból ki
szállította. A bérkohósítást az akkori NDK-ban a BHK 
(VEB Bergbau- un d  H üttenkom binat .A lbert Funk”,
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Freiberg) vállalta. Eleinte jó ré sz t bontott, később 
bontatlan, de savtalanított akkum ulátorokat vettek át. 
A szállítás korszerűsítése é rd ek éb en  újfajta konténert 
konstruáltak, amelyben környezetszennyezés nélkül 
szállítható a hulladék. A 650 kg saját tömegű konté
ne rben  kb. 5 t  akkumulátor helyezhető  el.

Nagytétényben 1983-ban az ó lom m al kapcsolatos 
m irfcen tevékenységet be kelle tt szüntetni (környe
zetszennyezés miatt), ezután a BH K az akkumulátoro
kat b o n taü an u l vette át.

A 80-as évek közepén m érlegelték  az akkumulátor
hulladékok hazai feldolgozásának lehetőségét és azt 
állapították meg, hogy
—  a legkorszerűbb technológiával dolgozó üzemben 

is nehéz eleget tenni a levegőtisztasági előírások
nak,

—  a létesítendő üzem nagy beruházási költségeinek 
m egtérülése, az ólom alacsony és hosszú idő óta 
csökkenő világpiaci ára m iatt bizonytalan.
E m iatt továbbra is a bérkohósítás mellett döntöt

tek.
Időközben felvetődött előkészítő üzem felépítése 

az Országos Érc- és Ásványbányák Vállalat gyöngyös- 
oroszi telepén , ahol a bányam űvelés megszűntével 
felszabaduló épületek, üzemi és közműlétesítmények 
a beruházást kedvezőbbé tették  volna. Az OÉÁV nem 
csak az előkészítő üzemet kívánta megvalósítani, ha
nem  a hazai ólomhulladékból kohászati terméket ké
szített volna.

A beruházás megindult, azo n b an  —  többszáz mil
lió fo rin t befektetése után —  lakossági tiltakozás mi
a tt az építkezést le kellett állítani [2 ].

A 90-es években a begyűjtő vállalatok az ólomhul
ladékot —  a többi hulladékhoz hason lóan  — többnyi
re exportálták, ill. más országokkal (pl. Bulgáriával) is 
iparkodtak  bérkohósítási szerződést kötni.

A z akkum ulátorhulladékok 
feldolgozása

Az akkumulátorhulladékok feldolgozásának két irá
nya alakult ki:
—  az előkészített, osztályozott anyagok feldolgozása,
—  előkészítés nélküli feldolgozás.

A metallurgiai folyamat je lleg e  szerint az osztályo
zott (eseüeg osztályozatlan) anyagot feldolgozhatják
—  pírom é tallurgiai vagy
—  hidro-/elektrom etallurgiai eljárással.

Akkumulátorhulladékok előkészítése

Az előkészítés lehet kézi vagy gép i. Kézi munkával az 
anyagok jó l elkülöníthetők egym ástól, így a termékek 
feldolgozása, ill. értékesítése kedvező. Ezzel szemben 
kicsi a teljesítmény, nagy a munkaerő-szükséglet és 
rendkívül veszélyes, egészségre ártalm as a munka.

Hátrányai miatt a kézi előkészítést m a már csak el
vétve, pl. összeszerelt, több akkum ulátorból álló tele
pek szétszerelésére használják.

A gépi (vagy inkább ipari) előkészítés célja többfé
le le h e t  Szorítkozhat csupán a  sav eltávolítására (bon

ta tlan  akkuhulladék feldolgozása esetén) vagy a sav és 
az iszap elkülönítésére (pl. hidro-/elektrom etallur- 
giai feldolgozás elő tt), de törekedhetnek  a hulladék 
b an  levő m inden anyag fajta szerinti elkülönítésére is. 
Ez utóbbi esetben különválasztják a savat, a doboz 
anyagát, az elválasztólemezeket, a fémes (ötvözet) 
anyagot és a fémvegyületeteket tartalmazó iszapot 
(esetleg még közbülső term éket is kapnak).

A gépi előkészítés első lépése a m echanikus törés 
(pofástörőben, fogashengerrel). Savtalanítás és továb
bi aprítás (kalapácsos malomban, eseüeg golyósma
lom ban) után az egyes anyagféleségeket elkülöníthe 
tik szemnagyság vagy sűrűségkülönbség alapján, szá
razon (pl. légszereléssel) vagy nedvesen (pl. nehéz- 
szuszpenziós eljárással).

Nemfémes anyagok hasznosítása, kezelése

Az akkumulátorsavat tisztítás (az iszap eltávolítása) 
u tán  iparkodnak hasznosítani vagy pl. mésszel semle
gesítve már ártalm aüan (gipsz) anyagként deponál 
ják . A hasznosítás néhány lehetősége:
—  lúgos oldatok semlegesítése,
—  savas maratás,
—  savas lúgzás,
—  akkumulátorsavként való újrafelhasználás.

A hasznosításnál azonban figyelembe kell venni, 
hogy a sav m indig  tartalmaz ólm ot (5— 7 g/1 ólom 
szulfát) és más káros szennyezőket (arzén, réz, stb .).

A doboz sérülései miatt ugyanarra a célra nem 
használható. Vegyes anyag (bakelit, polipropilén) ké
miai hőtartalm át célszerű hasznosítani, de tökéletes 
égetésre van szükség a káros anyagok emissziójának 
elkerülése végett. Tisztán polipropilén dobozok anya
ga  — megfelelő tisztítás után —  anyagában újrahasz
nosítható, bár a term ék minősége az eredetit nem  éri 
el. Ha nincs m ód hasznosításra, akkor a dobozok hul
ladéklerakó helyre kerülnek. Sajnos a dobozok fel- 
használását is, tárolását is korlátozza tapadó ólom tar
talmuk.

Akkum ulátorhulladékok  
pirom etallurgiai feldolgozása

Fémes és fémtartalmú anyagok fajtánkénti 

feldolgozása

Az akkuhulladék fémes anyagai a pólusfejek, h idak és 
rácsok kem ényólom ból (6— 12% antim on) készültek. 
Külön feldolgozásuk előnyös, m ert egyszerű átolvasz- 
tással — eseüeg —  közveüenül akkumulátorgyártásra 
alkalmas ötvözetet nyernek. A fémes frakció átolvaszt
ható tégely- ill. üstkem encében, eseüeg teknős vagy 
forgódobos lángkem encében, ado tt esetben elektro 
mos kem encében.

A fém tartalm ú anyag az akkumulátoriszap, amely
ben az ólom főleg szulfát és oxid alakban van, kevés 
fémólom m ellett. Ennek a feldolgozása —  főleg szul
fáttartalma és finomszemcsés állapota m iatt —  nehéz
kes.
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Az iszapfeldolgozás három  klasszikus módszere, a 
redukáló, a k iejtő  és a reagáló olvasztás, közvetlenül 
m a m ár ritkán használatos. Az iszap feldolgozására 
egyre inkább a forgódobos kem encét használják, 
amelyben a szulfátból eredő kéntartalm at — a kéne 
misszió csökkentése végett —  szódával (nátrium-kar
bonáttal) vagy m arónátronnal (nátrium -hidroxiddal) 
kötik meg, pl. a következő reakcióegyenlet szerint:

P b S 0 4 +  N a ^ C O j = PbO  + C 0 2 + N a2S 0 4,

majd a keletkező ólom-karbonátot, ill. a disszociáció 
révén képződő ólom-oxidot a szén-monoxid redukálja.

A forgódobos kem ence elegyét (iszap, szóda, m a
rónátron , szén, eseüeg vasforgács) a porképződés 
csökkentése é rd ek éb en  (pl. pelletezéssel) darabosít- 
hatják [5].

A 80-as évek elején  fejlesztették ki az akkori Szov
jetunióban a Kepal- (kiszlorodno-elektrotermicsesz- 
kaja pirirabotka akkum ulatornava lom a = az akkum u 
látorhulladékok oxigénes-elektroterm ikus feldolgozá
sa) eljárást, am ely a Kivcet-eljárásnak akkumulátor
hulladékra á ta lak íto tt változata.

A nedves előkészítéssel kapott négy term ék (fémes 
rész, oxidos-szulfátos iszap, klórm entes és klórtartal
m ú műanyag) közül kettőt, a szárított iszapot és az 
apróra tört k ló rm entes m űanyagot, valamint szálló
p o r t technikai oxigénnel hívatják a kem encébe. Az 
1300— 1400 °C-on a szervesanyag tökéletesen elég, az 
ólom-szulfát elbom lik , majd az ólom-oxid az ülepítő 
térben  reagál a  keletkezett ólom-szulfiddal vagy a re 
dukálószer karbontartalm ával.

Az oxigén használata miatt kevés, nagy kén-dioxid 
tartalm ú füstgáz keletkezik, amely a szállópor leválasz
tása után pl. kénsavgyártásra felhasználható. A salak is 
kevés és kicsi az ólom tartalm a, ezért viszonylag nagy 
(kb. 97%) az ólom kihozatal [6 ].

Fémes és fém tartalm ú anyagok együttes 
feldolgozása

Áz ólm ot és ólom vegyületeket együttesen általában 
aknás, láng- vagy forgódobos kem encében dolgozzák 
fel.

Az aknás k em en céb en  a fém részek megolvadnak, 
az ólom-oxid redukálódik , az ólom-szulfát ugyancsak 
redukálódik, d e  ólom-szulfid keletkezik, ami rontja az 
ólomkihozatalt. A  kihozatal javul, h a  az elegyhez vas
hulladékot adnak, amely kiejti az ólom  jelentős részét 
a szulfidból. A keletkező ólmoskéneskő feldolgozása 
bonyolult, de a k én  lekötése m iatt szükséges.

A kéneskőképződés elkerülhető, h a  a ként szódá
val (1. előbb) vagy a következő egyenlet szerint nátri 
um -hidroxiddal kö tik  meg:

4  P b S  + 8 N aO H  =  4  Pb  + 3 N a ,S  +  N a2S 0 4 + 4  H20 .

Ily m ódon a  kénemisszió elfogadható m értékűre 
csökken, de a kén tarta lm ú  salak elhelyezése g ondo t 
jelen t.

A lángkem encében könnyen beállítható olyan oxi
dáló atmoszféra, amely az olvasztás első lépésében 
oxidálja az an tim o n t, így az olvasztás terméke lágyó

lom lehet. A m ásodik lépésben redukáló  atmoszférá
ban szinítik az an tim o n t és kem ényólm ot csapolnak.

Forgódobos k em encében  az elegy jó l  keveredik, jó  
a hőátadás, gyorsabbak a folyamatok, rugalmasabban 
változtathatók a körülm ények, rövidebb az átállási és 
periódusidő.

A kénemisszió csökkentése érdekében nem  kénes
követ képeznek, h a n e m  a már em lített nátrium- kar
bonátos vagy-hidroxidos adalékkal stabilabb vegyület- 
ben kötik meg a ként.

A szelektív redukció  lehetősége éppúgy megvan, 
m int a lángkem encében.

Bontatlan (savtatanított) 
akkumulátorok feldolgozása

Bontatlan akkum ulátorhulladékot aknás, esetleg for
gódobos kem encében dolgoznak fel. Az előzőhöz vi
szonyítva eltérést okoz a műanyagok jelen léte, ame
lyek égése során felszabaduló hő je len tő sen  hozzájá
rni a hőszükséglet fedezéséhez.

A műanyagok azonban  gondot is okoznak, mert 
égésük során egészségre ártalmas anyagok is keletkez
nek. Ennek kiküszöbölésére a gázt u tóégető  kamrán 
vezetik át, amelyben a szerves anyagok tökéletesen el
égnek. A PVC-elválasztólemezek égésekor viszont 
klórgáz szabadul fel, amely részben változatlanul, 
részben ólom -kloriddá alakulva távozik a kemencé
ből. Emiatt is gondos gáztisztítás szükséges.

Nyugati cégek javaslata hazai 
akkumulátorhulladékok 
feldolgozási technológiájára

A Hum bold és Voest-Alpine cég javaslata [7] szerint 
az akkum ulátorokat fogashengerben kilyukasztják 
(m egroppantják), a kifolyó savat szűrik és értékesítik, 
a kiszűrt iszapot továbbfeldolgozás elő tt tárolják.

A szilárd anyagot vágómalomban m integy 60 min
es darabokra apn'tják, m ajd gravitációs szeparátorban 
elkülönítik a fém tartalm ú részt a m űanyagoktól. A 
műanyagot mossák és tárolják.

A fém hordozó hulladékhányadot oxigénes olaj-, 
ill. gázégővel felszerelt forgódobos kem encében ol
vasztják meg szóda, vas és szén adalékanyagokkal, 
amelyek a vegyületeiből is szinítik az ólm ot.

Az iszapot, valam int a szállóporokat és raffinálási 
fölzékeket külön-külön dolgozzák fel.

A technikai oxigén használata az olvasztáshoz elő
nyös, m ert csökken a füstgáz mennyisége, ami miatt 
kisebb a porveszteség, nagyobb a kem ence hőtechni
kai hatásfoka és nagyobb az égési hőm érséklet, ami a 
műanyagok tökéletesebb égését biztosíthatja. Ezért ja 
vasolják a m űanyagfrakció egyidejű elégetését, csök
kentve ezzel a tüzelőanyag-felhasználást.

Akkumulátorhulladékok 
hidro/elektrometallurgiai feldolgozása

H idro-/elektrom etallurgiai feldolgozás előtt általá
ban nedves szeparálással választják el a  fémhordozó 
részt a műanyagoktól, valamint a fémes és fémtartal-
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mú anyagokat egymástól. E lőfordul a szeparálás nél
küli feldolgozás is [8].

Nedves előkészítés utáni feldolgozás

A nedves előkészítéssel alkotóira b o n to tt hulladék fé
mes frakcióját megolvasztják, anódtáblákat öntenek 
belőle, amelyeket szabad sziliko-fluorsavat is tartalma
zó ólom-szilikofluoridos (más esetben  fluor-bórsavas) 
o ldatban elektrolizálnak. A term ék  99,9—99,99 % 
ólom tartalm ú. Az antim on az anódiszapba kerül.

Az iszap szulfátos része n em  oldódik  az elektrolit
ban, ezért első lépésben az iszapot reaktorban kb. 
60 °C hőm érsékleten 1 óra hosszat ammónium-karbo- 
n á t oldattal lúgozzák, m iközben a szulfát a

P b S 0 4 + (NH4)2C 0 3 = P bC O g  +  (NH4)2S 0 4

egyenlet szerint karbonáttá alakul, a fémólom és az 
ólom-oxid változatlan m arad. Az iszapot leszűrik és a 
szűrletből az ammónium-szulfátot kikristályosítják.

A 2. lépésben az iszapot ó lo m p o r jelenlétében szili- 
ko-fluorsawal lúgozzák, m iközben az ólom és vegyüle- 
tei sziliko-fluoriddá alakulnak:

(P b , P b 0 2, PbC O j) + H2S iF 6 +  P b p o r PbSiF6.

Az ólom por feladata az ólom (IV )-oxid redukciója.
Az így előállított elektrolit kb. 70 g/1 ólmot (ólom- 

szilikofluorid alakban) és 90 g/1 szabad sziliko-fluorsa- 
vat tartalmaz. Az ólmot a 35 ”C hőm érsékletű elektro 
litból 170 А/m 2 áramsűrűséggel ólomlemezre választ
ják  le. Az anód ólom(IV)-oxid bevonatú titánlemez.

Az e ljárások

összehasonlító értékelése

A hidro/elektrom etallurgiai eljárások előnye a na
gyon tiszta termék, em ellett k isebb teljesítményű be 
rendezések is kedvezően m űködtethetők . Hátránya a 
drága elektromos energia felhasználása. Az eljárás ak
kor előnyös, ha a másodlagos fém et nem  akkumulá
to r gyártására használják, Ш. karbantartás nélküli ak
kum ulátorokat készítenek belőle.

Világviszonylatban a pírom étallurgiai eljárások ter
jed te k  el. (A kapcsolódó előkészítés mindig a feldol
gozási m ódnak felel meg.)

Egyszerűnek tűnik a savtalanított akkumulátorok 
együttes feldolgozása aknás vagy forgódobos kem en 
cében. Ez a módszer nem  igényel drága és bonyolult 
előkészítést, a műanyag fűtőanyagként szerepel, így 
energiahordozót takarítanak m eg  és megoldódik a 
m űanyagok tárolási gondja is. Ezzel szemben a fém 
hordozók közül együtt van a fém es (ötvözet) rész és a 
fémvegyületek, amelyek optim ális olvasztási körülm é
nyei egészen mások.

A fém et elegendő lenne csak megolvasztani (kevés 
salak képzése mellett), és a k ap o tt ólom-antimon öt
vözet (eseüeges finomítás u tán ) közvedenül akkumu
látor gyártásra felhasználható.

Az iszapból a fém kinyerése —  m int előzőekből lát
tuk —  bonyolultabb m etallurgiai művelet, amelynek 
term éke antimonban szegény, ezért finomítás után 
kohóólom ként értékesíthető.

Együttes olvasztás esetén antim onban felhígult öt
vözetet kapnak, amely közvetlenül nem  használható 
fel. (Ennek egy részét antim ontalaníthatják, másik ré
szét antim onnal ötvözve használhatják akkum ulátoró 
lomként. Az antimoneltávolítás fölzékéből az anti
m on visszanyerése azonban újabb m űveletet jelent.)

Együttes feldolgozás esetén jelen tkeznek a műa
nyagok okozta hátrányok is. A PVC égése során klór 
szabadul fel, am ely részben közvetlenül a füstgázba 
kerül, részben az ólommal reagálva kis forráspontú 
ólom-kloridként szennyezi a gázt és okoz számottevő 
ólom veszteséget. M indem ellett a m űanyagok tökélet
len égésének term ékei — ezek közül is a dioxin emel
hető ki káros hatása  miatt —  ugyancsak szennyezik a 
környezetet E n n ek  elkerülésére a gáz utóégetése és 
tökéletes gáztisztítás szükséges.

Az iszap feldolgozásakor kéntartalm a és (finom
szemcsés) je lleg e  okozza a legnagyobb gondot. A kén 
leköthető vassal, de akkor ólmoskéneskő keletkezik, 
amely rontja a közvetlen ólomkihozatalt, belőle az 
ólom kinyerése bonyolult és további környezet
szennyezést okozhat.

Ma m ár általánosnak m ondható a kén lekötése 
szódával és/vagy nátrium -hidroxiddal, ez esetben 
azonban a keletkező nátriumvegyületek oldhatósága 
okoz gondot a salak tárolásánál.

A szárított iszap forgódobos (vagy más) kemencé 
ben való olvasztásakor nagy a szállópor veszteség, 
amely csökkenthető  az anyag darabosításával (pl. pel- 
letezéssel).

A H um bold és Voest-Alpine technológia viszony
lag egyszerű feldolgozást javasol, azonban azzal, hogy 
vágómalomban és mindössze 60 mm-es darabokra 
vágja az anyagot, nem  különül el egymástól a rács öt
vözött anyaga és a belesajtolt és részben szulfátoso- 
dott ólom, ill. ólom(IV)-oxid. Em iatt csak a savból ki
szűrt — viszonylag kevés —  iszapból nyerhető  kohóó 
lom.

A másik kényes pont a műanyag felhasználása fűtő
anyagként A m űanyagok tökéletes elégetéséhez szük
séges 1000 °C fölötti hőm érséklet az égő közelében 
biztosan ado tt, d e  az egész kem encetérben  nem. Tö
kéletes égést úgy érhetnének el, hogy a finom  porrá 
tört m űanyagot az égőbe fúvatnák.

Javaslat az  akkum ulátorhulladék  
hazai feldolgozására

Az eddigiekből is kitűnik, hogy célszerű valamivel bo
nyolultabb előkészítéssel a lehetséges m értékben kü
lönválasztani az ötvözött részt (rács, h idak  és pólusfe
jek) az ötvözetlentől (ólomszivacs, ill.-por, ólom(IV)- 
oxid, ólom-szulfát), hogy ily m ódon kü lön  lágy- és ke
ményólmot nyerjenek. A különválasztást az erőtelje
sebb (kalapácsos malomban, ill. sh redderben  végzett 
aprítás teszi lehetővé. Az őrlem ényből a fínomszem- 
csés rész szemnagyság szerint (megfelelő lyukbőségű 
szitával), a durva frakcióból a fémes rész és a műanya
gok gravitációs úton  (áramkészülékben, esetleg ne- 
hézszüszpenziós eljárással) különíthetők  el.

További előkészítéssel a m űanyagok esetieg fajta 
szerint szeparálhatók és így lehetővé válik a polipropi-
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Akkuhulladék

kohóólom  akkumulátorólom

1. ábra. Ó lomakkumulátor-hulladékok feldolgozásának vázlatos technológiája

lén  újrahasznosítása. A többi m űanyag m egfelelő kö 
rülm ények között elégethető vagy deponálható.

Az ólom szennyezettsége attól függ, hogy az előké 
szítésnél sikerül-e eltávolítani a kábelekből, kábelsa 
rukból és egyéb szennyezésekből adódó vas- és színes
fémeket. A vas m ágneses szeparálással könnyen ki
szedhető, de a réz  nem . Az olvadékból a réz kénező 
olvasztással távolítható  el. M egtakarítható ez a műve
let, ha m ár a begyűjtő  telepeken lebontják a kábele 
ket, és szétszerelik a nagyobb, több akkum ulátorból 
álló telepeket, m e r t  erre  az üzem ben m ár kevesebb 
lehetőség van.

A javasolt technológ ia vázlatát az 1. ábra szemlélteti.

Hol legyen a hazai 
akkum ulátorhulladék-feldolgozó?

Számos elképzelés és próbálkozás is volt a hazai akku 
m ulátorhulladék feldolgozására. A 80-as évek m áso 
dik felében úgy látszott, hogy az OÉÁV üzeme felépül 
Gyöngyösorosziban, de a lakossági tiltakozás m egaka
dályozta a m unka befejezését.

Szóba került Szolnok környezete, am elyre a víz kö
zelsége, az alföldi m u n k aerő  és a kénsavgyár jelenléte 
adta az okot.

Jelen leg  is folyik próbálkozás az ország más terüle 
tén (pl. Tiszántúl), aho l elsősorban a m unkaerőgon 
dok indokolnák a telepítést.

A zöldmezős beruházás nagy előnye, hogy a leg
kedvezőbben alakíthatók ki az üzemi körülmények, 
de ez m eglehetősen tőkeigényes. N álunk célszerűbb 
m ár meglévő és felhasználható üzem részhez kapcsol
ni a beruházást, ahol em ellett megfelelő infrastruktú 
ra  és ipari tapasztalattal bíró m unkaerő is rendelke 
zésre áll. így vetődött fel egy jövendőbeli akkumulá
tor-feldolgozó helyeként a volt Borsodnádasdi Lemez
gyár két üzemrésze.

A lemezgyárban a páclevek kezelésére a 80-as évek
ben jó l m űködő ü zem et hoztak létre, am ely kiinduló 
pontja lehet az akkum ulátorfeldolgozásának, megold 
va a savkezelés gondjait. A másik jó l hasznosítható 
üzemrész a cinkhulladékok újrafeldolgozására létesí
tett üzemcsarnok, am elyben megfelelő teljesítményű 
forgódobos kemence csaknem  üzemképes állapotban 
rendelkezésre áll.
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A községben a 40%-ot m egközelítő  munkanélküli
ségen is enyhítene a 200— 250 fő m unkaerő foglal
koztatása. Ez is indokolná az üzem nek  Borsod megye 
egyik legkritikusabb vidékére való telepítését.
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M Ű SZA K I-G A ZD A SÁ G I H ÍR E K

Új é rce lő ké sz ítő m ű  ép ítését tervezi 
750 M AUD költséggel a PHB P ilbará- 
ban , Nyugat-Ausztrália északkeleti részé 
ben . A DRI (direct reduced iron) és a H BI 
(hot briquetted iron) üzemek m egvalósít 
hatósági tanulmánya elkészült. Az üzem  
ép ítése 500— 700 munkásnak ad  m u n 
kát a  beruházás idejére. A tervezett 
üzem  kapacitása megközelíti a 2 M t/é v  
nagyságrendet. A beruházás kezdési id ő 
p o n tja  1995 közepe, a befejezés terve 
ze tt időpon tja  1997. A b eru h ázás  is 
egyik lépés az ország 20 százalékos (é r 
tékben) exportnöveléséhez, m o n d ta  Co
lin Bamett, az illetékes m iniszter. (H. W.)

(W estern Australian Review, 1994 
szep t/ok t., p . 2.)

T is z tá b b  alu m ín iu m -h id rá t te r m e lé 

s é v e l 30 M AUD-os tö b b le tex p o rto t se 
g ít e lő  az Alcoa a nyugat-ausztráliai Kwi- 
n an a  timföldgyárában. A 43 M AUD-os 
beruházással az Alcoa a kü lön leges tim 
fö ldek  gyártását kívánja tovább fejleszte 
n i, hogy ellensúlyozza a kohászati tim 
fö ld  keresletcsökkenéséből a d ó d ó  kie 
sést. Az Alcoa A30 típusú a lu m ín iu m - 
h id rá tjának  minőségével p ro b lém ák  vol
tak a nyugat-ausztráliai bauxit nagy  szer- 
vesanyag-tartalma miatt. Ez n eh ez íte tte  
e tim földtípus eladását. E n n ek  m eg 
szüntetésére az Alcoa és fiók-vegyesválla- 
lata az AGAP Australia Pty. L td. kifejlesz 
te tte  a KHB-30 típust Ennek előállítása 
kor —  többek között —  u tán szű rés t és 
tisztább oltóanyaggal tö rténő  o ltá s t al
kalm aznak. Beépítésre kerül h a t további 
(valószínűleg vörösiszap-ülepítő és m o 
só) űirtály (1. ábra).

A beruházást követően a Kwinana tim 
földgyár éves termelési értéke 15 M AUD- 
ról 45 M AUD-ra emelkedik. (H. W.)

(Prospect, W estern A ustra lia’s
International Magazine o f  R esources 

D evelopm ent, 1994. jún.-aug., p. 3— 4.)

Elhalasztott e n e rg ia á r-e m e lé s rő l sze

rezhetett tudom ást az ipar és a lakosság 
Dunai Imre ipari m inisztérium i politikai 
államtitkár szep tem b er 30-iki interjújá 
ból. Az árem elés elhalasztása két h ó n ap  
haladékot ad az ip a r költségeinek em el
kedésére, és a lakosság életszínvonalá
nak további rom lására. Az interjú egy é r 
dekes m ondatában  azt m ondta az állam 
titkár, hogy „...nem  biztos, hogy az a 
költségszámítás, a m it az Energiahivatal 
elvégzett pon tos...”. (Remélni lehet, 
hogy a korm ányt tanácsokkal segítő, jó l 
fizetett szakértők és szakintézmények a 
jövőben nagyobb lelkiismeretességgel 
végzik m unkájukat, hogy ne hozzák is
m ételten kényelm etlen  helyzetbe az o r 
szág vezetőit. Szerk.) (H. W.)

(Kossuth Rádió, h írek  1994. szept. 30.)

Leválto tta  a ko rm án yfő  C sép i Lajost

az Állami Vagyonkezelő Rt. vezérigazgató 
já t, és elbocsátották az elnökség h é t tag
já t, továbbá Várgedő Lajost. A rád ió  közlé
se szerint vizsgálat folyik az Rt.-nél felte 
hetően tö rtén t okirat-hamisítás és hűtlen 
vagyon kezelés gyanúja miatt. Csépi Lajos 
munkáját korábban Békési László pénz 
ügyminiszter jó n ak  m inősítette. Csépi 
két korábbi, politikai alapon megbízott 
vezérigazgató u tán  került a cég élére, 
m ondta Tardos Márton SzDSz-es képvise
lő, és bár KISZ-funkcionárius volt, az An- 
tall-kormány bizalm a feléje fordult, a ko
rábbi sikertelen vezérigazgatók távozása 
után. (Csépi Lajos rendelte el néhány 
éve az alum ínium ipar kiköltöztetését a 
MAT székházból, m ert apparátusának 
megfelelő m unkakörülm ényekre volt 
szüksége ahhoz, hogy jó  m unkát végez
hessen. Szerk.) (H. W.)

(Kossuth Rádió, Esti Krónika és Ráadás, 
1994. okt. 4.)

1. ábra. F o ly ik  a  Kwinana tim födgyár á tá llítása KH B -30 típusú kü lön leges tim föld  

gyártására (F o rrás : Prospekt, 1994. jú n — aug.)
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■JÖVŐNK ANYAGAI, TECHNOLÓGIÁI-
Kom pozitkutatás a Löweni Katolikus Egyetem  

(Katholieke Universiteit Leuven) 
kohászati és anyagtechnológiai tanszékén

A z egyetem a kohászat és az anyagkutatás szin 
te valamennyi fontosabb ágában dolgozik (fé

mek és ötvözetek, kerámiák és kerámia kompo

zitok, fémalakítás és fémek viselkedése, polimer

mátrix kompozitok, felületkezelés és tribológia, 
anyagok intelligens megmunkálása, termodina

mika, minőségellenőrzés és nukleáris technika). 
A kutatásokról kétévenként ismertető jelenik  
meg, amely leírja a folyó munkákat és az elért ér

dekesebb eredményeket, de a sikertelen kísérle

teket is. A beszám olóból idézünk néhány érde

kesebb kutatási témát.

A porkohászati és fém m átrix 
kom pozitok kutatásának két témaköre

—  Az Al-SiC (szem cse) kom pozitok meleg izosztati- 
kus sajtolása so rán  végzett kísérleteknél 40 t é r i d 
ig növelték a SiC tartalmat. Keresték az egyenletes 
SiC eloszláshoz tartozó ideális szemcsenagyságot és 
azt 5 |im  alatti szemnagyságban határozták meg.

— A SiC szál erősí téses kom pozitoknál először a szál
hányad m érésének  legjobb m ódszerét kellett ki
dolgozni. A ténylegesen elért szálarány 25 és 55 
térf.% között volt. H a a szálak közé szemcsét kever
tek, sikerült e lé rn i a belső hibahelyek számának 
csökkentését, a  szilárdság és szívósság fokozását.
Az in situ kom pozitok  tém acsoport kutatásaiban 

alum ínium m átrixba titán-boridot ju tta ttak  be, és vizs
gálták az alum ínium -titán-karbid in situ keletkezését.

A kerámiák és kerámiakompozitok

—  Kerámiaanyagok (pl. Sialon m átrixba ágyazott alu- 
mínium-oxid) előállításához és vizsgálatához a tan 
szék két m eleg p résén  max. 30 mm-es minták saj
tolhatok, a k é t préshez két kem ence tartozik. Az 
egyik grafit fű tőelem es vákuum kem ence, amiben 
inert légkörben is lehet kísérletezni, a másik kantái 
fűtőszálas. U tóbbiban  levegő atm oszférában 1400 
”C hőm érsékletig leh e t dolgozni. Ezt a berende 
zést elsősorban a nem  oxidkerám iák és részecske
erősítésű rendszerek  vizsgálatára használják. Példa-

Forrás: Scientific R eport 1990-1992 Katholieke Universiteit Leu 
ven, Faculty o f Engineering.

1. ábra. Alumínium-oxid lem ezkékkel erősített sia lon mátrix

ként az 1. ábra alum ínium -oxid lemezkékkel erősí
te tt sialon m átrixot m utat.
Az intézet másik, nagyobb meleg prése indukciós 

kem encéhez tartozik . Ebben 80-150 m m  -es mintákat 
tudnak sajtolni. E bben  a berendezésben üvegkerá
mia- mátrix kom pozitok kutatása folyik.
—  A szupravezető kerám iák kutatása te rén  egyfázisú 

(YBagCugOg, BiPbSrCaCu-oxidok) és többfázisú 
porok ezüsttel a lkoto tt kompozitjait állítják elő és 
vizsgálják. Ebben a kísérletsorozatban a szuprave
zetést a Fizikai Osztály Mágnesség és Szupravezetés 
Laboratórium a végzi.

Polimer-mátrix kom pozitok

—  A szálerősítéses polim erm átrix  kom pozitok vizsgá
latához polyakrilamidot használtak, am it üvegszál
lal erősítettek. A p o lim er fázis kristályosodási me
chanizmusát vizsgálták az üvegszálak hatására. A 
vizsgálat célja a m átrixok optimális fizikai tulajdon 
ságainak kialakításához szükséges technológia 
meghatározása volt.
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Felületfizikái és tribológiai kutatások

—  Fogászati műgyanta kom pozitok jellemzésére na- 
no-rovátkolásos keménységmérést próbáltak ki. A 
rendelkezésre álló fogászati kom pozitok ugyanis az 
erősítő szemcsék térfogathányadának függvényé
ben  erősen eltérő keménységi és kopásállósági mu
tatókkal rendelkeznek. A Young-modulus mérése 
is érdekes lehet a term ék ellenőrzésére, bár ez in 
kább a fogállomány és az am algám  összehasonlítá
sára alkalmas. Fontos a kem énység vizsgálata a 
gyártók által megadott töltőanyaghányad ellenőr
zésére. A keménység m érése különösen hosszabb 
időtartam  után érdekes, m e r t  a kezdeti nagy ke
ménység későbbi csökkenése a töm ött fogban ka
tasztrofális hibákhoz vezethet. A  vizsgálatoknál az 
összes kompozi tokát öt csoportba sorolták: kemé
nyített kompozitok, m ikroszem csés kompozitok, 
kevert kompozitok, hagyom ányos kompozitok és 
szálerősítéses kompozitok.

—  Gyém ánt és gyémántjellegű karbonbevonatok ko
pása Magyarországon is érdekes vizsgálati téma le 
het, hiszen a m űegyetemen folyik (vagy folyt) kuta 
tás mesterséges gyémánt előállítására. A gyakorlati 
célú, alkalmazástechnikai kutatás jó l egészíthetné 
ki az eddigi elméleti jellegű m unkát. A holland in
tézetben a bevonatok vizsgálatának egyik jól bevált 
eljárása a Raman-spektroszkópia, amely nagyon al
kalmas a gyémánt- és gyém ántjellegű bevonatok 
m egkülönböztetésére is. Az intézetben kidolgozott 
kopásvizsgálati teszttel m eghatározható  a súrlódási 
tényező és a kopás. Ily m ó d o n  többfajta karbonbe 
vonat értékelésére került sor. A gyémántjellegű be 
vonatok alkalmazási határa a hőm érséklettől függ. 
Ez a jelen tős hátrányuk a gyém ántbevonattal szem
ben.

—  Vákuum ban kialakított (Ti, A1)N, (Ti, Nb)N és 
Ti(C,N) bevonatok kopásának vizsgálata a növekvő 
ipari kívánalmak kielégítése során  egyre fontosab 
bá válik. Itt a hengeren m ozgó korundgolyó m ód 
szerével történtek az összehasonlító mérések. Az 5 
Newton terhelés m ellett végzett 1500 fordulat után 
ellenőrizték a vizsgálandó felületeket. A vizsgálatok 
a Ti(C,N) bevonatokat m uta tták  a legkedvezőb

beknek. Itt a súrlódási tényező 0,2 alatt volt, és 
ezek a bevonatok koptak a legkevésbé, a négyérté 
kű N-vegyületek közül.

Anyagok roncsolásmentes vizsgálata

—  SiC részecskékkel erősített alumíniummátrix-kom- 
pozit felületek fáradásának vizsgálata a különlege 
sen nagy feszültségeknek és erős igénybevételnek 
kitett alkatrészek értékeléséhez fontos. A hange 
missziós eljárással az in situ hibák is m eghatározha 
tók. A vizsgálatokhoz 10-20 térf.%-kal erősített és 
erősítés nélküli AA6061 alum ínium ötvözetet hasz
náltak. A vizsgálatokkal a következő, a kompozitok- 
ban előforduló hibákat sikerült m egbízhatóan ki
mutatni: felülettő l történő elválás, m átrix repedése 
és kisebb m értékben m egrepedt vagy e ltö rt SiC 
szemcsék.

—  Terhelés alatti kompozitok in situ röntgenografi- 
kus vizsgálata segít kimutatni a stabil és instabil 
m átrixrepedéseket, és a növekvő réteges leváláso
kat. Ezeket a vizsgálatokat karbon-epoxi laminá- 
toknál egyéb roncsolás nélküli vizsgálatokkal 
(hangkibocsátás, replikatechnika) egészítették ki. 
A vizsgálatokkal ellenőrizték száltartalm ú laminá- 
tok tulajdonságainak javulását az erősítő szálak fe
lületkezelését követően.

A helyhiány n em  tette lehetővé, hogy részletesebben 
ismertessük a Löweni Katolikus Egyetem kohászati és 
anyagtechnológiai tanszékén folyó kutatásokat. A tan
szék legutóbb kiadott (1990— 1992. évi) beszámoló 
jelentése azonban  érdeklődő olvasóink rendelkezésé 
re áll a szerkesztőségben, előzetes m egbeszélés után. 
Jelen ismertetéssel öüeteket szerettünk volna adni a 
hasonló tém ákat kutató kollégáknak, b á r  tudjuk, 
hogy több m agyar intézetben jelen tős m unka folyik e 
téren. A hibák egyike az, hogy ezek az intézetek túl
zott szerénységük vagy titkolódzó m agatartásuk miatt 
nem  ism ertetik m unkájukat a nyilvánossággal. Ennek 
következménye, hogy sok, hazánkban folyó kutatásról 
csak kerülő ú ton , külföldi szaksajtóból szerez tudo
mást a hazai műszaki társadalom. Talán e rövid írás 
megjelenése ösztönzést ad magyar eredm ények hazai 
publikálására.

A  S i3N 4-, A lN -világpiac továbbra is fejlő 
dést mutat. 1992-ben 330 t volt a  világ b e 
csült szilícium-nitrid fogyasztása. A legna 
gyobb felhasználók a kopásálló alkatré 
szek termelése, a fémolvadék-szűrők, és a  
dízelm otorok szűrői. A növekvő m inőségi 
igényeknek a  gyártók részben a  szálerősí
téses anyagok bevezetésével kívánnak ele 
get tenni.

A por formájú A1N felhasználása 
ugyancsak 1992-ben 120— 130 t között 
volt. Ebből közel 100 t nem elektrom os

területen került felhasználásra, a m aradék 
szubsztrátok és burkolatok készítésére 
szolgált. (H. W.)

Amer. Cer. Soc. Bull. 1994. aug. p. 27.

A világ leg nagyob b , korszerű kerámia- 
anyagokat kutató országairól készített 
összeállítást az am erikai National Sáence 
Foundation Sáence Resources (tudományos 
források) divíziója. A cikk szerint a nem 
zetközi felhasználásra szánt korszerű kerá 
miák kutatására szánt összegek 1986 és

1990 között a  következőképpen oszlottak 
meg:

Japán 39% USA 32%
NSZK 14% Franciaország 7%
Nagy-Britannia 6% NDK 1%

A vizsgált időszakban 9008 külföldi, ill. 
nemzetközi szabadalom került benyújtás
ra  a  korszerű kerámiák terén , ami 1,6-sze- 
rese az előző időszak számainak. Vezető 
helyen az USA feltalálói álltak 3920 szaba
dalommal, és ezzel a  bejelentett szabadal
mak terén a  világ szabadalmainak 43,5%- 
át érték el. (H. W.)
Amer. Ceram. Soc. Bull. 1994. aug. p. 29.
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Összefoglaló a plazm atechnika 
helyzetéről és alkalm azásáról 

a G IF A -M E T E C — THERM OPROCESS 94
kiállítás alapján*

A kiállítás a plazmatechnika főbb alkalmazási te 
rületeiről adott számot.

Plazm aégők

Az acéliparban ugyan m ár korábban alkalmazták e 
m odern  eljárást, és így hideg elektródos, belső íves 
p lazm agenerátorokat használtak nagyolvasztók és ku- 
polókem encék fúvószelének túlhevítésére, valam int 
üreges grafit e lek tródos, egyenáramú kem encéket az 
érc és a kohászati p o ro k  beolvasztására. A jövő iránya 
ezek mellett az átvitt ívű, volftámelektródos plazma
rendszer felhasználása üstkem encékhez, am ikor na 
gyok a tisztasági követelmények. A plazmás fűtésnek 
jövője van a folyam atos acélöntés közbenső üstjénél is 
(tundish), ahol a  hőm érsékletet a likvidusz fölött 
(20— 30 K-nel), m eghatározott értéken  kell tartani. 
Ilyen célra az a rg o n n a l m űködő plazm aégő a legelő 
nyösebb [1].

Az INDUGA cég olyan plazm aégőt dolgozott ki, 
amelybe a kon tak tus nélküli indításhoz szükséges 
gyújtóelektród a főelektródba beépült. A folyamatos 
öntés közbenső üstjénél egyenáramú ívvel fűtik a fé 
m et, de ez csak kis és közepes üstökhöz használható. 
Az üst fedelét ilyenkor boltozatosán kell kiképezni. 
Váltóáram felhasználásával (pl. Japánban) nagyobb 
fűtési igény is kielégíthető . Ilyenkor két plazm aégőt 
alkalmaznak, am elyeket váltogatva anódosan ill. kató- 
dosan polarizálnak (1. ábra).

A váltóáramú ívekkel m űködő plazm areaktorok 
sokkal előnyösebbek a hagyományos grafitfűtésű ol
vasztókemencéknél, m ert tisztább atm oszférát biztosí
tanak. Az indukciós kem encékben nagyobb teljesít
m ényt adnak le, és az argonnal stabilizált égők nor 
m ál nyomáson üzem elnek . Várható, hogy versenytár
sai lesznek a vákuum os olvasztóberendezéseknek.

H idegplazm ás felületkezelések

A plazmával tám o g ato tt felületkezelési eljárások hat 
terü letet ölelnek fel. A  kezelendő darabo t a plazm a 
és a reakcióközeg, valam int a vákuumos elszívás közé, 
a középpontba helyezik, és hőm érsékletét viszonylag 
kis értéken  tartják, hogy a reakciók a  célnak megfele 
lően fussanak le. Am i az eljárásokat illeti, ezek lehet 
nek:

'  A  bemutatott e ljá rásokró l részletesebb tájékoztatással az  
O M BKE műszaki Inform ációs Irodája szolgál.

1. ábra. Folyamatos vasöntésnél a közbenső üst (tundish) plaz 
maégővel való m elegítésének vázlata 
a —  egyenáramú ívvel, b —  két váltóáramú p lazm aégővel
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—  A plazmadiffúziós egy hőkezelési eljárás, amelynél 
a felület összetételét változtatják meg. 300—800 V- 
os pulzáló egyenárammal gyújtják be a plazmát, 
amelyben a diffúziós elem ek aktiválódnak. így le
h e t nitridálni, nitrocem entálni vasanyagokat, bár
milyen ötvözésű szintereit vasterm ékeket és színes
fém eket (Ti, Al, Mo, W stb .).

—  A plazmával tám ogatott vegyi bevonatképzés főleg 
az elektronikai iparban jelen tős. Újabban igen ke 
mény (TiC stb.), de nagyon vékony, 5— 10 pm-es 
rétegeket is leválasztanak kopásvédelmi célra. Ezek 
a folyamatok általában 500 °C hőm érsékleten zajla
nak le.

—  Gázokból és gőzökből fizikai ú to n  atomos ill. mo
lekuláris rétegek leválasztása hordozókra. E réte 
gek 1—5 (lm vastagok. A bevonóanyagot gőzölés
sel vagy katódos porlasztással párologtatják el. E 
módszerrel is kopásálló TiN, TiAIN, TiCN stb. ré 
tegeket visznek fel 300— 600 ”C hőmérsékletű 
szubsztrátumra.

—  Ionim plantáció — vegyi e lem ek  ionjainak felületi 
behatoltatása, amelyeket ugyancsak a mikroelekt
ronika használ a dopolásnál, de fémek különleges 
nemesítésénél is alkalmazzák.

—  A plazmapolimerizációnál kis nyomáson polimeri
zál ódó gázatmoszférában futtatják  le a reakciót, 
így vékony polim errétegeket leh e t leválasztani úgy, 
hogy a hordozót erőteljesen védik minden káros 
behatástól.

—  A plazmamaratás célirányos ionsugárral történő fe
lületkezelés, amely m inden plazm ás eljárás kísérő 
je  is. A plazmamaratással —  amely nemesgázzal 
tö rténhet — a felület lem arása csak az ionok im
pulzusának hatására történ ik . Ezt az eljárást is fő
ként az elektronikai ipar használja.
Az eljárások jellem zőit a 2. ábra foglalja össze.

_  Plazmával támogatóit 
2 wggi bmmnalkvpzis  _
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2. ábra. A plazmatechnikát a lkalm azó felületkezelési eljárások 
főbb jellemzőinek összefoglaló vázlata

A Metalplas Io n o n  GmbH gazdaságos és környe
zetkímélő keményítési eljárást fejlesztett ki a plazmás 
nitridálás révén. Különböző szerkezeti m unkadara 
bok felületi keményítősére berendezést alakítottak ki, 
amellyel a legkülönbözőbb feladatokat m eg leh e t ol
dani. Mind vas, m ind különleges anyagok kopásálló 
rétegét el lehet készíteni, és ezzel együtt optim álni le
h e t a tartós szilárdságot, a korrózióállóságot és a hőál
lóságot. A széles tartom ányban megválasztható h ő 
mérséklet biztosítja a szigorú m érettartást a m egm un 
kált daraboknál, az eljárásban először egy kötőréteget 
hoznak létre az alatta elhelyezkedő diffúziós réteggel, 
amely a „kezeletlen” m unkadarabbal való kapcsolatot 
(anyagátmenetet) biztosítja. Erre választják le a kü
lönböző vastagságú és szerkezetű nitridrétegeket. Az 
eljárást megvalósító berendezés szám ítógéppel irányí
tott, és a képernyőn folyamatosan m utatja az egyes 
munkafázisok állapotát.

M elegplazm ás rétegképzések

A plazmaszórás nem csak fémes és nem fém es alaptes
tekre, szubsztrátumokra történő  felületi ré teg  felvite
lére alkalmas, hanem  teljes kerám iatestek is létrehoz 
hatók ily m ódon, amelyek egészen különleges tulaj
donságokkal rendelkeznek (pl. a hősokknak ellenál- 
lóak, vagy a szakítószilárdságuk javul stb.). Hogy az 
ilyen plazm akerámiák kis keménységük és rugalmas- 
sági moduluszuk m ellett kváziduktilisan viselkednek, 
lehetővé teszi e testek vízsugárral vagy lézerrel való vá
gását, szinte a szokásos eszközökkel való csiszolásukat, 
fúrásukat, m arásukat.

E m ódszerrel számos Al20 3 vagy Z r 0 2 alapú 
anyag, m int szillimanit, finom Al20 3, m ullit, spinell, 
cirkon-szilikát stb. dolgozható fel. A plazm akerámiák 
a zsugorított kerámiákkal szemben lam ináris szövet
szerkezetet m utatnak, izzításra azonban az egymáshoz 
közeli szemcsék összeolvadnak, és je len tősen  megvál
tozó m echanikai tulajdonságokat m utatnak. Az ilyen 
kerámiák porozitása 10— 20% között változik, rugal
massági m oduluszuk 3,7— 20 GPa, szilárdságuk csak 
14— 40 MPa. A hőkezelés hatására ez utóbbi érétkek 
növekednek [2, 3].

A plazm akerám iák felhasználási területe igen sok
rétű: kem encegörgőként, ipari indukciós tekercsek 
burkolataként, nagy hőm érsékletet álló szerkezeti 
anyagként, pl. grafittal kombinálva, tömítőgyűrűk 
ként, A1 és Zn fürdők stabilizálógörgőiként, induktor- 
szigetelőként stb. alkalmazzák, és így a jövőben  a ko
hászatban is várhatóan m ind nagyobb helyet fognak 
kapni.

IRODALOM

[1] Neuschütz, В.—Bebber, H. J :  Stahl und Eisen, 112. Nr. 12. 
1992.

[2] Lutz, E. H.: Technische keramische W erkstoffen, 3.4.9.1. 
fejezet. Deutsch. Wirtschaftsdienst, Köln, 1993

[3] Lutz, E. H.: Powder Metallurgy In ternational, 25. 131 
(1993)
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EGYESÜLETI H ÍR M O N D Ó
In te rjú  T ardy  P á lla l, a z  O M B K E  fő titk á ráv a l

Az egyesület összetartó  ereje: 
a szakm aszeretet

Szerkesztőségünk a közgyűlés előtti napokban felkereste dr. Tardy 
Pált, egyesületünk főtitkárát, és  olyan kérdésekben kért tőle válaszo 
kat, amelyek taglalása nem a főtitkári beszámoló feladata. Éppen 
ezért az alábbi interjú nem a közgyűlés elé terjesztett beszámoló ki
egészítése, hanem szándékunknak megfelelően valami más: a prob
lémamegoldó egyesületi menedzser műhelymunkájának bemutatása.

—  Milyen munkamegosztás alakult ki az 
elnök és a fö'titkár között az elmúlt ciklus
ban?

—  Ez a m u nkam egosztás, azt hi 
szem , a do lgok  te rm észe téb ő l adódo tt. 
Az e ln ö k  a m agasabb  szin tű  kapcsolat- 
ta rtás t és a j ó  é r te le m b e n  v e tt lobby 
zást tek in te tte  feladatának . A  MTESZ 
Szövetségi T anácsában  ő  képviselte az 
egyesü le tet és h a ték o n y an  tevékenyke 
d e t t  e lsőso rban  a  bányász— kohász ér 
dekvédelem  te rü le tén . L ényegében  
n ek i k ö szö n h ető  a Göncz Árpád köztár 
sasági e lnökkel k ia lak íto tt kapcsolat. 
E n n ek  következm énye v o lt az akkori 
gazdasági k ab in e tte l lé tre jö tt tárgyalás, 
m ajd  a korm ányszervek folyam atos in 
form álása egyesü le tünk  részérő l. О  
v o lt az, aki Paskay László b íb o ro ssa l tár 
gyalt a hagyom ányos B orbála-nap  m él
tó  m e g ü n n ep lé sén e k  fele levenítése 
ügyében. M indezek  m e lle tt szakm ai 
felkészü ltségének  m eg fe le lő en  6  tar 
to tta  kézben  a  bányászok ügyét az 
egyesü le tben .

Én m in t fő titkár az o p era tív  je lleg ű  
d o lg o k b an  tevékenykedtem . Egyik leg 
nagyobb  fe lad ato m  a ce n te n á riu m i 
ü n n ep ség e k  elő k észü le te in ek  k o o rd i 
nálása volt. Mivel a m u n k a  je le n tő s  ré 
sze M iskolcon folyt, m ásik része pedig  
itt, a k ü lö n b ö ző  helyeken , k ü lö n b ö ző  
te rü le te k en  do lgozó  b izo ttságokat 
össze k e lle tt fo g n o m , és p ro g ram ja ik a t 
egyeztetnem  kellett.

E b b en  a cik lusban  lén y eg éb en  én  
irán y íto ttam  és k o o rd in á ltam  azt a 
.m u n k át, am ely az egyesület m egúju lá 
sával kapcsolatos kérdésfeltevésekkel 
in d u lt, aztán egy közvélem énykutatá 
so n  keresztü l végül is h a tá ro za ttá  ala 
kult. E n n ek  az előkészítése, m egszerve 
zése az é n  fe lad ato m  v o lt  Az, az t hi
szem  kö ztu d o tt, hogy a nem zetközi 
kapcso la tok  szervezésében is e lég  aktív 
voltam . E lőéletem  és állásom  folytán is 
szakm ailag a vaskohászati szakosztály

m unkájába tu d ta m  bekapcso lódni, b á r  
n e m  volt cé lom , h o g y  favorizáljam a 
szakosztályt. N em zetk ö z i tevékenysé
g em h ez tartozik, h o g y  volt két olyan 
nagy nem zetközi k o n fe ren c ia , am elyek 
m egszervezését fő titk á rk é n t is irányíta 
n o m  kellett. I tt a  C lean  Steel- és az 
E uro m at-k o n feren c iá ra  gondolok.

—  Ez a munkamegosztás spontán ala 
kult ki, vagy az alapszabály, illetőleg az 
egyesület múltja határozta meg? Hasonló 
munkamegosztás várható a jövőben is, 
vagy pedig ez az ú j vezetők személyiségétől 
fü g g i Tehát mennyire tudatos és mennyire 
véletlenszerű az elnök és a főtitkár közötti 
munkamegosztás ?

—  Ez részben tu d a to s , részben vé 
le tlenszerű . Nyilván a do lgok  term észe 
téb ő l adódnak b izonyos feladatok. Az, 
hogy  az elnök válla ln i tudja-e, m in t pl. 
Tóth István tette, h o g y  rendszeresen  el 

j á r  a  M TESZ-értekezletekre, akkor az ő  
feladata , hogy o t t  képviselje az egyesü 
l e t e t  H a neki v an  m e g  a kapcsolat- 
ren d szere  az állam i vezetőkhöz, akkor 
az is term észetes, h o g y  6  próbálja m eg  
e z t kiszélesíteni. H a  m ások  a személyi 
feltéte lek , akkor le h e t,  hogy más a 
m egosztás, de n á lu n k  ez  volt a szem é
lyi adottság. Az p é ld á u l, hogy e ln ö 
k ü n k  az érd ek v éd elem b e ennyire bele- 
szállt, az ő ko rább i szem élyes kapcso 
la trendszerének  is, és az t hiszem , je len 
leg i érdeklődési k ö ré n e k  is köszönhe 
tő. Azt lehet sa jnáln i, hogy ez a tevé
kenység a korábbi kapcso la tok  hiánya 
m ia tt nem  volt h a s o n ló a n  aktív a kohá 
szat terén .

—  Milyen haszna származott az egyesü
letnek a külföldi egyesületekkel fenntartott 
kapcsolatából?

—  Azt hiszem , e z t  a  kérdést é rd e 
m es kétfelé választani. Egyrészt, hogy 
m ilyen  haszna van  azo k n ak  az em be 
rek n e k , akik k iu taznak , m ásrészt pedig  
m ilyen  haszna v an  az egyesületnek,

Dr. Tardy Pál kohómérnök, a 
műszaki tudom ány  doktora. 
1964—93 között a Vaskút 
munkatársa, az  utolsó évek
ben tudom ányos igazgatója. 
Jelenleg a MVAE műszaki 
igazgatóhelyettese. 1990 óta 
az egyesület főtitkára.

vagy ha úgy tetszik, az egyesület tagsá
gának  ebből.

A kiutazónak a  h a s z n a  kézzelfogha
tóbb , hiszen h a  e lő a d ó k é n t,  vagy szak
em b erk én t u tazik  egy  konferenciára 
vagy tanu lm ányú tra , illetve egy vásárlá
togatásra, akkor ő  az, aki elsősorban 
profitáln i tud  b e lő le . H a  ép p en  tudo 
m ányos vonalon  do lg o z ik , akkor a 
publikációs listája é s  kapcsolatrendsze 
r e  is bővül. H a v á sá rra  vagy tanulmány
ú tra  megy, akkor az ille tő  o tt informá
c iókat szerez, ú j kapcso la tok ra  tesz 
szert, tehát ez a szem élyes része a ha 
szonnak. E haszon  eg y  része azonban a 
szakm áé és az eg y esü le té .

Em lítek e rre  n é h á n y  példát. Ma
gyarországon m a n a p sá g  divat a minő 
ségbiztosítás, a v á lla la ti minőségbiztosí
tási rendszereknek  a  kialakítása. 1991- 
b en  az angol tá rseg y esü le t közrem űkö 
désével szerveztünk egy  tanulm ányutat 
az angol acélm űvekbe. Az utazás célja 
az ottani m inőségb iz tosítási rendsze
rek  m egism erése vo lt. E tekintetben 
A nglia az élvonalban  áll. N em  is lehe
te t t  volna jo b b  h e ly e t választani. Min
d e n t  az angol eg y e sü le t szervezett 
m eg . Általában a le g fe lső b b  szinten fo
g ad tak  b en n ü n k e t. R endelkezésünkre 
bocsáto tták  a m inőségb iz tosítási veze
tőke t, akik e lő a d á so k a t tartottak, és
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m in d en  m ó d o n  tájékoztattak ez irán y ú  
tevékenységükről. Ez a tanu lm ányút j e 
len tősen  h o zzájáru lt a hazai m in ő ség - 
biztosítási ren d szerek  kidolgozásához. 
Másik példa: m o st szervezünk egy ta 
n u lm án y u ta t a  ném etekhez. N álu k  a  
m ásodnyersanyag és a hulladék hasz 
nosításának, pl. a konverteriszapoknak 
a feldolgozási lehetőségét p ró b á lju k  
m eg  tanu lm ányozni. Ezek a té m á k  
n em  egy-egy e m b e rt vagy kisebb cso 
p o r to t é r in te n e k , hanem  a szakm a tá- 
gabb te rü le té t. De van m ég egy p é l 
dám . A FEMS (Anyagtudományi Egye 
sületek E u ró p a i Szövetsége) egyik ve 
zetője olyan p ro jek te t indíto tt, am ely 
b en  az anyagtudom ányi kohászati o k 
tatás eu ró p a i helyzetének a fe lm éré se  
a fő cél. E b b e  bekapcsolódtunk, é s  a  
környező országokra vonatkozó in fo r 
m ációkat n e k ü n k  kell b eg y ű jten ú n k , 
am i ném i p é n z t is fog hozni az eg y e 
sületnek. Ez m á r kizárólag eg y esü le ti 
haszon.

Azt h iszem , a feltett kérdés m ö g ö t t  
az van, hogy  é n  személy szerin t e lé g e 
d e tt vagyok-e azzal a m ódszerrel, a h o 
gyan m a a  külföldön m egszerzett in 
form ációk elju tn ak  a tagsághoz. A  vá 
lasz fon to lga tása  közben eszem be j u 
tott, hogy a n n a k  idején, am ikor Kerpely 
részt v ett a világkiállításon, ak k o r lá to 
gatásából egy könyv született, é s  ez  
igen kom oly inform ációforrás volt. H a  
m ost a rra  gondolunk, hogy h á n y á n  
já rtak  azó ta szerte a világban az eg y esü 
le t segítségével, és ezekről az u ta k ró l  
m ilyen je len té se k  készültek, h a  eg y á lta 
lán elkészültek , akkor a válasz b izo n y 
talan.

—  Nem kellene az utazások során szer
zett tapasztalatoknak jobb propagandát csi
nálni? Például, ha volt egy egyesületi minő
ségbiztosítási tanulmányút, nem kellett vol
na utána egy szakmai napot tartani?

—  Ezzel maximálisan e g y e té rte k . 
Nem  vagyok elégedett a kü lfö ld i u ta k  
publicitásával. M egpróbáltunk ez  
irányban lép n i, de nem  n agyon  sik e 
r ü l t  A h ely ze te t nehezíti, hogy  e z e k 
n ek  a k ü lfö ld i utaknak nagy része m á r  
nem  egyesületi költségen megy. T e h á t  
az egyesü le t viszonylag keveset a d  h o z 
zá, in k áb b  a  szervezést vállalja. A  k ö lt 
ségeket a vállalatok fedezik. Mi m e g 
p ró b á ltu k  ko rábban  is az ú ti b e s z á m o 
lókat b ek é rn i, de nem  sok e r e d 
m énnyel. N em  tudom, hogy le h e tn e  
ezt jo b b a n  m egoldani.

—  A szóbeli úti beszámoló megmozdít
hatná vagy élénkíthetné az egyesület szak
mai életét.

—  N agy lehetőség rejlik b e n n e .  D e  
akit u taz ta tu n k , azt nem  tu d ju k  b e szá 
m olásra kényszeríteni. Éveken k e re sz 
tül levelezéssel, rátelefonálással p r ó b á l 
tuk ezt az ügyet rendezni, d e  n e m  sike 

rü lt. Lehet, hogy ez v o lt az egyik oka 
annak , hogy Böszörményi Béla külügyi 
felelős visszalépett. T é n y , hogy ebbe 
m ár a korábbi e ln ö k sé g e k n e k  is bele 
tö r t a bicskájuk, és n e m  is igazán lá
tom , hogy leh etn e  ra j ta  seg íten i, külö 
nösen, mivel m o st m á r  az egyesület 
csak a cégért adja h o zz á , m e g  a szerve
z é s t A pénzt a v á lla la to k  adják. Konk
ré tan  m egm ondják, h o g y  m ire van 
szükségük, azt m eg fize tik , és ezzel 
kész. Még annyit a k ü lfö ld i kapcsola
tokhoz, hogy m in d e z e k  m elle tt tud 
tu n k  olyan n em zetközi k onferenc iáka t 
rendezni (itt h iv a tk o zn ék  az öntőkong 
resszusra, a C leen S te e l vagy az Euro- 
m at-konferenciára), am ely ek  a magyar 
szakem bergárdának is hasznosak vol
tak. Annak, hogy n e m  vagyunk még 
aktívabbak ezen  a  v o n a lo n , annak 
pénzügyi okai v an n ak .

—  A nyugati egyesületek alapszabálya 
hogyan viszonylik a m i egyesületünk alap
szabályához?

—  Az egyesület a lapszabálya és tevé
kenysége N yugaton is nagym értékben  
függ attól, hogy m ily en  helyzetben  van 
az adott egyesület. A m i az alapszabályt 
illeti, a mi eg y esü le tü n k  alapszabálya 
nyugati viszonylatban átlagosnak te
kinthető. Itt a lap v e tő en  az alapszabály 
terjedelm ére és rész le tesség ére  gondo 
lok. Vannak e n n é l so k k a l rövidebbek 
és sokkal egyszerűbbek  is.

—  Sokan azt mondják, hogy egyesüle
tünk élete túlszabályozott.

—  H a csak az a lapszabályunkró l be 
szélünk, az v a ló sz ín ű leg  részletesebb, 
m in t az átlag. H a  a  szabályozottságnak 
a szintjét nézzük, ah o v á  a működési 
szabályzatokat is b ev o n ju k , akkor a jó l 
m űködő, nagyobb egyesü le tekné l nem  
vagyunk rész le te seb b en  szabályozva, 
sőt. Itt legfeljebb a z o n  érdem es gon 
dolkodni, hogy egy  n ag y o n  egyszerű 
alapszabályt kell k id o lg o z n i, és em ögé 
odatenni olyan m ű k ö d é s i szabályokat, 
amelyek az egyes ré sz le te k e t pontosan 
szabályozzák, d e  e z e k  nagyobb vita és 
közgyűlési ho zzájáru lás nélkü l megvál
toztathatók.

—  Megnézte-e azt az alapszabály-bizott- 
ság hogy az egyesület első alapszabálya 
nem lenne-e alkalmazható a mai körülmé
nyek között is?

— Hogy ilyen szem p o n tb ó l meg- 
nézte-e, nem  tu d o m . A zt hiszem a régi 
alapszabály ’92 ő sz én  véletlenü l kerü lt 
elő. A 100 éves ju b i le u m  után  néhány 
hónappal találta m e g  Csath Béla. Ez so 
káig rejtett volt. N em  is ism ertük a szö
vegét. Az alapszabály-bizottság a köz
gyűlésen egy o ly an  v é lem én y t fog elő 
adni, hogy a jo g i re n d s z e r  je lenleg  fo 
lyamatban lévő válto zásai m iatt m ost 
még nem  látja le h e tsé g e sn e k  a hosszú 
távú alapszabály kidolgozását, m e rt

n in c s  m eg  m ég pl. a  k a m a ra i törvény, 
am ih ez  alkalm azkodni k ell.

—  Milyen újszerű támogatási, szponzo
rálási formákat tart lehetségesnek bevezetni 
az ú j ciklusban?

—  A  tám ogatás és a  szponzorálás 
csö k k en ő b en  van; eg y re  nehezebb 
„a ján d ék o t” kapni a  vállalatoktól. A 
közgyűlésen m ajd b e  fo g o m  m utatni, 
h o g y  hogyan alakultak  az egyesület be 
vé te le i. A  jog i tagdíj m é rték e , am it a 
tám ogatás egyik fo rm á já n ak  lehet n e 
vezni, 1985—92 k ö zö tt 2,5— 3,5 M Ft 
volt, m ajd  fe lm en t kb . 4 ,5  M Ft-ra. Az 
egyesü le ti lapok tám o g ato ttság a  is n ö 
v e k e d e t t  Ez 1985-ben 3 ,6  M Ft volt, 
m o s t viszont 9,5— 10 M  F t, am i szűkén 
fedezi a k ö ltség ek et M indezek  ellené 
re  m a  a vállalati tám o g a tás  sokkal ke 
vésbé elég, m in t n é h á n y  évvel eze lő tt 
T erm észe tesen  e m e lle tt  van  m ég más 
m ó d ja  is a vállalati szponzorálásnak. 
L ényeges például, h o g y  a  vállalatok in 
g yen  buszt adnak a konferenc iák ra , a 
nyugdíjasok k irán d u lása ira , vagy átvál
la lják  egy-egy szakosztályi választás és a 
h o zzá  tartozó vacso ra  költségeit. A 
jo b b  helyzetben levő vállalatok  rendez 
vénye inkre szép szám m al befizetik tag
ja ik a t, és ezzel h o zzá já ru ln ak  ahhoz, 
h o g y  kellő lá to g a to ttság  legyen eze 
k e n , hiszen hogy ez ek  kifizetődők le 
g yenek , egy kritikus lé tszám ot el kell 
é rn i.

—  Vannak-e ú j lehetőségeket felvillantó 
nyugati példák erre ?

—  Nyugaton a lap v e tő en  ugyaneze
k e t  a leh ető ség ek e t használják  ki. A  
h ird e té s  jó l m eg fize te tt tevékenység ar 
ra fe lé . Szponzorálnak  konferenciákat 
a n n a k  fejében, h o g y  a  kiadványon 
m eg jelen ik  a vállalati em blém a, de az, 
h o g y  m in d en  „ellenszolgáltatás" nélkül 
a ján d ék o t ad n ak  az egyesületnek, 
egyáltalán  nem  je lle m ző .

—  Akkor miből élnek ?
—  H át úgy, ah o g y  a m i egyesüle 

tü n k  is: pl. k o n fe ren c iák  szervezéséből. 
O tt  a lapok kiadása eg y éb k én t nagyon 
nyereséges tevékenység, m íg ná lu n k  
nullszaldós. N agyon kom oly  könyvkia
d ó  tevékenységük v an  a  j ó  egyesületek 
n e k  (angol, n é m e t, am erikai), és a 
konferenc iá ik  is sokkal drágábbak és 
sokkal n yereségesebbek , m in t a m ie 
in k . N álunk, h a  egy  olyan rendezvé 
ny ért, m in t az E urom at-konferencia, 
40— 50 ezer fo r in to t  kérünk , akkor 
m in d en k i felszisszen, h o lo tt N yugaton 
egy hasonló  ren d ezv én y n é l 4— 500 
USD a részvételi d íj m in d e n  szolgálta 
tás nélkül. Mi itt e n n y ié r t  teljes ellátást 
é s  szállást is ad tu n k .

—  Ezek szerint egyetlen ú t marad: a jö 
vőben tovább kell növelni az egyesület akti- 
xntását.

4 3 8



127. évfolyam 10. szám , 1994. október hó EGYESÜLETI HÍRMONDÓ

—  így van. E gyébként, hogy  m ilyen 
gondjaik  v an n ak , a rra  nézve van egy 
érdekes in fo rm ác ió m . K apcsolatban 
vagyunk az am erik ai egyesü le tte l is. 
N em rég iben  k ezem b e k e rü lt egy leve
lük, m elyben tag to b o rzásró l van  szó. 
Ezt k iküldték  m in d e n  tag n ak  azzal, 
hogy egy-egy új tag  beszervezéséért 10 
USD-t adnak. E zek  szerin t o t t  a tagdíj 
is nyereségnövelő  tényező. N álu n k  a 
tagdíj relatíve k is része a bevéte lnek .

T eh á t igazábó l ingyen szponzorálás 
N yugaton sincs, valam it v a lam iért el 
v en  m en n ek  a do lg o k , csak o t t  a vala
m it jo b b a n  m e g  tudják  fizetni, m in t 
nálunk . Ezen a  te rü le ten  m i is sokat 
lép tü n k  előre: 1985-ben kb. 12 MFt, 
1992-ben p ed ig  kb. 40 M Ft vo lt az 
ilyen je lleg ű  b ev é te lü n k .

—  Milyen egyesületet szeretne főtitkár
ként vagy elnökként 4 év múlva látni T

—  N agyon so k  választ le h e tn e  e rre  
adn i, csak n é h á n y  tém át em e ln é k  ki. 
Az egyik, am it n agyon  fo n to sn ak  tar 
tok, hogy olyan egyesületet, ah o l a  bá 
nyászok és ko h ászo k  ugyanúgy együtt 
vannak , m in t ah o g y  100 éven keresztü l 
együ tt voltak. Ú gy érzem , hogy ezen  a 
vonalon  e b b e n  a  cik lusban egy kicsit 
s ikerü lt e lő b b re  lé p n i, m e rt  k o ráb b an  
voltak olyan h a n g o k  egyes szakosztá 
lyok részéről, h o g y  esedeg  o tthagyják  
az egyesületet. M ost ilyen h a n g o k  m ár 
n em  nagyon h a llh a tó k .

—  Ezek szerint úgy érzi, hogy az egyesü
let egyik erőforrása az, hogy a két szakma 
együtt van ?

—  Igen. A  m ásik: az egyesü le t szer
vezeti és pénzügyi stabilitása. A szerve 
ze ti stabilitás a z t feltételezi, hogy  az 
egyesület m ö g ö tt álló  vállalatok is sta 
bilok, hiszen hely i szervezeteink felép í 
tése alapvetően összefügg a vállalata 
in k  szervezetével. Úgy hiszem , h o g y  h a  
a bányászati és kohászati vállalatok  
pénzügyileg és szervezetileg stabilizá 
lódnak , akkor a  hely i szervezeteink is 
stabilizálódnak. Helyi szervezeteink 
stabilizálódása p e d ig  je len tő sen  hozzá 
fog já ru ln i ah h o z , hogy az egyesü le t is 
stabilabbá váljon.

Van egy-két o lyan  p ro b lém a , am e 
lyet n em  s ik e rü lt m eg o ld an u n k . Az 
egyikről m ár b eszé ltünk . Ez a külföldi 
tapasztalatok hasznosítása , a m ásik, 
am elyet a közgyűlésen is m egem lítek : 
az ifjúság bevonása az egyesületi m u n 
kába. T ö b b  k ísé rle te t te ttü n k  m á r eb 
b en  az évben is. Úgy érzem , valam i 
e lő re lépés volt, h iszen  az általam  lá to 
g a to tt rendezvényeken  az egyetem i 
hallgatók  a k o ráb b in á l lényegesen  n a 
gyobb szám ban je le n te k  m eg . A  c e n te 
n á riu m i ü n n ep ség  olyan szem p o n tb ó l 
is jó  volt, hogy a k ik e t az egye tem i osz
tály tagjai, Ш. a hallgatók  k ö réb ő l a 
szervezésbe b ev o n tu n k , azok m á r k ere 

sik az egyesületet. D e azt hiszem, hogy 
alapvetően a h e ly i vezetők  azok, akik 
m ég  többet tu d n á n a k  segíteni, m e rt a 
vezetők p éldája  v o n zza  a fiatal m é r 
nököket, akik h a  az t látják, hogy a ve 
ze tő  fon tosnak ta r tja  az egyesületi 
m u n k át, akkor a b b a  ők  is bekapcso 
lódnak . Ha v iszo n t az t tapasztalják, 
hogy ez m ásod-, h a rm a d ra n g ú  dolog, 
akkor nem . T e h á t  i t t  a  helyi szerveze
tek  és vállalatok veze tő in ek  van igen  
nagy szerepük. E g y éb k én t úgy érzem , 
m o st m ár o tt  ta r t  az egyesület, hogy a 
m ennyiségi v áltozásnak  minőségi válto 
zásba kell á tcsap n ia , te h á t professzio 
nálisabb je lleg ű  m u n k á t  kellene végez
n ü n k  a következő év ek b en . Ez vonat
kozik a lapk iadásra, a  konferenciaszer 
vezésekre, a la p o k  teijesztésére, n em 
k ü lö n b en  a tagnyilván tartásra és a ta 
gokkal való k ap cso la tta rtásra  is. H a 
ezen  a te rü le ten  e lő b b re  lehetne lép 
n i, az m in d e n k é p p e n  j ó  lenne.

M indig fe lm erü l az a kérdés is, 
hogy  m it nyújt az egyesü le t a tagság
nak . Én m eg m o n d o m  őszintén, egy ki
csit nehezm ényezem  ez t, m ert oktalan 
m élta tlankodást é rz e k  kicsendülni b e 
lőle.

—  De jó, hogy nem tettük fel ezt a kér
dést! ‘

—  Igen, és m e g m o n d o m , m ié r t  
Azok az em b erek , ak ik  100 évvel eze 
lő tt az egyesü le tet alapították, nem  
azé rt tették, h o g y  ő k  személy szerint 
valam it kap janak, h a n e m  m ert ők  
akartak  tenn i v a lam it a szakm áért Úgy 
érezték , hogy az eg y esü le t keretei erre  
alkalm asak. Ö rü ln é k , h a  egyesületünk 
b e n  a szakmai e lh iv a to ttság  m a is na 
gyobb szerephez ju tn a ,  m in t az egyéni 
érd ek . T udom , h o g y  idealizm us lenne 
azt feltételezni, h o g y  valaki csak azért 
lép  be az egyesü le tbe , hogy tehessen 
valam it a bányászaté rt és kohászatért 
De azt hiszem , n e m c sa k  passzívan kell 
várn i, hogy a b án y ásza to t vagy a kohá 
szato t védje az eg y esü le t, hanem  ha a 
tagságnak vannak  k o m o ly  szakmai-tu
dom ányos ödetei, a k k o r  ezek kifejtésé
h ez  az egyesület f ó ru m o t ad, és ezt ki 
is kell használni.

—  Hogyan ítéli meg a magyar kohásza
ti kutatás jelenlegi helyzetét? Szükség van-e 
ma Magyarországon egy központi kohászati 
anyagtudományi, metallurgiai kutatóinté
zetre?

—  Az e lőbbre lé p é s  feltétele, hogy 
legyen kutatás-fejlesztés. Ami az ipari 
ku ta tásokat illeti, sem  az előző kor
m ány, sem eddig  az új korm ány ügykö
d éséb en  sem m i o ly an  k o n k ré t szándé
kot, lépést nem  lá tta m , am i az ipari ku 
ta tás fenn tartásá t c é lo z ta  volna. Azzal 
egyetértek , hogy a k o rá b b i intézmény- 
ren d szern ek  a fe n n ta r tá sa  nem  lett 
v oh ia  indokolt, d e  a z é r t  annyira magá

r a  hagyni a kutatás-fejlesztés ügyét, 
am ennyire tö rtén t, é s  am enny ire je len 
leg  is történik, az h ib a  volt, hiszen volt 
egy  csomó érték , a m it  m eg  lehetett 
v o ln a  m enteni. I t t  is az a  helyzet, ami 
sok  más helyen: a tu d a to s  átszervezés 
h elyett spontán le é p ü lé s t  hagytak vég
b em en n i. Ez az, am iv e l .nem  értek 
e g y e t

—  Csehországban, Lengyelországban a 
Fraunhoferhez hasonló hálózatok kialakítá
sakor volt az ipari kutatóintézetekre alapo
zott megoldást választják. Nem tudom, hogy 
helyes-e, de ezt az uta t választják.

—  Vaskutas k o ro m b a n  foglalkoz
tam  ezzel a p ro b lém áv al. Egy hónapot 
tö ltö ttem  a F raunhofer-in téze tekben , 
úgy hogy jó l ism erem  a  rendszert, amit 
é n  nagyon rac io n á lisn ak  tartok. Az ot
ta n i tapasztalatok a la p já n  javasoltam, 
hogy  nyugodtan le  le h e tn e  csökkente 
n i  az ipari k u ta tó in té ze tek  szám át egy 
tö redékükre . A szak m ak u ltú rák a t szer
vezetileg is, és fö ld ra jz ilag  is egy helyre 
k e lle tt volna összevonni, és akkor kiala
k u lh a ttak  volna az é le tk é p es  magok, 
így  az intézm ényszám  é s  a hálózat már 
n e m  le tt volna tú lm é re te z e tt  az ország 
lehetőségeihez, k ü lö n ö s e n  nem  a fela
d a to k h o z képest. S zó b a  k erü lt, hogy a 
cseheknél, len g y elek n él ez t csinálják. 
E n  nagy hibának ta r to m , hogy bár a 
F raunh o fe r-in téze tek k e l ta lán  a ma
gyarok  vették fel e lő sz ö r  a kapcsolatot, 
az együttm űködés gyakorla tilag  nem 
létezik . Annak m ég n y o m á t sem látom, 
h o g y  a F raunhofer-társasághoz hason 
ló  m egoldás itt eg y á lta lán  szóba kerül.

Az egyetemek hely ze tév e l is eléggé 
tisztában  vagyok. A  k u ta tó m u n k a  o tt is 
je le n tő s  m értékben  visszaesett, tehát 
o d a  sem adnak p é n z t  Egy olyan álla
p o tb a n  lévő ipar, m in t  a m agyar, nem 
n ag y o n  tud pénzt s z á n n i e rre . Éppen 
e z é r t  kellene a k o rm á n y n a k  közbelép 
n ie ,  m in t ahogy n á lu n k  fejlettebb or
szágokban is k ö z b e lé p e tt

A m i talán m ég é rd e k e s , hogy kelet
k ez n ek  kutatási-fejlesztési kisvállalkozá
sok , ezek általában n é h á n y  főből áll
n ak . Nem  klasszikus k u ta tó m u n k á t vé
g ezn ek , inkább fejlesz tési feladatokat 
vállalnak. Nincs m e g  sem  az infrastruk 
tú rá ju k , sem a le h e tő s é g ü k  arra, hogy 
m á s t csináljanak, és a  v álla la tok  nem is 
r e n d e ln e k  tőlük m ást. K lasszikus kuta 
tó m u n k á ra  a ren d e lé s  n agyon  kevés. 
Az alapkutatást az O T K A  támogatja, 
e b b e n  a kohászat n a g y o n  kis mér
té k b e n  van benne. A  klasszikus ipari 
k u ta tás t, am it pl. a V ask ú t végzett, nem 
is igénylik ma, és m á r  n in c s  is, aki csi
n á lja .

—  A még meglévő nagy kohászati vállár 
latok mellett működő kutatóhelyek sorsát 
hogy ítéli meg?
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— T u la jd o n k ép p en  egy k o n k r é t  
példa van. A  D unaferm él lé tez ik  eg y  
ku ta tó in tézet, d e  ez sincs könnyű  h e ly 
zetben. S tab ilitásá t az biztosítja, h o g y  
o tt van a D u n a fe rr  m elle tt A m en n y ire  
én  ism erem  a  tevékenységüket, felsze 
reltségük és személyi állom ányuk in 
kább a rra  alkalm as, hogy az ü zem i, rö - 
videbb távú fejlesztéseket m eg o ld ják , 
és esetleg m áso k  bevonásával a h o ssz ú  
távú tém ák a t koordinálják,

—  Az utóbbi évek egyik nagy beruházás 
sa volt K+F területen a Metalcontrol létre
hozása.

—  A m en n y ire  én  tudom , ez k ife je 
zetten v izsgáló központ. Bevételei d ö n 
tő többsége ab b ó l származik, h o g y  a 
DNM-nek, m e g  az ott m űk ö d ő  tö b b i 
vállalatnak a  m inőség-ellenőrzési fe la 
datait ellá tja . A zt hiszem, ez az in té z 
m ény a k u ta tá s  helyzetén a lap v e tő en  
nem  változta to tt. Nagyon jó l  fe l v a n  
szerelve, d e  h o g y  ez úgy ki van-e h a sz 
nálva, ahogy  lehetne , azt n em  tu d n á m  
m eg m o n d an i. Annyi bizonyos, h a  D i
ósgyőr a kibontakozás u tán  stabil lesz, 
és nem esacélgyártására nagyobb  sú ly t 
tud helyezn i, akkor szüksége lesz e r r e  
a vizsgálókapacitásra.

—  Hogyan alakult az egyesület kapcso
lata a ciklus során a bányászatot és a kohá
szatot felügyelő Ipari és Kereskedelmi M i
nisztériummal?

—  E llentm ondásosan. Mi az 1990- 
es tisztújítás u tán  azonnal le v e le t ír 
tunk az ak k o ri m iniszternek, fe la ján lv a  
az egyesü le t szellemi p o ten ciá ljá t a  k é t  
nehéz he ly ze tb e  került szakm a p r o b lé 
m áinak feltárásához, a k iú t k e re sé sé 
hez. B ár választ nem  kap tunk  rá , egy  
ilyen lev e le t m inden m iniszterváltás- 
kor e lk ü ld tü n k . Ugyanakkor lá ttu k , 
hogy pl. a BKL Kohászatban m e g je le n t  
d o lg o zato k a t az iparpolitikai k o n c e p 
ció k ia lak ításánál m esszem enően  fel
használták, ese tenkén t egész b e k e z d é 
seket á tv e ttek  belőle, de sajnos h iv a t 
kozás n é lk ü l. A helyzet az e lm ú lt  k é t  
évben so k a t javult, az IKM ille té k es  
szakem berei rendszeresen m e g je le n 
nek és felszólalnak szakmai re n d e z v é 
nyeinken.

A kohászat előrelépése érdekében hogy 
lehetne bekapcsolni az egyesület tagsága ál
tal képviselt szellemi potenciált ?

—  Ez a z é r t bonyolult k é rd é s , m e r t  
az én  tapasztalatom  szerint a ta g ság n a k  
az a része, m ely kellő in fo rm ác ió k k a l 
ren d e lk ez ik  ahhoz, hogy a k o h á sz a t j ö 
vőjéről az általánosságokon tú lm e n ő 
en  jav asla to k a t tudjon ten n i, g y ak o rla 
tilag b e n n e  van ebben a m u n k á b a n . 
T eh á t azok  a vállalati szak e m b erek , 
akik a vállalati stratégiák k ia lak ítá sá 
ban ré sz t vesznek, re n d e lk e z n e k  a 
szükséges inform ációkkal. N ag y o n  n e 
héz a m eg lévő  körön k ívü lrő l o ly an

/

em bereket b ev o n n i, ak ik  konkrét ja 
vaslatokat tu d n á n ak  te n n i.

—  Emögött a kérdés mögött két momen
tum húzódik meg. A z egyik az, hogy miért 
nincs az egyesületnek a  két szakma egészét 
érintő általános koncepciója? A másik pe
dig az, hogy miért nem tartott az egyesület 
egy olyan fórumot, ahol a  tagságot megkér
dezték volna, hogy m i a véleménye, mit kel 
lene csinálnia?

— M in d en ek e lő tt leszögezem, hogy 
az egyesület k ia la k íto tta  az általános, 
stratégiai je lleg ű  jav as la ta it, am elyeket 
annak idején e l is ju t ta t tu n k  az ipari 
m iniszterhez, pénzügym iniszterhez és 
más korm ányszervekhez. A kormány- 
tisztviselőkkel való  kapcsolattartást az 
egész ciklus a la tt fo n to s  feladatnak te
kintettük és g y ak o ro ltu k .

—  A tagsághoz is eljutott a vélemény?
— A lapokban  á lta lá b a n  m egjelent. 

Ami a helyi v é le m é n y e k e t illeti, azok 
egyeztetése re n d k ív ü l nehéz feladat, 
m ert itt jö n n e k  e lő  az  érdekellentétek. 
Én egyetértek azzal, h o g y  fórum ot kel
lene szervezni, d e  az egyesület nem  te 
heti le a voksát sem  a  diósgyőri véle
mény m ellett, sem  az ózdi vélemény 
m ellett, m e rt a k e t tő  egym ásnak ellent
m ond. Én n em  tu d o m  elítélni azokat 
az em bereket, a k ik  Diósgyőrben a 
nagyolvasztó fe n n ta r tá s á é r t  lobbyznak, 
m ert a m u n k a h e ly ü k  függ tőle, vagy 
akik Ó zdon s z e re tn é n e k  egy óriási új 
acélművet te le p íte n i. Ezeket én em be 
rileg m eg tu d o m  é r te n i,  de vélem é
nyüket m űszakilag n e m  lehet elfogad 
ni. Azt, hogy a h e ly i szervezet szervez
zen ilyen fó ru m o k a t, azzal egyetértek, 
és szerintem m e g  k e lle n e  csinálni, d e  
hogy az egyesü le t k e llő  m eggondolás 
nélkül állást fo g la ljo n  ezekben a viták 
ban, azt veszélyesnek tartom .

—  Akkor úgy vetődik fel végül is a kér
dés, hogy mit tehet egyáltalán az egyesület 
az ellentmondás feloldásáért?

—  Nem  sokat. V o lt m ár ilyen p ró 
bálkozás, d e  n e m  egyesületi kere tek  
között. Az ó zd iak  m e g  a diósgyőriek 
együtt ültek, é s  az egyesületi tagok 
nagyon egym ásnak  m entek . Itt a sze
génység uszítja eg ym ásnak  az em b ere 
ket. M indenki m e g p ró b á l túlélni, és 
m indenki, h a  a m á s ik  kap valamit, ak 
kor a saját so rsá t lá tja  veszélyeztetve, 
m ert tudta, h o g y  kevés a pénz.

—  Itt az a gond, hogy az egyesület fe l 
vállalja a szakmai érdekvédelmet. H a a 
szakmán belül nem tudunk konszenzusra 
jutni, akkor nagyon nehéz az egyesületnek 
kifelé az egész szakma érdekét védeni. Tehát 
itt mindenképp valam i ellentmondás feszül.

— Az az igazság , hogy  mi leírtuk ez 
zel kapcso la tban  a  vélem ényünket. 
T erm észetesen n e m  úgy, hogy az a d o tt 
vitában D ió sg y ő rn ek  vagy O zdnak  
adunk ig aza t T ö b b sz ö r  felm erült az a

kívánság, hogy az eg y e sü le t foglaljon 
á llá s t Ózd és D iósgyőr v itá jában . Veszé
lyes dolognak ta rto m  ez t, m e rt h a  a 
m űszakilag  leg racioná lisabb  m egoldást 
jav aso lja  az em ber, le h e t ,  hogy m ind 
k é t  fél érdekeit sérti, és ak k o r felteszik 
a  kérd ést, hogy h o g y an  képviseljük m i 
az ő  érdekeiket. E zé rt foglatvm k úgy ál
lá st, hogy parciális é rd e k e k e t  nem  kép 
v iselünk.

—  Világos, de akkor az egyesületnek 
olyan fórumot kellene teremtenie, ahol ezek 
a feszültségek levezetó'dnek. Ennek lehetséges 
form ája a konferenciák elnöki zárszavai, á l 
lásfoglalásai. Ebből nem lehet teljesen kivo
nulni.

—  Ezzel eg y e té rtek . V annak is. 
N em rég ib en  a nyersvas- és acélgyártó 
kon feren c ián  az ó zd i és diósgyőri kon 
cep c ió k  elhangzása u tá n  ism ét felszín 
r e  kerültek az e l le n té te k . De am íg 
n e m  stabilizálódik e n n e k  a k ét régió 
n a k  a helyzete, a d d ig  ezek  az ellenté 
te k  is m eglesznek. A zt h iszem , az egye
sü le t az ado tt h e ly z e tb e n  h a  tudja, 
m e g  kell, hogy p ró b á lja  ezeket az el
le n té tek e t leép íten i, úgy  hogy n e  egy- 
eg y  vállalat vagy sz fé ra  é rd ek e ié rt áll
j o n  ki, hanem  a szak m a é rd e k e ié r t Az 
egyesületnek a m a g y a r  vaskohászatért 
k e ll síkraszállnia, é s  term észetesen  a 
h o zzá  tartozó tö b b i ip a rá g é r t

—  A helyűt valóban nehéz. Mi hát a 
teendő?

—  Mint m o n d ta m , a  helyi szerveze
te k n ek  kell fó ru m o t te rem ten iü k  arra, 
h o g y  a saját p ro b lé m á ik a t m egbeszél
jé k .

—  Hogyan segítheti az egyesület sajátos 
eszközeivel a felsőfokú szakember-képzést, a 
továbbképzést és az euromémöki diplomához 
jutást?

—  A képzés és továbbképzés ügyé
b e n  több leh ető ség  v an . Maguk a kon 
ferenciák  is le h e tő s é g e t adnak a szak
m a i továbbképzésre, d e  van e rre  intéz 
m ényesített re n d s z e r  is. A Miskolci 
Egyetem , ahol a fe lső fo k ú  bányász- és 
kohászképzés folyik, rendszeresen  el
k ü ld i az egyesü le thez vélem ényezésre 
a  szakok indításával kapcsolatos terve 
zeteit. M egkaptuk p l. az energiagazdál
kodási, környezetvédelm i szak ind ítá 
sával kapcsolatos a n y a g o k a t Az egye
tem i osztályt a z é r t h o z tu k  létre, hogy 
az oktatást képviselje  az egyesületen 
belü l.

T erm észetesen a  személyes kapcso 
la tok  is sokat se g íte n ek . Abban, hogy 
é n  a kari tan ácsn ak  m e g  az egyetem i 
tanácsnak is tagja le tte m , szerepe van 
annak , hogy é n  az egyesü le t főtitkára 
vagyok. T eh á t o t t  é n  képviselem a bá 
nyász-kohász tá rsa d a lm a t, és id ő n k én t 
sikerül érv én y esíten em  az egyesületi 
szándékokat is. M o st van  folyam atban 
pl. a rektorválasztás. Az előző m en et 
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b e n  az egyik je lö l t  pályázatában  azt ír ta  
le, hogy  a k o h ó m é m ö k i k art n éh án y  
éven  b e lü l m eg  ak a rja  szüntetni. Én a 
tanácsü lésen  úgy is, m in t  az egyesület 
fő titkára , bővebb m agyarázato t kér 
tem . Azzal m ég  eg y e té rte ttem  volna, 
h o g y  n e  k o h ó m é m ö k i, h anem  k o h ó 
m é rn ö k i és anyag tu d o m án y i kar le 
gyen. V élem ényem et e b b e n  a szellem 
b en  fejtettem  ki, és n e m  eredm ényte 
le n ü l, m e rt a je lö l t  e lé g  kevés szavaza
to t k a p o t t  L eh e tő ség  v an  tehát arra , 
hogy  a  b e n n ü n k e t ille tő  kérdésekben 
v élem én y t m o n d ju n k . Felm erü lt m ég  
az e u ro m é rn ö k i ok levél kérdése. A 
cím  m egszerzésére m egvan  a leh e tő 
ség. Ez nem  egyesü le ti, h anem  
M TESZ-szinten v an  szabályozva. A 
G T E  vette  ezt a k ezéb e . N ekünk is 
m eg k ü ld ték  az in fo rm ác ió s  anyagokat. 
M egvan a lehetőség  a r ra , hogy az egye
sü le t tám ogatásával b á rk i m egkapja az 
eu ro m é rn ö k i c ím e t  Ú gy tudom , 1— 2 
tag u n k  m ár é lt ezzel a lehetőséggel. 
N em  olcsó do log , e lé g  sokat kell é r te  
fizetni. Az egyesü le tnek  tám ogató nyi
la tk o za to t kell h o zzá  adn i. Nem h i 
szem , hogy  ezzel az OM BKE-nek külön 
kell foglalkoznia, m ivel nem  euroko- 
h ó m é m ö k i c ím e t ad n a k , hanem  euro- 
m é rn ö k i t

—  A zt hiszem, ennek feltételrendszerét jó  
lenne szélesebb körben ismertetni.

—  N em  je le n t m e g  a lapokban?
—  Nem kaptunk anyagot.
—  M ajd m eg k eressü k  az anyagot, 

és á tad ju k  közlésre.
—  Milyen szerepe lesz az ezredévfordu

lón a nemzetgazdaságban a kohászatnak és 
a szerkezeti anyagok közt az acélnak ?

—  Erről ó rá k a t lehetne beszélni. 
M ár ma látjuk, hogy  a jövő század elvá
rásai az iparral, az anyagokkal, egyálta 
lán  a gazdasággal kapcsolatban kicsit 
m ások, m in t am ik  m a. A szigorú gaz
dasági rac ionalitás m elle tt olyan k é rd é 
sek kerü lnek  e lő té rb e , m in t a kö rnye 
zetvédelem , az anyagi forrásokkal való 
gazdálkodás k érd ése . M egpróbáltam  
megvizsgálni, hogy  az acél- és a vasko 
hászat hogyan állja m eg  a helyét eb b ő l 
a szem pontból, és elég  pozitív választ 
tud tam  adni e rre .

Megvizsgáltam pé ld áu l azt, hogy  
egységnyi te rh e t e lb író  tartóhoz m e 
lyik anyagból le h e t  legolcsóbban, leg 
kisebb energ iabefek tetésse l e lőállítan i 
az alkatrészt, és az d e rü lt ki, hogy az 
acélból. Itt figyelem be vettem  a m űa 
nyagokat, a lu m ín iu m o t és k erám iáka t 
is, d e  a nyertes az acél lett.

—  Az elektroacélgyártás önmagában az 
egyik legnagyobb reciklálási folyamat.

—  A szerkezeti anyagok között az 
acél a legnagyobb m érték b en  reciklál- 
h a tó . Nem az a g o n d , hogy az acélhu l 
ladékkal nem  tu d n a k  m it csinálni, h a 
n em , hogy n incs elég . M inden anyagra 
találtam  arra  nézve adatot, hogy hány  
százalékban rec ik lá lh ató , az acéllal 
azonban  egyik sem  veszi fel a versenyt. 
A harm adik , ugyancsak környezetvé 
d e lm i szem pont, hogy köztudott, m i
lyen gond  van a  m űanyagok lebom lá 
sával. Az acél, h a  k in t hagyják a fö ldön , 
elrozsdásodik, te h á t hosszú távon sem  
szennyezi a kö rnyezete t. Nem  keletkez 
n e k  belőle olyan vegyületek, am elyek 
m érgeznék  a talajt. Vagyis az acél a leg- 
köm yeze tb ará tab b  szerkezeti anyag.

M indezek m ia tt é n  m ég  hosszú ide 
ig  nagy jövő t látok az acélban . Biztos, 
hogy  a vasúti síneket, a  ten g eri fú ró 
to rnyokat, az acélszerkeze tű  épületek  
ta ró e lem eit m ég sokáig  acélbó l fogják 
készíteni.

T erm észetesen v an n a k  olyan részte 
rü le tek , d e  ezek tö m e g ü k b e n  igen kis 
m ennyiséget je le n te n e k , aho l az acélt 
m á r  m űanyagokkal és egyéb  anyagok 
kal helyettesítik. A m i é rd e k es , és általá
n o s íth a tó  következtetésre is m ó d o t ad: 
a kü lönféle  szerkezeti anyagok versen 
gése  helyett egyre jo b b a n  a különféle 
szerkezeti anyagok együ tté lése  az, ami 
m a a figyelem k ö zé p p o n tjá b an  áll. A 
m űanyag  bevonatú  lem ezterm ékek  
vagy különféle fém b e v o n a tú  acélok fej
lő d ése  m a gyorsabb, m in t  általában az 
acélé  vagy a m űanyagoké . T ula jdon 
ságkom binációik az t eredm ényezik , 
hogy  a különféle szerkezeti anyagok 
k ö zö tt az együttélés sokkal erőtelje 
sebb , m in t az egym ással való  szem ben 
állás.

A fenti beszélgetés tanulságait így összegez
hetjük: 1. egyesületünket a hivatástudat és 
a szakmaszeretet hozta létre és tartja fenn; 
2. a regionális érdekellentétek feloldásának 
módja nem a protekcionizmus, hanem a ra- 
cionaUzmus; 3. az acél a jövőben is keresett 
anyag marad, de együtt kell élnie verseny
társaival; 4. a jelen feladata: felkészülés a 
szimbiózisra.

Köszönjük a beszélgetést, Tardy Pál!

(— vb — dm -  p  -)

ELNÖKSÉGI H ÍR EK
Tájékoztatjuk tiszte lt olvasóinkat, hogy az 1994. augusztus 
24-én m eg ta rto tt e ln ö k ség i ülés jegyzőkönyvét anyagtorló 
d ás  m ia tt a 11— 12., összevon t szám unkban  közöljük.

EGYETEMI HÍREK

Kitüntetések 
az egyetem en

Egyesületünk újjáválasztott elnöksége 1994. o k tó b er 
27-én ta rto tta  m eg  e lső  ü lé sé t dr. Fazekas János, az OMBKE 
e ln ö k e  vezetésével. N a p ire n d e n  többek k ö z ö tt az egyesület 
b izo ttságainak  ú jjáalak ítása , a K nappen-T ag  előkészületei
rő l szóló beszám oló  sz e re p e lt  A b izo ttságok  m egalakítása 
k o r  az elnökség tö re k e d e tt  azok szám ának  csökkentésére. 
Pantó Dénes, a BKL B ányászat felelős szerkesztő je  a finanszí
rozási g o n d o k  m eg o ld ásáh o z  kérte az e ln ö k sé g  seg ítségét

(-vb-)

K Ö SZÖ NTÉS

Sándor Gyula ö n tő te c h n ik u s , a Tököli V örös Csillag Mgtsz 
h é jfo rm a- és héjm ag k észítő  üzem ének n yugalm azo tt rész
legvezetője, eg y esü le tü n k n ek  1950 ó ta  tag ja , o k tó b er 26-án 
tö ltö tte  b e  75. é le té v é t További jó  eg ész ség e t és m ég sok 
b o ld o g  szü le tésnapo t k ív án u n k .

Az A lm a M ater 1 9 9 3 /9 4 . tanévi évzáró ü n n e p s é g e in  két 
tag társunknak  n y ú jto tták  á t a  Signum  A u re u m  Universita- 
tis k itün tetést.

Böhm József b án y am ém ö k i kari d ék án h e ly e tte s , az 
OMBKE egyetem i osztályának  elnökhelye ttese  a  hallgatók 
oktatása-nevelése, a  diákhagyom ányok áp o lása , a  Bánya
m ém ö k i Kar fejlesztése é rd ek éb en  k ife jte tt ered m én y es 
m unkája  e lism eréséü l 1994. jú n iu s  18-án,

Dr. Fazekas János ügyvezető vezérigazgató  (Bakonyi 
B auxitbánya Kft.), az OM BKE bányászati szakosztályának 
e lnöke p ed ig  o k ta tó i m u n k á ja , a B ányam érnöki K ar fejlesz
tése, szakmai kapcso la ta in ak  szélesítése, az A lm a M ater ér 
d ek éb en  k ife jte tt k ö zé le ti tevékenysége e lism e ré séü l 1994. 
jú n iu s  25-én v eh e tte  á t  az egyetem  vezető itő l a  m agas ki
tün te tést.

K itü n te te ttje in k n ek  e z ú to n  is g ratu lálunk!
Zs.L.
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HAZAI RENDEZVÉNYEK

Z. Zorkóczy Sam u-em lékünnepség

Az egyesület vaskohászati és ön tésze ti szakosztályának tö rté 

n e ti bizottságai közös szervezésében 1994. szeptem ber 23- 

án  em lékülést ta rto ttak  z. Zorkóczy Samu születésének 125., 

és halálának 60. évfordulója alkalm ából.
A  szép szám m al m eg jelen t h a llgatóságo t a felú jíto tt, 

ú jo n n a n  m eg n y ito tt Ö n tö d e i M ú zeu m b an  Szombatfahry R u 
dolf, az ön tészeti szakosztály e lnöke üdvözölte.

„A m ai em lékülés k ere téb en  a rra  a  szakem berre em léke 

zünk , aki közel 40  éven át az egyik legnagyobb  hazai ipar- 

vállalat —  a R im am urány-Salgótarjáni V asm ű —  m érn ö k e 
kén t, ezen be lü l 20 éven á t a vasm ű szakm ai vezető jekén t 

tevékenykede tt.

Z. Zorkóczy S am u ezen  n eh éz  és felelősségteljes m u n k á 

j a  közben és m e lle tt, id ő t és e n e rg iá t tu d o tt szakítani egye

sü le tünkre, az i t t  végzett m unkára . T e tte  m indezt az első vi

lágháború  éveiben  és az azt követő n e h é z  időkben. Egyesü
le tü n k n ek  1917-től alelnöke, ez t k ö v e tő en  —  három  cik lu 

son á t —  e lnöke, m ajd  tiszteletbeli e ln ö k e  volt.
Z. Zorkóczy S am u a m agyar bányászat-kohászat h iva to tt 

szószólója, szakm áink m egszállottja, a  m agyar m érn ö k ö k  

rep rezen tán sa  volt. M int vállalati vezető , m in t OMBKE-el- 

nök  küzdö tt szakm áink ú jra in d ításáé rt, fejlődéséért, a m a 

gyar m érn ö k ö k  m unkájának  elism eréséé rt. K üzdött és h a r 
co lt szakm áink felvirágoztatásáért.

Mi, m ai u tó d a i, tisztelettel h a jtu n k  fe je t em léke elő tt, h á 

lás szívvel g o n d o lu n k  egykori e ln ö k ü n k re .

Kérem , n e  vegyék szerényte lenségnek , ü n n ep ro n tá sn ak  

az összehasonlítást, h a  bizonyos p á rh u z a m o t vonok z. Z or 

kóczy Sam u törekvései és tevékenysége, valam int u tó d a i és 

követői között, akik lé trehozták  ez t a  m úzeum ot, m ely pár 

j á t  ritkítja E u ró p áb an . M eg m en tették  ezzel az enyészettől 

az 1845-ben a lap íto tt Ganz törzsgyár kéreg ö n tö d é jén ek  

nagycsarnokát, m elyben 1964-ben végeztek  utoljára te rm e 
lő  tevékenységet Ez a m úzeum  a m é ltá n  világhírű G anz ké 

reg ö n tö d e  h e ly én  lé te sü lt
A m ú z eu m o t lé trehozó  ko llégáink , tagtársaink m a  is 

küzdenek  a m ú zeu m ért, an n ak  m egóvásáért, fen n m arad á 

sáért, azért, hogy  az u tán u n k  jö v ő  g en e rác ió  szakem berei is 

tanu lhassanak  szakm ánk tö r té n e té b ő l, m egism erkedhesse 
n ek  nagy e lő d e in k  m unkájával, tevékenységével.

Ezeknek a lelkes szakem bereknek , m indezek  m elle tt ar 

ra  is m a rad t id e je  és energiája, h o g y  m egálm odják a kohász- 

öntész p an te o n t, összefogjanak a n n a k  m egvalósításáért. Ez 
az összefogás rep rezen tá lta  a m a i szakem berek szakm asze 

r e te té t  elh ivato ttságát n eh éz, d e  szép szakmáink i r á n t  A  
p an teo n b an  lévő szobrok em lék ez te tn ek  nagy e lő d e in k re , 

köztük z. Zorkóczy Sam ura, ak in ek  m ellszobrát m eg em lé 

kezésünk végén közösen m egkoszorúzzuk.

E g o n d o la to k  jegyében  nyitom  m eg  a z. Zorkóczy S am u 

születésének 125. és halálának  60. évfordulója alkalm ából 

ren d eze tt m eg em lék ezésü n k e t és ad o m  át a szót az e lő 
ad óknak”. J

Z. Zorkóczy S am u éle tú tjá tó l dr. Mezei József, a vaskohászati 

szakosztály e ln ö k e  ta rto tt e lő ad ás t (ld . lapunk  V askohászat 

ro v a táb an ), m ajd  Csath Bétának, a tö r té n e ti bizottság vezető 

jé n e k  előadása következett:

,A bányász-kohász társadalom  helyzete 
z. Z orkóczy S am u k o ráb an ”

,A m ikor z. Zorkóczy S am u ra  em lékezünk , term észetes 
igényt je le n t a n n a k  a k é rd ésn ek  a kutatása, hogy  Zorkóczy 
korának  bányász-kohász szakem berei m iben  ta lálták  m agu 
k a t azonos és e lté rő  p ro b lém ák k al szem ben, m in t  a m ai kor 
em bere. Egyáltalán, h a  a k o rb an  élő  e lő d e in k  m u n k á já t é r 
tékeln i kívánjuk, n e m  tek in th e tü n k  el a n n a k  vizsgálatától, 
hogy  mi volt az a  h á t té r ,  m elyre a kor szakem bere támasz
kodhato tt, és m ilyen v o lt az a közeg, m elyben  a szakm a ve
zető i e red m én y eik et felm u tath a tták .

A korszak, m e ly e t v izsgálnunk kell, az első  v ilágháború 
közepétől 1934-ig te rjed , te h á t jó  másfél év tized e t tesz ki. 
Igaz, Zorkóczy szakm ai pályafutása m ár a m ú lt század végén 
elindult, d e  országos m é re tű  vezetővé csak a h áb o rú s  idő 
szak során válik, és a h á b o rú t  követő években  lesz a szakmai 
é le t m eghatározó  egyénisége. Az első v ilág h áb o rú  közepén 
m ár a Rima vezető  m é rn ö k e k é n t tevékenykedik, és 1917- 
b en  az OMBKE a le ln ö k én ek  is megválasztják. E ttő l az idő 
tő l o tt találjuk ő t  a  szakm ai társadalom  é lén . Egészen 1934- 
b en  bekövetkezett ha lá lá ig  vállalja szakm áinak képviseletét.

Nem nehéz m eg á llap ítan i, hogy a je le n  korszak  valósága 
és a Zorkóczy-korszak k ö zö tt tö b b  hason lóság  is fennáll, 
am i elsősorban o n n a n  e re d , hogy m in d k é t korszaknak leg
főbb vonását az összeom lás és a rekonstrukciós törekvések 
je lentik . Nem  vitás, hogy  az első v ilágháború  u to lsó  éveitől 
Magyarország XX. századi nagy összeom lásának korszakát 
élte át, ami eg y arán t m egnyilvánult politikai, pénzügyi és a 
term elésben je le n tk e z ő  térvesztésében.

Leglátványosabb térvesztés az ország nem ze tk ö z i politi 
kai rangjának sü llyedésében  figyelhető m eg . Az Osztrák—  
Magyar M onarch ia összeta rtó  e re je  szétfoszlott, a n ém et tá
m ogatás m e g sz ű n t U gyanakkor az u tó d á llam o k b ó l olyan 
ellenséges gyűrű  a lak u lt ki, m ely jövő jé t a m agyarság rovásá
ra  igyekezett k iép íten i. A húszas évtized beköszöntésekor 
nem  volt egyetlen  n em zetközi politikai e r ő  sem , amely a 
magyarság s o rsá t h a  n e m  is kedvezően, d e  m éltányosan 
íté lte volna m eg . A  m agyar n ép  m agára m arad t. N em  akadt 
egyetlen szervezett e rő  sem , am ely az o rszágo t a vesztett há 
borúból id ő b en  és in d o k o la tlan  politikai szerepvesztés nél
kül kivezethette vo lna . Csak tö b b  év u tán  stab ilizálódott az 
ország helyzete a tá rsadalom  életszínvonalának  je len tős 
visszaesése m elle tt.

A belpolitikai válságot n em  kis m é rté k b e n  a gazdaság 
nagyarányú le ro m lása  idézte  elő, am elyet a pénzgazdaság 
egyensúlyának teljes fe lb o ru lása  jelzett. Az o rszág  nagym ér
tékben elad ó so d o tt, m á r  a h áb o rú  folyam án m egkezdődött 
a pénzrom lás, am ely  a h á b o rú  u tán  tovább fokozódott, és 
így az infláció egyre n agyobb  m érték et ö ltö tt. A  felhalm ozó 
d o tt nehézségek  e lle n é re  a p én z  é rték é t ré szb en  a tudatos 
inflációval le szo ríto tt életszínvonallal, részb en  külföldi köl
csönök felvételével 1924-re sikerült stabilizálni, m ajd 1927- 
ben  a pengő  bevezetésével értékállóvá ten n i.

A pénzügyi viszonyok lerendezése u tá n  a gazdasági élet 
is élénküln i kezd e tt, a nem ze ti jövedelem  e m e lk e d e tt A 
külföldi tőke is n ag y o b b  érdek lődést ta n ú s íto tt a magyar 
gazdaság irán t, és h a  m érsék elt m é rték b en  is, bekapcsoló 
d o tt az ipar fejlesztésébe.

A gazdaságnak ez a felívelő szakasza azo n b an  nem  soká
ig tartott, 1929-ben v ilágm ére tű  gazdasági válság ro b b an t ki, 
amely a m agyar g azdaságo t is súlyosan é rin te tte . A válság 
1933-ig ta rto tt, és csak a  rákövetkező év ek b en  in d u lt ism ét 
fejlődésnek az o rszág  gazdasága, am ely e k k o r  m ár a h áb o 
rús gazdálkodás irán y áb a  m o zd u lt el.
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Dr. Tardy Pál, az O M B K E  főtitkára megkoszorúzza z. ZorKoczy 
Samu szobrát

A gazdálkodás e rő s e n  m egváltozott. Egyrészt az ország 
te rü le tén ek  m egváltoztatásával m ások le ttek  a gazdaság bel 
ső arányai, m ásrészt felszám olódtak  a o rszág  korábbi piacai. 
A  m eg cso n k íto tt te rü le te n  belü l n ő tt az ip a r  és kereskede 
lem  részesedése a  m ezőgazdasággal szem b en , sőt az ip a ro n  
b e lü l is m egváltoztak az arányok, a vas- és fém ipar is csak fe 
le arányban m a ra d t m e g . Az á tren d ező d és következtében 

az alapanyaggyártó ip a r  elég te len n ek , a feldolgozóipar túl
te líte ttn ek  b izonyult. A lapjában véve az egész gazdaság 
fen n m arad ása  sz em p o n tjáb ó l m eg n ő tt a kü lkereskedelem  
fontossága.

Az országnak a z o n b a n  külpiaca n e m  volt, az ország ki
szakadt a ko ráb b i m o n a rc h iá i gazdaság ö n e llá tó  egységé
ből, s m in d en  á tm e n e t n é lk ü l k ikerült a világpiacra. Az em i
a tt tám ad t gazdasági neh ézség ek re  a k o rm án y  1924-ben vé 
d ő vám rendszerre l s ie te tt  a  gazdaság seg ítségére. K iépült a 
ország k ü lk e resk ed e lm e , és az ipari te rm e lé s  is lassan em el 
k ed n i kezdett.

A trian o n i te rü le tre n d e z é s  a bányászatot-kohászatot kü 
lö n ö sen  súlyosan é r in te t te .  A  legnagyobb csapás a m agyar 
ércbányászato t é r te , m ivel az ércbányák szin te m indegyike 
az elcsato lt te rü le ten  f e k ü d t  Az ugyanezen  te rü le ten  m ű k ö 
d ő  rézkohók  sz in tén  k ik e rü ltek  a m agyar gazdaság vonzás
kö rébő l. A fém fe ld o lg o zó  üzem ek ugyan a főváros térségé 
b en  helyezkedtek el, d e  te ljesen  nyersfém ellátás nélkül m a 
rad tak .

A vasércbányászat te rü le té n  sem vo lt sokkal kedvezőbb a 
h e ly ze t Egyedül R u d a b án y a  m arad t m eg  az ország részére, 
am ely a hazai v asércfo rráso k n ak  legfe ljebb  20% -át je len te t 
te. Az is azonban  k ü lfö ld i ki term elők  k ezéb en  v o lt

A bányászat leg d in am ik u sab b an  fe jlő d ő  ága, a szénbá 
nyászat azonban  k ed v e ző b b  helyzetben m a ra d t a nagy át
ren d ező d és u tán , m ivel a D u n án tú l és az Északi-középhegy 
ség igen  k ite ijed t sz én te rü le te i m eg m arad tak . Itt a je len tő s  

veszteséget a kokszolók k iesése je len te tte . A szénfeldolgozó 
b eren d ezések  je le n tő s  része , mely közvetlenü l a szénm ezők 
re  te lep ü lt, az ország  te rü le té n  m aradt.

A vas- és acélipar a la p já t képező vaskohászat szintén n e 
h éz  helyzetbe k e r ü l t  Az ércbányák  elvesztése m egfosztotta 
a  vasgyárakat az alapanyagaik tó l, de a nyersvasgyártó tele 
p ek  nagyobb része is az' elcsato lt te rü le te k e n  feküdt, és

m indössze a n égy  ó zd i k o h ó  m a ra d t m eg  a  hazai vaskohá
szatnak.

A nyersvasat fe ldo lgozó  acélgyártó kapacitás je len tő s  ré 
sze az ózdi és a d iósgyőri te rü le ten  m arad t, és ezek e t kiegé
szítette a csepeli W eiss M anfféd-féle acélgyár és a pestlőrin 
ci Lipták-féle gyár. Ezek az összezsugorodott gazdaság acéli
gényét fedezni tu d ták , az acélgyártás saját fe lté te le i adottak 
m aradtak . ,

A h áb o rú t követő  években teh á t a m agyar bányászatot és 
kohászatot je le n tő s  veszteség érte . L egnagyobb  csapást 
azonban  a p iaci viszonyok á tren d ező d ése  je le n te tte .  Nem 
csak a M onarch ia 50 m illió  fős piaca szű n t m e g  a magyar 
gazdaság szám ára, h an e m  a belső fogyasztás is hallatlan 
m érték b en  le c sö k k e n t A m eg m arad t acélm ű v ek n ek  nem 
csak az e llátadansággal kelle tt szem benézn iük , d e  sem ne 
kik, sem a szénbányáknak  m ég a m e g m arad t term előkapa 
citásukat sem sik e rü lt a reális igények h iánya m ia tt kihasz
nálni.

A hazai bányász-kohász társadalom tól az ország  új gazda
sági helyzete tö b b le tm u n k á t, kü lönleges fe lad a to k  m egol
d ását várta. A  fém ércbányászatban  és fém k o h ásza tb an  első 
so rban  nyersanyagot kelle tt e lő te rem ten i a feldolgozóipar 
szám ára, részben a kü lkereskedelem  ú tján , ré szb en  az új ki
term elési leh e tő ség ek  felkutatásával. Az é rck u ta tá s  eredm é 
nye le tt a recski é rcb án y a  m egnyitása, m ellyel a színesfém 
gondo k o n  részben  sik e rü lt is enyhíten i, d e  a ország színes
fém  behozatala továbbra  is je len tő s  m arad t.

Az egyetlen m e g m a ra d t vasércbányát, R udabányát a 
R im a m egszerezte, sa ját szükségleteire h aszn o síto tta  és to
vábbfejlesztette, és az 1922-ben lé treh o zo tt csehszlovák— 
m agyar állam szerződés segítségével a R im a gazdasági egysé
g é t a Felvidék viszonylatában h e ly reállíto tta  a  P riedorból 
beszerzett vasérccel.

A szénbányászat term előképessége a m e g m a ra d t terüle 
teken  m ég  1929-ben sem  é rte  e l a 8 m illió  to n n á t, a gazda
sági válság éveiben p ed ig  p iacgondok  lép tek  fel, és visszae
sett a term elés a h á b o rú  e lő tü  szint alá. A  stag n áló  term elés 
a harm incas évtized közepéig  csak m érsék e lt techn ika i fej
lesztést te tt lehetővé, am i általában a szállítás gépesítésében  
és a bányák villam osításában ju to t t  kifejezésre. J ó  lehetőség 
kínálkozott v iszont a bányászat áram fejlesztés szolgálatába 
állításával. 1925-től kezdve a bányatársaságok egym ás u tán 
állítják fel áram fejlesztő  te lepeiket. L eg je len tő seb b  ilyen lé
tesítm ény a b án h id a i cen trá lé  lett.

A hazai bányászat-kohászat legnagyobb szakm ai feladata 
a h áb o rú  u tán  m égis a vaskohászat te rm előképességének  
helyreállítása és egyensúlyi viszonyainak m eg te rem tése  volt. 
A fő m eg o ld an d ó  k é rd é s t a piacszervezés és az ország négy 
acélm űvének nyersvassal való ellátása volt. A csepe li acélm ű 
kisebb újításokkal versenyképessé te tte  a sz ilárd  beté tb ő l in 
d u ló  acélgyártást, m a rtin k em en cé it á talak íto tta , gyártmány- 
választéka bővítésére b e re n d ezk e d e tt a csőgyártásra. A diós 
győri acélm ű sz in tén  igyekezett term ékválasztékát szélesíte 
n i, és kü lönösen  a nem esacé lok  gyártását fejlesztette, m eg 
h onosíto tta  a finom lem ezgyártást, m agas sz ínvonalra  em el
te az acéltárgyak ö n té sé t. 1920-ban ü zem b e lé p e tt a első 
nagyolvasztó.

Az ország legnagyobb  vas- és acélgyártó együttese to 
vábbra is a Rim a m a ra d t, d e  nagyolvasztó te lep e  csak az érc 
ellátási p rob lém ák  m ego ldása  u tán  vált üzem képessé. A 
sokoldalú in tézkedés e red m én y ek én t a h a ta lm as gazdasági 
b irodalom  is helyreállt. 1929-ben a R im a acé lte rm elése  m ár 
35%-kal m eg h alad ta  a  h á b o rú  elő tti te rm elés  szintjét. A 
gazdasági válság h a tásá ra  aztán term elése zuhanásszerűen  
c sö k k en t Az ország gazdasági helyzetének változásával pár-
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hu zam o san  a R im a is csak a h a rm in cas  évek közepén in d u l 
h a to t t  ú jra fejlődésnek.

A  hazai vaskohászatot te h á t a h á b o rú  befejezését követő 
e n  8— 10 év a la tt sikerü lt olyan m é rté k b e n  egyensúlyba 
ho zn i, hogy az új körü lm ények  k ö z ö tt a  te rü le tre  eső acél- 
te rm elés elérte  a h á b o rú  elő tti szin tet.

N em  szabad arró l sem m egfe ledkezn i, hogy z. Zorkóczy 
S am u ko ráb an  a bányászat-kohászat te rü le té n  új szakágak is 
je len tkez tek , ek k o r ép ü lt ki a hazai baux it- és m angánérc 
bányászat, és ek k o r k ezd ő d ö tt szervezetten  a szénhidrogén 
ku ta tás is.

A  huszas években  a d u n án tú li baux itku ta tások  e re d m é 
nye nyom án a Bakony nyugati nyúlványainál, m ajd F ejér 
m egyében , E urópa egyik leggazdagabb  bauxitlelőhelyére 
találtak. Az 1925-ben m eg k ezd ett bányászat term ékét, a ba- 
u x ito t azonban kü lfö ldön é rték esíte tték . Ettől kezdve erő s 
törekvés figyelhető m eg  az önálló  h az a i a lum ín ium ipar kié 
p ítésére , am inek e red m én y ek én t 1934-ben term elni kezd 
az első hazai tim földgyár. A csepeli a lu k o h ó  beállításával 
b e in d u lt a hazai a lu m ín iu m k o h ásza t

A Bakonyban egy m ásik é rcn ek , a  m an g án ércn ek  a ki
te rm elése is m e g in d u lt Ú rkú ton . A  m an g án é rc  m űvelésére 
a lak u lt részvénytársaság az érc fe ldo lgozására nem  ren d ez 
k e d e tt be, a k ite rm elt é rce t k ü lfö ld ö n  értékesítette.

A h áb o rú t követő évtizedekre esik  a ország kőolaj- és 
földgázvagyonának első  szervezett k u ta tása  is, mely ugyan 
m ű k ö d ő  kutak m egnyitásáig n em  ju to t t  el. Az 1923-ban Lis- 
p é n  m egkezdett kuta tások  u tán  1937-ben sikerült je len tő s  
o lajm ezőkre akadni, m elynek e re d m én y e k én t m egkezdőd 
h e te t t  az o lajterm elés. A H ajdúszoboszló  térségében m eg 
k ezd e tt kutatások nem  hoztak  e re d m é n y t —  csupán hévi
zes kutak sorozatát találták —  a z o n b a n  néhány  évtizeddel 
később  a je len tő s  földgázvagyon fe ltárásához vezetett

A hosszan tartó  h áb o rú , az u tá n a  következő kaotikus álla 
p o to k  a bányász-kohász tá rsadalm at mélységesen felkavar
ták. A fiatalabb korosztályok h á b o rú b a  vonultak, közülük 
szám osán é le tü k e t vesztették. A b ányák  és kohó te lepek  
m unkássága a h áb o rú  m ia tt á llan d ó a n  ap a d f  a te rm elé 
kenység je len tő sen  csökkent, egyes terü leteken  ellátási 
prob lém ák je len tkeztek , m ajd  a f ro n tró l visszatérők e lhe 
lyezkedési gondokkal néztek  szem be. A  műszaki értelm isé 
g e t  szorosan egybetartó  OMBKE m ű k ö d ése  is fellazult és le 
lassult, a k özpon t és a vidék kapcso la ta  elnehezült, jó lle h e t 
az egyesület vezetése igyekezett a tag o k  sorait rendezn i. Az 
elcsato lt te rü letekkel a tagság je le n tő s  része is a h a tá ro k o n  
kívülre k e rü lt A m eg m arad t ország terü le ten , fele-fele 
arányban a fővárosban és v idéken laktak . Az elszakított te rü 
le tekről azonban nagy szám ban te lep ü ltek  át m érn ö k ö k  a 
m egm arad t országrészbe, közülük nagyon  sokan a főváros 
b an  kerestek m u n k á t M int ism eretes, a Selmecbányái főis 
ko la  is kénytelen volt S opronba m en ek ü ln i és o tt várni m eg , 
hogy bizonytalan sorsa valam ilyen irán y b an  elrendeződjék.

Az egyesületi é le t teljesen  m e g b é n u l t  a k ö zpon tban  a 
vezetőség azonban  m in d en  eszközzel igyekezett az egyesü 
le t  korábbi szerepé t m egőrizni. A  fo rradalom  idején  a rra  
tö rekedett, hogy a kapcsolato t a  fo rrad a lm i erőkkel felve 
gye, ebből azo n b an  a fo rrad a lo m  u tá n  je len tős feszültségek 
keletkeztek. A  nagy tekintélyű szakem berekből álló e ln ö k 
ségnek sikerült a szakmai tá rsa d a lm a t összetartania, m ely 
n ek  bizonyítéka, hogy a h á b o rú t követő  két év tizedben 
600— 800 fő t te tt ki a egyesület tagsága.

A gazdasági újjáépítés fon tos ré sz é t képezte az ip a r  k o n 
szolidációja, s ezzel a ko rm ányok  a n n á l is inkább kénytele 
n ek  voltak foglalkozni, m e rt a m ezőgazdaság m egújítása az 
exportp iacok  elvesztése és a fe lha lm ozás hiánya m ia tt m eg 

o ld h a ta tlan n ak  bizonyult. Az ip a r fejlesztésének alapfeltéte 
le  ped ig  a szénbányászat és a vaskohászat ta lp raállítása  volt, 
e z é r t a korm ányok n em  n é lkü lözhe tték  a v ezető  bányatársa 
ságok és vasművek közrem űködésé t. A m int azo n b an  láttuk, 
a szénbányák je len tő s  része k é t bányatársaság, a  vaskohászat 
p ed ig  az egyeden vertikális vállalat k ezéb en  összpontosult, 
e z é r t en n ek  gazdasági je len tő ség e  és po litikai súlya az újjáé
p ítés szakaszában m eg n ő tt. Ezeknek a v á lla la toknak  vezető 
szakem berei ped ig  m in d  a selm eci ö reg d iák o k  soraiból ke
rü ltek  ki; a M agyar Á lta lános K őszénbánya v ezető i Vizer Vil
mos, a Salgótarjáni K őszénbánya Rt. Szakem b e re i /íoí/i Flóris, 
a Rim a vezetősége p ed ig  z. Zorkóczy Sam u szem élyisége kö
ré  csoportosultak. E zekből az ipari vezetőkből és a hozzájuk 
csadakozó m in isz térium i szakem berekből és főiskolai taná 
ro kbó l egy rendkívü l ü tő k ép es és országos sz in ten  is tekin 
télynek ö rvendő  é lcsap a t alaku lt ki, m ely a  szakm a érdekeit 
képes volt a legm agasabb  szin ten  is képviselni.

Ez a szakmai e lit vállalkozott arra, hogy  ta lp ra  állítsa az 
ip a ri é letet, és p á rh u zam o san  ren d b e  tegye a főiskola ügyét 
és az egyesületi m ozgalm at. Az egyesületi tevékenység m ód 
szerei azonban —  az új körü lm ények  k ö zö tt —  alapvetően 
m egváltoztak. A  főváros, a  k ö zp o n t szerepe v a ló b an  d ö n tő 
vé vált, egyrészt azzal, hogy  a m eg m arad t bányavidékek  elér 
h e tő , m in d en n ap i közelségbe kerü ltek  a fővároshoz, más
részt azzal, hogy a fővárosi egyesületi tagok a rán y a  lényege
sen m eg em elk ed e tt és döntővé vált. A  főváros súlyát az is 
növelte, hogy a szakm a szellem i súlya is a fővárosba helyező 
d ö tt  át. A vidéki osztályok szinte sem m i lényeges befolyást 
sem  gyakoroltak az egyesü le t életre. A  k ö z p o n t n em  bocsá
to tt vitára országos ügyeket, vagy nem  k é r t h ivatalos állás- 
foglalást ad o tt k é rd ések b en  a vidéki osztályoktól. Helyette 
az egyesület vezetők azt a  m ódszert választották, hogy  m ind 
ők, m in d  az egyesü le t aktivizált tagjai az o rszágos és szakma 
ügyek in tézésének  leh e tő leg  valam ennyi fó ru m á n  állandó 
an  je le n  legyenek, és álláspontjukat o tt  érvényesítsék. A 
nagy tekintélyű bányász-kohász szakem berek  te h á t o tt van
n ak  és tevékeny sze rep e t visznek ekkor a h azai szakmai, tu 
dom ányos, gazdasági és politikai szervezetekben , egyesüle 
tekben  és in tézm ényeken . Az egyesület é b e r e n  ügyel arra, 
hogy tagjai által k ö zvedenü l részt vegyen m in d e n  olyan ren 
dezvény, ad h oc b izo ttság  m unkájában , m ely  a  hazai bánya- 
és kohó ipart, ill. a m érnöki-m űszaki tevékenységet érin the 
ti. Az egyesület e red m én y esen  tu d o tt b ek ap cso ló d n i az o r 
szág gazdasági-társadalm i é le tén ek  irányításába.

A v ilágháború  u tá n i évtizedek tö r té n e lm é t áttekin tve faj
dalom m al kell m egállap ítan i, hogy z. Z orkóczy Sam u korá 
b an  sem volt kedvezőbb  helyzetben a h aza i m ontángazda- 
ság, m in t nap ja in k b an . Szakm áink te rü le té n  do lgozó  előde 
inknek, Zorkóczynak és kortársainak is n a p i küzdelm eket 
kelle tt vívnia a bányák  és kohók  ta lp raállításáért és a szakma 
társadalom  ö ssze ta rtá sáé rt K üzdelm eiket látva csak tisztelet 
illeti eredm ényeiket, és csodálat azt a szívósságot, amellyel 
szinte a leh e te tlen b ő l te rem te ttek  új é le te t. A  m egem léke 
zés alkalm ából a tisz te le t term észetesen e lső so rb an  Zorkó- 
czyt illeti, d e  ra jta  keresztü l őrizze kegyelet k o rtársa in ak  em 
lék ét is.

Az előadások u tá n  a  bányász- és koh ászh im n u sz  hangjai 
m e lle tt a m eg je len tek  koszorú t helyeztek e l a  m úzeum  ud 
varán ta lálható  p a n te o n b a n  z. Zorkóczy S am u  m ellszobrá 
nál, ahol dr. Tardy Pál, egyesületünk fő titk á ra  m ég  egyszer 
m élta tta  egykori e ln ö k ü n k  érdem eit.

Tatár Sándor m úzeum igazgató  szíves inv itálására a részt
vevők az ö n tésze t m ú ltjá t b em u tató  szép k iá llítást és a Ganz 
A brahám -em lékeket tek in te tték  m eg.

Cs. B. —  Lrú К. К
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Agricola-ünnepség Miskolcon  
1994. jú n iu s  29.

Georgius Agricola (1494— 1555) szü le tésének  fél évezredes 
évfo rdu ló já ró l szerte a v ilágon  m egem lékeznek , elsősorban  
azokban  az o rszágokban , aho l a bányászatnak  és a kohászat
n ak  erős hagyom ányai vannak . T erm észe tes , hogy a leg rep 
rezen ta tívabb  ü n n e p s é g e t N ém eto rszág b an , az Erchegység 
szívében, A gricola m ű k ö d ésén ek  színhelyén , C h em n itzb en  
ta rto tták . H írek  érkeztek , é rk ezn ek  franciaországi, szlováki
ai, am erikai, lengyelországi, csehországi stb. Agricola-ren- 
dezvényekről is. M agyarországon a M iskolci Egyetem, az 
OM BKE egyetem i osztálya és az MTA M iskolci A kadém iai 
B izottságának bány ásza ttö rtén e ti m unkab izo ttsága kezd te 

m eg  m ég  1993 őszén  egy —  elsőso rban  tu d o m án y tö rtén e ti 
in d ítta tá sú  —  A grico la -ünnepség  szervezését, am ely —  m in t 
n ap ja in k ra  k id e rü lt —  az egyetlen  országos je lleg ű  rendez 
vénye le tt  a nagy év fo rdu lónak . Az országos je lleg  szinte szó 
szerin t é r te n d ő , m in d  az e lő ad ó k  szem élyét, m ind  ped ig  a 
142 reg isz trált résztvevőt ille tően .

A rendezvénynek  —  az e lm ú lt k ét év tized  tö rténeti m eg 

em lékezéseihez h aso n ló an  —  m ost is tíz egyetem i könyvtár 
és levéltár a d o tt o tth o n t.

A „Négy és fél évszázad A gricola-kiadásai” cím ű kiállítás 
kö zp o n ti tém ája A gricola főm űve, a De re  m etallica (1556) 
tizen h a t— huszad ik  századi összes k iad ásán ak  bem utatása 

volt a Selm eci M űem lékkönyvtár m ú zeu m term éb en . Az 
egyetem i könyvtár gazdag, első  k iadásokat tartalm azó gyűj
tem én y é t a hazai nagykönyvtárak (O rszágos Széchényi 
Könyvtár, ELTE Egyetem i Könyvtár, Egri Főegyházm egyei 
Könyvtár, Fővárosi Szabó Ervin Könyvtár) és külföldi könyv
tá rak  (a tokiói egyetem i könyvtár, a m a d rid i és a to rinó i 
n em ze ti könyvtár, a k rakkói és a kassai m űszaki egyetem  

könyvtára) segítőkész kü ld em én y e i te tték  teljessé. A kiállítá 
son  lá th a tó  volt ezek en  kívül A gricola egyéb  m űveinek Ma
gyarországon közgyűjtem ényekben  ta lá lh a tó  összes kiadása 
is. A  m ú zeu m te rem  elő tti au láb an  tíz n ag y m ére tű  tablón le 
h e te tt  k ép ek b en  nyom on  követni A gricola életú tját, s húsz 
tá rló b an  m e g tek in ten i a bányászat, kohászat, ásványtan- 
fö ld tan , kém ia, gépészet, m atem atika, fizika és bányajog 
16— 17. századi szak irodalm i te rm ésén ek  e re d e ti  példányait 

a Selm eci M űem lékkönyvtár állom ányából. A kiállítást dr. 
Zsámboki László ren d e z te , m eg n y itó t dr. Zsidai József könyvtá
ri fő igazgató  m o n d o tt.

Az .A gricola évszázada” c ím ű  tu dom ányos ülésszakot dr. 
Kovács Ferenc akadém ikus, a Miskolci Egyetem  rektora nyi
to tta  m eg. Az ülésszak e ln ö k e  dr. Somosvári Zsolt, a Bánya
m é rn ö k i K ar d ék án ja  és dr. Tranta Ferenc, a K ohóm ém öki 
K ar d ék án h ely e ttese  volt. E lőadók  és e lő ad áso k  so rrend 
ben :
—  M egnyitó. Dr. Kovács Ferenc egy. tan ár, akadém ikus, rek 

to r, M iskolci Egyetem
—  A datok  A gricola fo g ad ta tásáró l a 16. századi Magyaror

szágon. Dr. Heckenast Gusztáv egy. ta n á r, ME tö rténettu 
d o m án y i tanszék

—  A gricola O ra tio  d e  bello  adversus tu rcam  suscip iendo cí
m ű  rö p ira ta  és a 16. század első fe lé n ek  törökellenes 
publicisztikája. Dr. Bessenyei József tanszékvezető, ME tör 
tén e lem -seg éd tu d o m án y i tanszék.

—  A  bányászati és a kohászati szakirodalom  kibontakozása 

a  16. században. Dr. Zsámboki László, M E könyvtári főigaz
gató-helyettes, levéltárvezető.

—  Kutatási m ó d sz e rek  és e redm ények  a  bányászati techni

k a tö rtén e tb en . Benke István oki. b án y am érn ö k , Buda

pest.

—  A réz k o h ásza ta  Agricola k o ráb a n . Dr. Horváth Zoltán 

old. k o h ó m é m ö k , ny. egy. tanár, M iskolc.

—  A vas je le n lé te  A gricola világában é s  k o ráb an . Dr. Rem- 
port Zoltán ok i. k o hóm ém ök , B u d a p e s t és dr. Gulyás József 
igazgató, M E A nyagtechnológiai In té z e t.

—  A sványrendszerezési kísérletek a  16. században. Tóth Pé
ter tanácsos, M E tö rtén e lem -seg éd tu d o m án y i tanszék.

—  Adatok a bányásznépesség d e m o g rá fiá já h o z  Felsőbánya 

és Igló. Dr. Faragó Tamás tanszékvezető , ME történettu 

dom ányi tanszék .

—  A bányajog fo rrása i és szabályozásának tárgya a 16. száza

d i M agyarországon. Dr. Szabó Béla egy . adjunktus, ME 
jo g tö rtén e ti tanszék .

—  E rdőgazdálkodás Agricola k o ráb an . M astalimé dr. Zádor 
Márta könyvtári főigazgató, E rd észe ti és Faipari Egye

tem.

—  Agricola D e re  m etallica c. m ű v é n ek  ú ja b b  magyar vo

natkozású m e tsze te i. Szemán Attila m u zeo ló g u s , Közpon

ti Bányászati M úzeum .

Az ü n n ep ség  alkalm ából két kiadvány j e l e n t  meg:
—  G. Agricola: B e rm an n u s , avagy b eszé lg e té sek  az ásványok 

csodálatos v ilág áró l (Basel, 1530). L a tin b ó l fordította 

Tóth Péter. Szerk . u tószót írta Zsámboki László. Közread. 

Miskolci E gyetem , Érc- és Á sványbányászati Múzeum. 

Miskolc, R u d ab án y a , 1994. 234 p. + 21 t. (A bányászat, 

kohászat és fö ld ta n  klasszikusai V III.) A ra : 330 F t

—  Agricola évszázada. G. A  (1494— 1555) születésének 

500. év fo rdu ló ja  alkalm ából ta r to tt ü lésszak előadásai. 

Szerk. Zsámboki László. Közread. M iskolci Egyetem, 

OMBKE egy. o s z t ,  MAB b án y ászattö rt. biz. Miskolc, 

1994. 134. p . (Közi. a m agyarországi ásványi nyersanya

gok tö r té n e té b ő l IV.) Ára: 200 Ft.

Az ü n n ep ség re  12 darabból álló A grico lával kapcsolatos

levelezőlap-sorozat készült. Ezt a M agyar P o s ta  első napi bé

lyegzővel lá tta el. M ég kapható: lev e lező lap  első napi bé 

lyegzéssel: 40 F t /d b ,  egy tucatos lev elező lap -so rozat 100 Ft.

Zs.L.

4 4 5



/

K O H Á S Z A ] P
1 2 7 .  é v f o l y a m  1 0 . s z á m ,  1 9 9 4 .  o k t ó b e r  h ó  | L EG Y E SÜ L E T I HÍRM O NDÓ

A Kárpát-medence bányászata  és 
kohászata a 20. században

(M agyar, román, szlovák b án yászo k  és 

kohászok találkozója M isko lcon  é s  Nagybányán

1994. augusztus 2 5 — 2 6 -á n )

Egy esztendővel ezelőtt, 1993. a u g u sz tu sá b a n  m erült föl a 
gondo la t, hogy  —  az OMBKE első  k ö zg y ű lésé re  emlékezve, 
an n ak  színhelyén —  Nagybányán (B a ia  M are  Rom ániában) 
ism ét találkozzanak a K árpát-m edence bányász és kohász 
szakem berei, s vitassák m eg a té rsé g  e  k é t  ősi, egykoron vi
rágzó ip a rág án ak  helyzetét, és —  lev o n v a  az elm últ évszázad 
tapasztalatait —  közösen keressék a  jö v ő  kibontakozásának 
lehetőségeit. A  nagy létszámra te rv e z e tt  összejövetel egyút
tal a lkalm at a d h a t kölcsönös, szem élyes kapcsolatok kialakí
tására, és hozzájáru lhat az egym ás m e l le t t  é lő  népek, orszá
gok kapcso la tának  javulásához. Dr. Kovács Ferenc akadémi
kusnak, a M iskolci Egyetem re k to rá n a k  részletes kezdem é
nyező levelére dr. Eugén Pay p ro fe sszo r a  Nagybányai Egye
tem  rek to ra  készséggel és szívélyesen válaszolt. A két egye
tem  és a k é t ország szakmai e g y e sü le te in ek  képviselőiből 
szervezőbizottság alakult, am ely v á lto g a tv a  Miskolcon és 
N agybányán ülésezett több a lk a lo m m al.

A m agyar szervezőbizottság tag jai Bőhm József, Károly Gyu
la, Kovács Árpád és Zsámbohi László a  M iskolci Egyetem dol
gozói, és eg yben  az OMBKE eg y e tem i osztályának vezetői is. 
A  rom án  szervezőbizottságot Gabriel Popescu, a Nagybányai 
Egyetem B ányam érnöki K arának d é k á n ja  vezette. A szerve
zőm unka so rán  k özrem űködőkén t csa tlak o zo tt a rendez 
vényhez a Kassai Műszaki Egyetem  B án y am érn ö k i és Kohó- 
m érnök i K ara is. A kétnapos ü lé ssza k o n  a  fő tém áknak csak 
átfogó e lő ad ására  volt m ód, e z é r t a  K árpát-m edence bányá
szatának és kohászatának évszázados fe jlő d ésé t részletesen 
és ág aza to n k én t földolgozó ta n u lm á n y o k a t a konferencia 
kezdetére an g o lu l meg kellett je le n te tn i .  Ez a feladat a Mis
kolci Egyetem re h á ru lt

A z első  nap  Miskolcon

A  Miskolci Egyetem aulájában „A  K á rp á t  m edence bányá
szata és kohászata a 19. század v é g é n ”, valam in t az „Agrico
la  évszázada” c. kiállítást dr. Tóth István  az OMBKE elnöke 
nyitotta m eg . A 32 tablón és 18 tá ro ló b a n  bem utato tt szín
vonalas anyagot dr. Zsámboki L ász ló  gyűjtö tte és válogatta 
össze ill. re n d e z te  el.

A p lenáris  ülést dr. Farkas Ottó, a  M iskolci Egyetem rek 
to ra  ny ito tta m eg. K öszöntőjében m eg em lék eze tt a száz év
vel korábbi esem ényekről, m ajd  k ie m e l te  a m ostani rendez 
vény je len tő ség é t a szomszéd o rsz á g o k  kapcsolatában és 
együttm űködésében. Külön szólt a r ró l ,  hogy  a bányászat és 
a kohászat különböző nem zetiségű  szakem berei évszázadok 
ó ta  éln ek  és dolgoznak együtt e b b e n  a  régióban, országha
tártól és politikai beren d ezk ed ések tő l függetlenül. Ez a tör 
ténelm i hagyom ány kell, hogy a  jö v ő  fe jlődésé t is elősegítse. 
A  rek to r bevezető gondolatai u tá n  d r .  Zsámboki László a 
K árpát-m edence bánya- és k o h ó ip a rá n a k  19. század végi ál
lapo táró l, m a jd  Bakonyi István, az Ip a r i  és Kereskedelmi Mi
n isztérium  osztályvezetője a m ag y ar szénbányászat és vasko
hászat je le n é rő l és jövőjéről ta r to t t  e lő a d á s t

A bányászati szekcióban a b á n y á sz a t 20. századbeli fejlő 
déséről hangzo ttak  el e lőadások. Az e lő a d ó k  magyar részről 
dr. Fazekas János, az OMBKE b án y á sz a ti szakosztályának el 
nöke, R om ániából Pantea Aurel, az  Ércbányászati Főigazga
tóság főtanácsosa és Szlovákiából la n  Fábián professzor vol
tak. A kohászati szekcióban dr. Tardy Pál, az OMBKE főtit-

1. kép. Dr. Farkas Ottó, a z  M E  rektora megnyitja a plenáris ülést

2. kép. Dr. Tóth István, a z  O M BKE elnöke m egnyitja a kiállítást

k á ra , Pop Viorel egy e tem i d o cen s és G. Halasa acélm űi igaz
g a tó  tartottak e lő ad á so k a t a kohászat 20. századbeli fejlődé
sé rő l.

A konferencia résztvevői a következő anyagokat kapták 
kézhez: angol nyelvű tanu lm ánykö tet, P ető fi Nagybányán c. 
négyoldalas em lék lap , a  Selm eci M űem lékkönyvtár Kalauza 
kü lönböző  nyelveken, a Selm eci A lm a M a te r 1735-ös első 
Instrukciója és 1770-es System ája m agyar kiadásban, vala
m in t  a rendezvényre készü lt három féle em lék-levelezőlap. 
E zeket a Magyar P o sta  a helyszínen első  n a p i bélyegzéssel 
lá tta  el. (Bélyegzett a lk alm i levelezőlapok m é g  kaphatók 40 
Ft-os áron.)

A szekcióelőadásokat követő eb éd  u tá n  a  konferencia 
három száz résztvevője m agyar, rom án  és szlovák autóbuszo 
k o n  —  a magyar és a ro m á n  rendezők k ö rü lte k in tő  intézke 
d é se  folytán —  ak ad ály  nélkü l ju to tt á t a h a tá ro n . Nagybá
ny án  baráti vacsora és j ó  ital várta őket.

A  második nap N agybányán

A  városi k u ltú rh ázb an  ta rto tt ülést d r . E u g en  Pay p ro 
fesszor, a Nagybányai Egyetem  rek to ra  n y ito tta  m eg, m ajd a
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ro m án ia i bányászat és kohásza t je le n é rő l és jö vő jérő l hang 
zo tt el k é t e lő ad ás I. Hudrea vezérigazgató tó l és P. Iánk ál
lam titkártó l. A bányászati tu d o m án y o k  és felsőoktatás fejlő 
d ésérő l G. Popescu, a N agybányai és dr. Kovács Ferenc, a Mis
kolci B ányam ém öki Kar dék án ja , v alam in t A . Sopko p ro 
fesszor, a kohászati tu d o m án y o k  és felsőoktatás fejlődéséről 
p ed ig  P. Moldovan, a B ukaresti és dr. Voith Márton a Miskolci 
K o hóm ém öki K ar dékájija , v a lam in t G. Kunhalmy ta rto tt 
e lő a d á s t

A m agyar é s  szlovák résztvevők szakszerű kalauzolással 
m eg tek in te tték  az Ásványtani M ú zeu m  á llan d ó , valam in t a  
bányászati b é ly eg ek e t és rég i b án y ász lám p ák at b em u ta tó  al
kalm i kiállítást. A  résztvevők fe lü lb ély eg ze tt em lékboríté 
k o t kap tak  a  k é t egye tem  em blém ájával, N agybánya város 
cím eréve l és a  k o n fe re n c ia  an g o l é s  ro m á n  felírásával éke 
sítve.

A  konferencia k iadványa

A  kiadvány cím e: M in ing  an d  M etallurgy o f  th e  C arpa th ian  
Basin in  the 2 0 th  C entury . P ro c ee d in g  o f  th e  Symposium 
H eld  25— 26 A ugust 1994 a t M iskolc an d  Baia M are. Ed. L  
Zsám boki Publ. U niv. o f  Miskolc, M iskolc, Baia Mare, 1994. 
XII. 470 p. Ára: 3000  Ft.

A  kiadvány előszavát d r. Kovács F eren c  írta . A Kárpát
m e d en c e  19. század végi helyzetérő l d r. Z sám boki László írt 
bevezető  tanu lm ányt. E zután  M agyarország, Szlovákia és

R om ánia  bányászatának  és kohászatának fe jlő d ésé t elemző 
tanulm ányok következnek . A magyar fe je z e t szerzői sor
ren d b e n : dr. Zsámboki László, dr. Faller Gusztáv, dr. Szalóki Ist
ván, dr. Kun Béla, Benkovics István, dr. Fazekas János, dr. Bállá 
László, dr. Érsek Elek, Horváth Csaba, dr. Sittinger Nándor és 
Szablyár Péter, dr. Mezei József, dr. Patvaros József, dr. Tardy Pál, 
dr. Kovács Ferenc.

A  száz évvel e z e lő tti  nagybányai O M B K E  közgyűlésről 
d r . Zsámboki László em lék eze tt meg. A  k ö te t  sikerére való 
tek in te tte l a szervezők m agyar nyelvű, á td o lg o z o tt és bőví-. 
t e t t  k iadást terveznek.

Összegzés

A  közvetlen tapasz ta la tok  és általános v é lem é n y  szerint a 
k o n feren c ia  e lérte  k itű z ö tt célját, a té rsé g  legilletékesebb- 
je i ,  a  bányászat és k o h ásza t szakem berei v ita ttá k  m eg széles 
k ö rb e n  a két iparág  helyzetét; a bányászok és kohászok év
e z red es  hagyom ányaikhoz híven m ost is p é ld á t  m utattak a 
h a tá ro k o n  átnyúló összetartozásból; s ik e rü lt a  társadalm i és 
po litikai közvélem ény figyelm ét — m ég  h a  egy röpke h ír 
e re jé ig  is —  a k é t ősi ip a r  és kultúra s a n y a rú  helyzetére irá
ny ítan i; a tartalm as an g o l nyelvű tan u lm án y k ö te tte l fel
k e lte tték  az egész v ilág  szakm ai közvé lem ényének  érdeklő 
d é s é t

Böhm József és Zsámboki László

SZA K C SO PO R TJA IN K  ÉLETÉBŐL

A fém öntők és a kovácsok  
Ajkára látogattak

A m agyar ipar jövő jé t, kohászati ex p o rtp iac i versenyképessé 
g é t  m eghatározó  teen d ő k k e l foglalkozó cikk je le n t m eg a 
BKL Kohászat 1 9 9 3 /1 0 — 11. szám ában ,A z  EN 29001/ISO  
9001 szerinti m inősítési ren d szer k ialakítása az Ajkai Forma- 
ö n tö d é b e n ” cím m el. A tém a aktualitása m ia tt az öntészeti 
szakosztály fém ö n tő  szakcsoportjának és a vaskohászati szak
osztály kovács szakcsoportjának vezetősége gyárlátogatással 
egybekötö tt közös tan u lm án y ú t m eg tartá sáb an  döntö tt, 
am elyet az ön tészeti szakosztály vezetőségi tagja, dr. Lengyelné 
Kiss Katalin szervezett m eg  az ajkai üzem  fogadókészségének 
biztosításával. A tan u lm án y ú tra  1994. m ájus 10-én kerü lt 
sor, am elyen a m in taszerű  szervezés és előkészítés dacára 
csu p án  17 fő vett részt, am i e lg o n d o lk o d ta tó .

Az Ajkai A lu m ín iu m ip ari Kft. F o rm a ö n tö d e  részéről Ar- 
kovits Elemér, a hely i szervezet e ln ö k e , Szalay Géza üzletág 
igazgató és Jáger József m inőségbiz tosítási vezető  fogadta a 
résztvevőket, ők ta rto ttak  részletes ism erte té s t a fejlesztési 
k o n cep c ió  kialakításáról, a m inőségbiz tosítási rendszernek  
a TU V -R heinland-tanúsítás m egszerzéséig  végzett m unkájá 
ró l és e red m én y e irő l.

Az Ajkai F o rm a ö n tö d e  b em u ta tása  u tán  Já g e r  József is
m e rte tte  a m inőségbiztosítási ren d sz e r  k ialakítása és tanú 
síttatása é rd ek éb en  végzett fejlesztési javaslatokat és felada
to k a t  A m inőségbiztosítási ren d sz e r  k ia lak ításának  előkészí
té sére  az alábbi te rü le te k e t v ilágíto tták  át, s e lem ezték  a vál
la la t szakem berei:
1. G yártm ányok vizsgálata (alak, m é re t, töm eg, sorozat- 

nagyság, anyagm inőség, m inőség i elő írások, követelm é

nyek), rendszerezése , kataszter készítése. M intadarabok

raktározása, nyilvántartása. Szerszámok raktározása, nyil
vántartása, é le tta rtam a .

2. A gyártási fo lyam atok  költségelem zése in d u lásk o r és a 
fejlesztés után.

3. Uj technológiák bevezetésének le h e tő ség e i, ezek költ
ségelemzése.

4. Az ö n tö tt a lkatrészek kikészítésének, m egm unkálásának  
fejlesztési leh e tő ség e i, a készre gyártás vizsgálata (sotját- 
lanítás, forgácsolás, hőkezelés, felü letk ikészítés, festés, 
eloxálás, fém szórás) stb.

5. Piaci felm érés, a gazdaságosság vizsgálata, ezen  belül a 
kooperációs le h e tő ség ek  felm érése a h ő k eze lésre , kiké
szítésre, készre g y ártásra , szerszám gyártásra, a szerszámé
le tta rtam  növelésére , a  korszerű ü reg k ia lak ítás i eljárások 
bevezetésére (elősajto lás, h ideg-félm eleg benyom ás), az 
üregkialakítás helyes technológ iájának  m egválasztására 
(kopírm arás, szikraforgácsolás, a h ő k eze lés  sorrendisége 
a szerszám- és készü lékelem ek  tipizálása) stb .

6. Az anyagmegválasztás tudom ányos v izsgálata , költsége
lem zése (kémiai, m ech an ik a i, m etallográfiái vizsgálatok).

7. A  szám ítógépes rendszertervezés, te rm elésirán y ítás beve
ze tése
—  a gyártás-előkészítés, az alap-, seg éd an y ag , létszám, 

gép , szerszám a d o t t  id ő re  való b iz tosítása ,
—  a szállítási h a tá r id ő k  ellenőrzése,
—  a  számlázások, á rbevéte lek  nyilvántartása,
—  a készletgazdálkodás, a forgóeszköz-állom ány nyilván

tartása,
—  az elő- és u tó k a lk u lác ió , ajánlatk idolgozás stb. terüle 

tén.
A  szakem berek 2— 3 éves kitartó, szívós m u n k á ja  meg

h o z ta  a vállalat ex p o rtk ép esség én ek  e lism eré sé t, függetle 
n ü l  a ttó l, hogy a n y o m áso s öntőgépek tö b b  m in t 15— 25 
évesek , s nem  m o n d h a tó k  korszerűeknek. Az eu ró p a i nyo
m áso s a lu m ín iu m ö n tö d ék  és a felhasználók k ö zö tt igen jó  
n e v e t és piaci e re d m én y t é r te k  el, am it b iz o n y ít az 1993. évi
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27. évfolyam  10. szám, 1994. o k tó b er hó EGYESÜLETI HÍRMONDÓ

kb. 2000 t  te rm elés , melynek nagy  ré s z é t az NSZK élvonalá 
hoz ta rtozó  felhasználók (G ru n d fo s , B osch , autóipar stb.) 
rendelték .

A m inőségbiztosítási ren d szer b ev eze té se  és fenntartása 
jelen tős kö ltség ek e t igényel, 1 9 9 3 -b an  kb. 60 M Ft-ot. A 
m egszerzett TU V -R heinland-audit 3  év re  szól, és évente fe
lül kell vizsgáltatni. Eredm énye a b b a n  m utatkozik, hogy a 
nyugati m e g ren d e lő k  által k é r t p ró b a a u d ito k  során egyre 
több e se tb e n  felel meg az ö n tö d e  az elvárásoknak, s így 
1993-ban m á r  66 term éket tu d tak  ú jra in d íta n i.

A jó  szerep lés  elérésében é s  m e g ta r tá sá b a n  jelentős ré 
sze volt a j ó l  megválasztott fejlésztési koncepciónak, a szá
m ítógépes szerszámgyártás és ö n té s te c h n ik a  (formatöltés) 
korszerű bevezetésének.

Az e lő ad á s  u tán  az ö n töde sz a k e m b e re i végigkísérték a

lá togatókat a n y o m áso s ö n tö d éb en  és a m egm unkálóüze 
m ek b en , m in d e n ü tt  bem utatva a m inőségbiz tosítási ren d 
szer dok u m en tu m ait, je le it. Ezután ig en  é lé n k  érdeklődés 
m e lle tt a v endég lá tók  válaszoltak a k é rd é se k re  is.

Az Európához való  felzárkózás és az ex p o rtk ép esség  csak 
ó h a j m arad, h a  a vállalata ink  nem  ism erik  fe l időben  és kel
lő  hatékonysággal n e m  vezetik be az M SZ EN 29001/IS O  
9001 m inőségbiztosítási szabványokat. A  nyom ásos ö n tö d é 
b e n  elért e re d m én y e k  és tapasztalatok a lap já n  kijelenthet 
jü k ,  hogy n em csak  a legkorszerűbb b eren d ezések k el és 
gyártási eljárások vásárlásával le h e t a  fe jle tt ipari állam ok 
h o z  és a piaci ig én y ek h ez  felzárkózni, h a n e m  jó l megválasz 
to t t  koncepció következetes végrehajtásával, illetve jó  m u n 
kával is.

Szabó Antal

■ ■ H l  NYELVMŰVELÉS ШШШШШ

Az egyhangúságról

,A s z a k n y e lv i  és a t u d o m á n y o s  s t í l u s n a k  az a leg 

főbb követelm énye, hogy a s z a k s z ó k é s z l e t  elem einek a 

használata szigorúan pontos le g y e n ” —  írja  a Nyelvművelő 

kézikönyv (Budapest, 1985. 2. k. 712 . o ld .). Ez azt je len ti, 
hogy u g y an az t a szakmai fo g a lm a t m in d ig  ugyanazzal a 
m egnevezéssel kell jelölni, vagyis s tílu su n k a t nem  élénk ít 
hetjük  ro k o n  értelm ű szavak váltogatásával. A szakmai szó

tárban rö g z íte tt  és nyilvánvalóan a  szakm ai közösség által 

e lfogado tt hősugárzási tényező h e ly e t t  n e m  m ondhatjuk azt, 

hogy sugárzási szám, vagy a szab v án y b an  használt lemezgrafitos 
vasöntvény-í n em  helyettesíthetjük  a  k o ráb b i (m a m ár p o n 

ta tlannak  m inősülő) szürkevas öntvény-nyel, illetőleg szürke- 
öntvény-nyel. Ez a m egkötöttség akarva-akaratlan  egyhangú 
ságot kén y sze rít a szakmai sze rző k re , h iszen a szinonim ák 
(rokon  é r te lm ű  szavak) k ik ü szöbö léséve l ism ételgetésekre 

szorítja ő k e t  Ez pedig a stílus ro v ásá ra  megy. Mennyivel 

szem léle tesebb  lenne példáu l a  folyékony szén m etaforikus ki
fejezés, m in t  a vízi energia, m é g sem  használhatja az, aki ez 

u tó b b iró l szakm ai dolgozatot ír . R eg én y b en , publicisztiká

ban, s ta lá n  m ég az ism eretterjesz tő  alkotásban elfogadha 

tó, d e  tu dom ányos dolgozatban alig .

Az ism ételgetés kényszere p e rsz e  n e m  akkora, m in t g o n 
do lnánk . N ém i találékonysággal m in d ig  van lehetőség a ter 
m inus te ch n icu sra  utalni, vagyis a n n a k  ism ételgetését kerü l 
ni. A lemezgrafitos vasöntvény e lső  fe lem lítése  után p éldáu l 

v isszau talhatunk  rá így: a szóban forgó öntvény, az ilyen önt
vényfajta, ez az öntvénytípus stb . N y elv ü n k  gazdagsága k im e 

r íth e te tle n , tu d n i kell élni vele.
A te rm in u s  technicusok á lta l k e l te t t  egyhangúság b izo 

nyos m é rté k ig  érthető (b ár le h e tő s é g  szerint kerü len d ő ), 

de so k an  a  szaknyelvinek n e m  n e v e z h e tő  szavak ism ételge 

tésétől sem  tekintenek el, s e z t  m á r  szigorúbban ítélik m eg  

az olvasók. Szinte m egértési n e h é z s é g e t  okoz az ilyen gon- 

d ad an  fogalm azás: ,A d ió sg y ő ri nagykohó  megszüntetése 

2500 munkahelyet szüntetne meg. A  munkahelyek megszüntetését 
az új munkahelyek m egterem tése u tá n  le h e t megkezdeni. ” I t t  

két m o n d a tb a n  három szor f o rd u l  e lő  a  megszüntet és a m un
kahely szó. Ez egy kicsit sok, e lé g  b e lő lü k  egy is így: ,A d iós 

győri n ag y k o h ó  leállítása 2500  m u n k a h e ly  m egszüntetésé 
vel já rn a .  A  leépítést az új á llások  m eg terem tése  u tán  le h e t

m egkezdeni.” így k iküszöbölődik a m o n o tó n ia , és a m egér 

tés is könnyebb.
H asonlóan zav aró  ism édődés van  e b b e n  a m o n d atb an  

is: ,Az ön tésnél a  gázabszorpció csökkentésére m in im um ra 
csökkentettük az ö rv én y lést és a fröccsenést. ” Kicsit választéko
sabban ez így is k ife jezh e tő  lett volna: „Az ö n tésk o r a gázab 
szorpció m érsék lésére  (kisebbítésére, gyengítésére, csillapí
tására) m in im u m ra  csökkentettük  az örvénylést és a 
fröccsenést.” Ez a  p é ld a  azt m utatja, h o g y  v an  m iből válasz
tanunk.

Talán n e h e z e b b  kiküszöbölni a ism é tlé s t eb b en , de nem  
lehetetíen: ,A  h íra d á s  és szórakoztató te c h n ik a  elterjedésével 
terjed a kü lönféle  típ u sú  elem ek h a s z n á la ta .” A kellem eden 
újrázás e lk e rü lh e tő  így: „ A híradás és szórakozta tó  technika 
elterjedésével e lő re tö r  (vagy te re t h ó d ít)  a  különféle típusú  
elem ek haszná la ta .”

Az eddig fe lh o z o tt példákban a m o n o tó n iá t  okozó szava
k a t rokon é r te lm ű  m egfelelőjükkel c se ré ltü k  fel (s te ttük  
ezzel kissé változatosabbá, figyelem keltőbbé, teh á t elfogad- 
hatóbbá, s n em  u to lsóso rban  é r th e tő b b é  a m o n d an iv aló t). 
Van azonban a  szakszövegekből sz em e lg e te tt gyűjtem é
nyünkben olyan ad a tu n k  is, am ely b en  m é g  cserére sincs 
szükség. A következő  m o ndatban  p é ld á u l az ism ételt szót 
nem  cserélni kell, h an e m  egyszerűen e l kell hagyni: ,A je
lenleg e lőállíto tt katalizátorok n em esfém tarta lm án ak  jelenleg 
15%-a szárm azik v isszakeringetett an y a g o k b ó l.” A m ásodik 
jelenleg sióra, se m m i szükség nincs, d e  h a  a  szerző a tudom á 
nyos pontosság követelm ényére h ivatkozva nem  fogadná el 
nézetünket, a k k o r  így kérdeznénk  vissza: m ié rt nem  hasz 
nálta a m ásodik jelenleg helyén a most szót? Ezzel nem  sérü lt 
volna a kifejezés pontossága, és m i sem  botío ttunk  volna 
stilisztikai h ibába.

B evezetőnkben abból in d u ltu n k  ki, hogy a term inus 
technicusok á llan d ó ság a  nehezíti a változatosságra törekvő 
szakmai szerzők d o lg á t. V alóban n e h e z íti ,  d e  nem  lehetetle- 
níti. Nyelvünk eszköztára m in d en  h e ly ze tb en  kínál valam i 
lehetőséget a fö lösleges és b án tó  ism éd é s  elkerülésére m ég  

a szabványosított szakkifejezések e s e té b e n  is. Még inkább  il

lik ez az álszakszókra, tehát am elyekrő l csak  az írás hevében  
véljük, hogy azok  m ondanivalónk  szakszerűségét, pontossá 
g á t növelik. F en tie k b en  jo b b ára  ez ek  ism ételgetésének  el
kerülésére a d tu n k  példát. T ettük  ez t azé rt, hogy bebizonyít 
suk: a szakm ai értekezés stílusa is é lén k íth e tő , és ezzel a 
szakmai m o n d a n iv a ló  is é rth e tő b b é  te h e tő .

P. I.
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FROM TH E CO N TEN T

M ezei J. —  R em  p o rt Z.: L ife  a n d  A c t iv i t y  o f  S a 

m u  z .  Z o r k ó c z y ..................................................................4 0 3

The 125th ann iversary of his birth gives occasion 
to  look over the  history of the 65 years he lived 
through and during which he w ent down into the 
history of the H ungarian Mining and Metallurgical 
Society. W e have to  glance over a laborious life, 
which —  besides the  difficulties —  w asn ’t poor in 
results and successes. The career seems to be 
ruptureless, but one must find out, that tis rup- 
turelessness w as an endless strugg le  with the 
difficulties.

K e y-w o rd s : Sam u z. Zorkóczy, his technical con 
structive activity, his activity in technical litera 
ture, his social activ ity

Babos Gy. —  C seh il Gy.: T e h c n o lo g ic a l  P r o b 

le m s  o f  t h e  I n t e r m i t t e n t  O p e r a t io n  o f  B la s t  F u r 

n a c e  N o . 3  in  D i ó s g y ő r ................................................ 4 0 6

The interm ittent operation of b last furnace No. 3 
in D iósgyőr p rovided experiences being interna 
tionally unique too. Utilizing the observations of 
the  restartings (which followed the standstills), by 
means of technolog ica l and techn ica l changes 
three days a fte r b low ing on the d ischarging could 
be carried out througt the tap-hole fo r pig iron 
and on the s ixth  day the blast fu rnace was able 
to  produce stee l pig.

K e y-w o rd s : D iósgyőr, blast furnace, intermittent 
operation, tecno log ica l changes, technical chan 
ges

Klug О. —  (M rs.) Lengyel-K iss K.: R  &  D  R e s u lt s  

S h o w n  a t  t h e  G IF A - M E T E C - T H E R M P R O C E S S  

’9 4  E x h i b i t i o n .....................................................................4 1 4

On the three exhibitons, which demonstrate 
every five yea r equipm ents and processes for 
the  foundries, the  metallurgical industry and heat 
pow er engineering, a great num ber of novelties 
could be seen th is year too. The paper deals first 
of all with up-to-date solutions of autom ation of 
sand preparation and pressure d ie casting as 
well as with p rocess control, fu rther with equip 
ments for chem ica l analysis and m ateria l testing. 
The paper in form s on the special editions of 
technical journals issued on the occasion of the 
exhibition.

K e y-w o rd s : G IFA-M ETEC -TH ER M PR O C ESS ’94, 
automation, p rocess control, chem ical analysis, 
material testing, technical literature

Szőnyi A. —  H atala P.: T h e  In f lu e n c e  o f  t h e  In 

d u s t r ia l  R e v o lu t io n  o n  t h e  V e r t ic a l  A lu m in iu m  

I n d u s t r y ’s  R e a r r a n g e m e n t  b e t w e e n  t h e  C o u n 

t r i e s  a n d  C o n t in e n t s ,  P a r t  II. S e m is  a n d  F in is h e d

P r o d u c t s ...............................................................................4 2 2

The sem is’ and fin ished products’ industry of the 
alum inium  sector has been rearranged at the 
sam e extent as  the  bauxite mining —  alum ina re 
finery —  a lum inium  electrolysis, but in the oppo 
site  direction. D esp ite  of the a lum inium  crisis the 
supply of sem is and finished products is conti

nually increasing. The requiremnents of the 
traffic, the build ing industry and the astronautics 
are more and m ore higher.

Key-w ords: A lum inium  semis, alum inium  finished 
products, a lum inium  castings, secondary alum i
nium, national econom y, international transport

M ihalikÁ .: R e c o v e r y  o f  L e a d  B a t t e r y  S c r a p  . .4 2 6

Because of the  world-w ide increased use of cars 
and tracks the need of scrap recovering techno 
logies has been arosen which don’t im pact on 
the environment. The paper describes the  steps 
of several such processes beginning from  the 
collection of used batteries until the  m elting of 
the secondary lead. Comparison has been  made 
between several technologies.

Key-w ords: Lead batteries, environmental protec 
tion, lead m etallurgy, lead dust processing, inci
neration processes.

in v e s t ig a t io n  o f  C o m p o s i t e s  a t  t h e  In s t i t u t e  fo r  

M e t a l lu r g y  a n d  M a t e r ia l  T e c h n o lo g y  o f  t h e  L e u 

v e n  C a th o l ic  U n v e r s i t y ................................................ 4 3 3

The University carries on investigations in nearly 
all branches of m etallurgy and material science. 
On these invertigations biennial p roceedings are 
issued, which describes the current w orks and 
the interesting results achieved, how ever the ex
periments having no success too.. S om e inter
esting subjects issued in the proceedings are 
mentioned.

K ey-w ords: Leuven Catholic University, ceram ics 
and ceramic com posites, composits w ith  polim er 
matrix, investigations on surface physics and tri 
bology, non-destructive testing

S u m m a r y  o f  t h e  S i t u a t io n  a n d  U s e  o f  t h e  M a in  

F ie ld s  o f  A p p l ic a t io n  o f  P la s m a  T e c h n ic s  o n  t h e  

B a s e  o f  t h e  G IF A - M E T E C - T H E R M P R O C E S S  ’9 4  

E x h ib i t io n ............................................................................ 4 3 6

The exhibition renders an account of the  main 
fields of application of plasma technics 

K ey-w ords: p lasm a burners, surface trea tm ents by 
cold plasma, form ation of layers by hot p lasm a
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2000 . é v  — Európa —  B orsod i K ohászat

SCHLANGER ANDRÁS

A c ik k  kísérlet e g y , a B orsod-térség i kohászat, a 

h aza i rú d -id o m g yártás  reorganizáció jával kap 

cso latos fe la d a ts o r m eghatározására. A z elsőd 

leges cél, h o g y  a  2000. év  kö rü l kialakuljon az  

eu ró p a i in teg rác ió ra  alkalm as rúd-idom gyártó  
bázis, s m e g ta lá lju k  ehhez azo kat a  m űszakilag, 

gazdaság ilag  e lfo g ad h ató  kom prom isszum okat, 

m elyekke l a z  e lkerü lhete tlen  fog la lkoztatási fe 

szü ltség ek csökkenthetők.

w

Ó
zd  és  D ió s g y ő r  sikeres reorgan izáció jáva l m e g 

t e r e m th e tő  a  m ásod -h arm ad -term ék et e lő á llí 
tó  tá rsa sá g o k  árban és  m in ő sé g b e n  m e g fe le lő  

alapanyag-ellá tása , s ezze l va la m en n y iü k  ta lp on  m ara 
dása. A z e ls ő d le g e s  te h á t a volt a lap vertik u m ú  társasá
g o k  s ik eres reo rg a n izá c ió ja .

Előzm ények

A  k e le t i  p iacok  ö ssz e o m lá sa , a k ét n agy  vertikum : Ó zd  

és D ió sg y ő r  b u k o tt  privatizációja, a  felszám olási eljá 
rások  m e g in d ítá sa  m agával so d o rta  a  k iseb b  m ásod- 
h a rm a d -te r m é k e k e t e lő á llító  társaságokat is. 1992. év  
v é g é r e  n y ilván valóvá  vált az ágazat te ljes  csődje.

A z IKM, m in t  a z  ágazat gazdája fe lk ér t egy k ü lső  
szak értő t, h o g y  k é sz ít s e n  á ttek in tő  e le m z é st, s tegyen  
ja v a sla to t a r e o r g a n iz á c ió  le h e tsé g e s  m ódjára. Az 
M BF Rt. —  az M B F B  Rt. jo g e lő d je  —  m in t  p o ten c iá lis  
b e fe k te tő , szak értő i c so p o r to t  b ízo tt  m e g  a v o n atk ozó  
fe lad atta l. A  k é t ta n u lm á n y  1993. év  k ö zep ére  e lk é 
szült. M in d k ét ta n u lm á n y  k u lcsk érd ésn ek  tek in tette  
az acélgyártás m ó d ja in a k , a m eta llu rg ia i bázisok szá
m á n a k  m eg h a tá ro zá sá t.

A z  IKM  sza k értő je , Sodró ú r tan u lm á n y a  szerin t 
—  a c é lt  csak D ió s g y ő r  gyártana, k é t  e lek tro k em en cé-  

b e n .

A z M B F Rt. m e g b íz á sá b ó l k é sz ü lt  tan u lm án y  há 
ro m  v á ltoza to t v izsgá lt:

A kézirat 1994. decem ber 1-jén érkezett szerkesztőségünkbe.

Schlanger András okleve les gépészmérnök. Harminc évig fog 
la lkozott kohászati ü ze m e k  fejlesztésével, tervezésével, 1962—  
1968 között m int a  K ogép te rv  tervezője, 1972— 1977 között az 
LKM, 1978— 86 között a  borsodi térség generá l főtervezője volt. 
1986-ban hívta m eg a z  L K M  fejlesztési igazgatóhelyettesnek, eb 
ben a  beosztásban do lgozo tt 1992-ig. Irányításával készült töb
bek közö tt a Diósgyőri Nem esacél-hengerm ű Kombinált Acélmű, 
a Borsodi Ércelőkészítő M ű  rekonstrukciója, az  ÓKÜ Salakfeldol
gozó Üzem kiviteli tervei. Jelenleg az MBFB Rt. főmunkatársa.

1. táblázat

Megne A fejlesztés Az éves felhasználás (kt)
vezés teljes költsége* 1.év 2. év 3. év 4. év
1 . v á l t o z a t 9 7 5 9 ,0 3 9 6 0 ,0 4 5 9 9 ,0 1 2 0 0 , 0

2 .  v á l t o z a t 7 9 7 0 ,0 1 4 0 0 ,0 1 5 5 9 ,0 2 3 7 1 , 0 2 6 4 0 ,0

3 .  v á l t o z a t 6 8 0 9 ,0 1 4 0 0 ,0 2 4 9 9 ,0 2 9 1 0 , 0

* A  c s e p e l i  f e j l e s z t é s e k  n é lk ü l

—  az 1. változat szer in t Ó zd és D ió sg y ő r  gyártana  
a c é lt  egy-egy e lek tro k em en céb en .

—  A  2. változat szer in t acélt csak D ió sg y ő r  gyártana  
k é t e le k tr o k e m e n c éb en .

—  A  3. változat szerin t B orsodban  acélt c sa k  D iósgyőr  
gyártana e le k tr o k e m e n c éb en . Ó z d o t a  D unaferr  
Rt. a cé lm ű v éb en  te le p íte tt  b u g a ö n tő  g é p  lá tn á  el 
alapanyaggal.
M in d h á ro m  változatban  k iem elt h e ly e n  sz e r e p e lt  a 

D iósgyőri N em esa cé l-h en g erm ű  (N H ), az  Ó z d i Rúd- 
és D ró tso r  (R D H ) fejlesztése.

A z 1. változat e se té b e n  az ózdi a c é lm ű  az RDIT 
m e llé  te lep ü l, ezze l biztosítva a m in ia c é lm ű i te c h n o 
ló g iá b ó l a d ó d ó  e lő n y ö k et.

A  kon verteres acélgyártás —  nagy lé tsz á m ig é n y e , 
ru ga lm atlan , a piaci igén y ek h ez  a lk a lm a zk o d n i nem  
tu d ó  k ö tö tt term elés i szintje m iatt —  e g y ik  változat
b a n  sem  szerep elt.

A  tan u lm án y k ész ítő i szerint a vá ltozatok  rangsora: 
A  3. vá ltozatot m in ő s íte tté k  e lsőn ek , m ert
—  a k éső b b iek b en  se m  igén yel m eta llu rg ia i fejlesz 

tést,
—  h a th a tó sa n  csö k k en te tte  a D unaferr R t. exp ortjá t,
—  s a fejlesztési k ö ltség  ez  esetb en  volt a le g k ise b b .

A  2. változat k erü lt a m ásodik  helyre, m e r t
—  a m eta llurg ia i fejlesztés szü k ség esség é t a piaci 

ig én y  h atározza m eg ,
—  a fejlesztés k ö ltség e  a 3. változaténál m a g a sa b b .
A z 1. változat m egvalósítását n em  javasolták , m ert
—  a változat alapja, h o g y  a piaci igén ytő l fü g g e tle n ü l 

az ózd i a cé lm ű  a zo n n a l m egép ü ljön ,
—  a fejlesztés k ö ltség e  a legnagyobb.

A  változatok  m egva lósításáh oz szü k séges b e fek te té 
sek  nagyságát, a n n a k  id ő b e n i elosztását a z  1. táblázat 

tartalm azza.
A z e lk észü lt tan u lm á n y t az M BF Rt. dr. K o csis  Is tvá n  

úr —  az IKM akkori h e ly e tte s  állam titkára —  ren d e l 
k ezésére  b ocsátotta .

A  fen ti tan u lm án yok  alapján az IKM ille ték ese i

1993 . év  k ö z e p é n  egy v ita in d ító  an yagot k ész ítettek . 
M eg k ü ld ték  az ér in te ttek n ek , elindítva e g y  tárgyalás- 
sorozato t, m e ly n ek  cé lja  egy  szakmai k o n sz e n z u so n

4 4 9
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a la p u ló  reorganizációs p r o g r a m  kialakítása volt. A z ö t  
h ó n a p o s  tárgyalássorozat m in d e n t  hozott, csak m e g e 
g y e z é s t  n em .

A  korm ányhatározat előkészítése

A z IK M  első  an yagaik  le h e t s é g e s  változattal szám olt:
a. k é t  m etallurgiai bázis. A z  ó z d i elek trokem ence az  

R D H  m ellé települ, D ió sg y ő r ö tt  intenzifikált U H P  
ü z e m e l

b. k é t  m etallurgiai bázis. A z  ó z d i kem ence a törzs 
gyárb a  települ, D ió sg y ő r ö tt intenzifikált U H P  ü ze 
m e l

c. e g y  m etallurgiai bázis. D ió sg y ő rö tt m egm arad a  
kon verteres acélgyártás, az U H P  kem encét in ten zi-  
fikálják

d. e g y  m etallurgiai bázis. D ió sg y ő r b e  új U H P k e m e n 
c e  te lep ü l, a m eglévőt in ten zifik á lják

e. e g y  m etallurgiai bázis. D ió sg y ő r ö tt  az U H P k e m e n 
c é t  intenzifikálják, az ó z d i bugaellátást a D u n aferr  
Rt. acélm űvében  te le p íte t t  új folyam atos ö n tő m ű  
biztosítja.
M in d egy ik  változat ta r ta lm a zza  az NH  és az R D H  

fe jlesz tés i költségeit.
A  vizsgált változatok e g y e z te te t t  költségelő irányzata  

M rd Ft-ban a k ö v e tk ező k ép p en  alakult:

A változat jele: a. b . c . d. e.
Költsége: 11,3 6 ,4  6,6 7,8 4,9.

A  tárgyalások során k id e r ü lt , h ogy  a D unaferr R t. 
az e lő z e te s  egyeztetés e l le n é r e  az ózdi b u gaellá tást 
n e m  vállalja.

A z  IKM a vita során v é g ig  é le tb e n  tartotta az e ls ő  
n é g y  változatot, ez h ű e n  tü k r ö z te  a szakma m e g o sz 
to ttsá g á t abban, hogy
—  ép ü ljö n -e  új acélm ű Ó z d o n , vagy a szükséges a cé l-  

fé lterm ék et D iósgyőr vagy  D unaújváros szállítsa;
—  m egszűnjön-e a k o n v e r te r e s  acélgyártás D ió sg y ő 

rö tt.
M ik özb en  a két k érd ésrő l m a  is folyik a vita, n e m  

e se tt  sz ó  olyan alapvető d o lg o k r ó l ,  m int
—  m i a  realitása az IKM á lta l körvonalazott hazai fo 

gyasztásnak, a társaságok  á lta l m eghatározott é r té 
k e sítési terveknek;

—  m i a fejlesztések m eg v a ló sítá sá n a k  időpontja  é s  
időtartam a;

—  m i a  fejlesztések m e g v a ló s ítá s i sorrendje, m eg h a tá 
rozva  ezzel a forrásigén yt é s  a  foglalkoztatás tén y le 
g e s  alakulását;

—  m ily e n  a lehetséges sz e r v e z e ti felállás s hogyan  fo g  
m ű k ö d n i ez a rendszer.
A  v itát az IKM, saját á llá sp o n tjá n a k  ism ertetése n é l 

k ü l, 199 3  n ovem berében  b e r e k e sz te tte . E lkészítette a  
„B orsod i acélipar r e o r g a n iz á c ió ja ” c. előterjesztését, 
m e ly b e n  a „b” változat m eg v a ló sítá sá ra  tett javaslatot.

A kormány 2014/1994 (II. 16.) 
kormányhatározata

A  korm ányhatározat m e g sz a b ja  a borsod-térségi k o 
h á sza t jövőjét, így sz ü k sé g e sn e k  tartom ism erte tése  
h e ly e tt  a fejlesztésre v o n a tk o z ó  pontok  szó szer in ti 
id é z é sé t .

A  k o rm á n y  2 0 1 4 /1 9 9 4  (II. 1 6 .)  k o r m á n y h a tá ro z a ta  

a  b o rs o d i a c é lip a r  re o rg a n iz á c ió já ró l

A kormány tudom ásul veszi, hogy a  borsod-térségi vasko
hászat nélkülözhetetlen szerkezetátalakítási-reorganizá

ciós program ja csak állami támogatással valósulhat meg.

2. A kormány egyetért azzal, hogy a borsodi acélipart — 
műszaki és gazdasági, valamint foglalkoztatáspolitikai 
szempontok figyelembe vételével — m űködtetése szem

pontjából a következő megoldás je len ti az egymásnak el
lentm ondó elvárások közötti kom promisszumot:
I. ütem
Ózdi 80 t-ás kem ence telepítése 2,1 milliárd Ft
Ózdi folyamatos ön tőm ű korszerűsítése 0,4 milliárd Ft 
Rúd- és D ró thengerm ű korszerűsítése 1,4 milliárd Ft 

Diósgyőri II. folyamatos ön tőm ű telepítése 0,7 milliárd Ft 
DNM elektrom os kem ence íntenzifikálása 0,9 milliárd Ft 

Összesen: 5,5 milliárd Ft

II. ütem
DNM nem esacél-hengerm ű felújítás • - 1,0 milliárd Ft
Diósgyőri hulladékelőkészítő fejlesztése 0,4 milliárd Ft 
Ózdi hulladékelőkészítő fejlesztése 0,2 milliárd Ft

Összesen: 1,6 milliárd Ft

Mindösszesen: 7,1 milliárd Ft

3. A Kormány megbízza a privatizációért felelős tárca nél
küli minisztert, hogy

a. ) az ÁV Rt. kezdeményezze a borsodi térség felszá
molás alatt álló kohászati vállalatai —  reorganizációhoz 
szükséges — vagyontárgyainak kivásárlását;

b. ) kezdeményezze a részben vagy teljesen tartósan ál
lami tulajdonban m aradó gazdálkodó szervezetekről szóló 
126/1992. (Vili. 28.) Korm. r. módosítását

a Salgótarjáni Acélárugyár Rt. és 
a Csepeli Csőgyár Rt.

vagyontárgyainak az ÁVU-től az ÁV Rt.-hez való átcsopor
tosítására; m indkét társaság vagyonából 5% legyen a tartós 
állami tulajdon részaránya.
Felelős: privatizációért felelős tárca nélküli miniszter

ipari és kereskedelm i miniszter 
pénzügyminiszter w 

Határidő: 1994. m árcius 31.

4. A tulajdonosi szerkezet megváltoztatásához az állam 
nem nyújt pénzügyi segítséget. A Kormány egyetért azzal, 
hogy az ÁV Rt. a privatizációs bevételekből 3 m illiárd Ft- 

tal járuljon hozzá a fejlesztések beindításához.
Felelős: privatizációért felelős tárca nélküli miniszter

pénzügyminiszter 
ipari és kereskedelmi miniszter 

Határidő: 1994. március 15.

7. Az ÁV Rt. vezetése a szaktárcával együttműködve dol 
gozza ki a fejlesztés piaci viszonyokon alapuló kivitelezési 

módját és ütem tervét.
Felelős: privatizációért felelős tárca nélküli miniszter

ipari és kereskedelmi miniszter 
környezetvédelmi és területfejlesztési miniszter 

Határidő: 1994. jú lius 15.

4 5 0
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A  határozat sz e r in t  B o rso d b a n  a kohászat k é t m e 
ta llurgiai b ázisra , h u lla d é k a la p ú  acélgyártásra é p ü l. A  
h atározat szer in ti k é t  80  t-ás e le k tr o k e m e n c e  évi 800- 
9 0 0  kt-ban h a tá ro zza  m e g  a hazai rúd-idom gyártás  
m en n y iség é t.

V izsgáljuk m e g  a k orm ányzati k o n c e p c ió  m eg v a ló 
síthatóságát.

A  te ljesen  h u lla d é k a la p ú  acélgyártásra való  áttérés  
fe lté te le , h o g y  a  h u lla d é k e lő k é sz íté s  m ár az I. ü tem 
b e n  m e g v a ló su ljo n .

A  d iósgyőri II. fo ly a m a to s ö n tő m ű  te le p íté se  egy  
e le k tr o k e m e n c e  ü z e m b e n  tartása e se tén  te lje sén  fe 
le s leg es .

A z ózd i törzsgyári a cé lm ű  te lep ítési k ö ltség e  erő 
se n  a láb ecsü lt, íg y  a d iósgyőri II. fo lyam atos ö n tő m ű  
m egvalósítására  e lő irá n y zo tt forrást ide kell á tc so p o r 
tosítan i.

M iu tán  a  r e n d e lk e z é sr e  b o csá to tt  3 m illiárd  Ft a 
k o n c e p c ió  a la p já t k é p e z ő  m eta llu rg ia i fejlesztések re  
n e m  e le g e n d ő , íg y  a N e m e sa c é l-h e n g e rm ű  k orszerű 
s íté sé n  kívül az R D H  fe lú jítá sá t is a II. ü tem b e  k e ll so 
ro ln i.

A  h atározat 2 . p o n tja  a  fe n tie k  m iatt a k ö v e tk ező 
k é p p e n  alakul:

I. ütem:
Ózdi 80 t-ás k em en ce telepítése  
Ózdi folyamatos öntőm ű korszerűsítése 
DNM elektromos k em en ce intenzifikálása 
Diósgyőri hulladékelőkészítő fejlesztése  
Ózdi hulladékelőkészítő fejlesztése 

Összesen:
II. ütem:
DNM nem esacél-hengerm ű fejlesztése  
Rúd- és Dróthengerm ű korszerűsítése 

Összesen:

M indösszesen:

2,8 milliárd Ft 
0,4 milliárd Ft 
0,9 milliárd Ft 
0,4 milliárd Ft 
0,2 milliárd Ft 

4,7 milliárd Ft

1.0 milliárd Ft
1.4 milliárd Ft

2.4 milliárd Ft

7.1 milliárd Ft

íg y  a d o lg o k  fo r m a ila g  a h e ly ü k re  kerültek . M arad  
m é g  egy  a la p v ető  p r o b lé m a .

A  tovább  m ű k ö d ő  h e n g e r m ű v e k  vég term ék e  n e m  
fe le l m e g  az e u r ó p a i e lő írá so k n a k . A m eta llu rg ia i fe j 
lesztés e r e d m é n y e k é n t  a d iósgyőri évi 200  kt-ás ex 
p o r t árualap  m e lle t t  m e g je le n ő  további évi kb. 2 0 0  kt 
ó zd i tö m e g a c é l é r té k e s íté se , tartósan  az e x p o r tp ia c o n  
a n u llsza ld ó  k ö r ü l r e m é n y te le n . A z állam  teh á t so ro l 
hatja  ugyan  a  h e n g e r m ű i b e fe k te té se k e t  a II. ü te m b e , 
a m a g á n b e fe k te tő  e z t  n e m  e n g e d h e t i  m eg  m agán ak , 
n ek i a zo n n a l fe j le sz te n ie  k e ll az e x p o r t  m iatt.

A  r e n d e lk e z é sr e  á lló  3  m illiárd  Ft-ból 1,3 m illiár- 
d o t a nyersvasgyártás leá llítása  m ia tt D iósgyőrre kell 
fo rd íta n i. A  te ljes  b eru h á zá s k ö ltsé g e  Ó zd on  4 ,8  m illi 
árd  Ft, a r e n d e lk e z é sr e  á lló  Á V  Rt.-juttatás ér ték e  1,7  
m illiárd  Ft. A  k o n c e p c ió  m egva ló sítá sá h o z  te h á t talál
n i k e ll egy  b e fe k te tő t
—  aki a k o h á sza t v ilá g m éretű  válsága e lle n é r e  hajlan 

d ó  3,1 m illiá r d o t O z d o n  b e fe k te tn i,
—  aki az új a c é lm ű v e t  az R D H -tó l távol a lep u sz tu lt  

törzsgyárba k íván ja  te le p íte n i úgy, h ogy  az e llá tó  
ren d szerek  a fe lszá m o lá s  a latt á lló  Ó K Ü  b irtoká 
ban  vannak , vagy h a jla n d ó  további 1,5-2 m illiárd  
fo r in to t b e fe k te tn i, h o g y  az új a cé lm ű  az R D H  
m e llé  te le p ü ljö n ,

—  aki k ép es  a 8 0  t-ás k em en céb ő l a d ó d ó  évi 300-350  
kt-ás te r m e lé sb ő l évi 180-200 kt-ás e x p o r to t reali
zá ln i.
B ízunk  b e n n e , h o g y  van ilyen b e fe k te tő , m ert ha 

n in cs, a korm án yzati k on cep c ió  ö sszeo m lik , s m elles 
le g  az Ó zdra fo r d íto tt  addigi —  az Á V  Rt. által finan 
sz írozo tt —  b e fe k te té se k  is fe le s le g e ssé  válnak.

V an m é g  eg y  le h e tő sé g . Az új k orm á n y  következe 
te sen  végrehajtja  a  2 0 1 4  sz. h a tározato t, biztosítva a 
h ián yzó  3,1 m illiá rd  Ft-ot.

Milyen legyen a borsodi kohászat 
2000 körül?

A  szakm ai k o n sz e n z u s  h iányában a határozatta l kel
le tt  vo ln a  m e g te r e m te n i az ágazat jö v ő jé t  m eghatáro 
z ó  eg y érte lm ű  h e ly ze te t. A  k itűzött c é lh o z  a szükséges 
forrást a k o rm á n y  n e m  tudta b iz tosítan i. A  h elyzet el
le n tm o n d á sá t e s e t le g  fe lo ldhatta  v o ln a  a határozat
ban  e lő ír t „a fe jlesz tés  piaci v iszo n y o k o n  alapuló  
m ódját, ü te m te r v é t” m egh atározó  cse lek vési prog 
ram . T u d o m á so m  szerin t ez n e m  k észü lt  el. Tovább  
b onyolítja  a h e ly z e te t , hogy  m ó d o su lt  tö b b  m eghatá 
r o zó  po litika i, gazd aság i körülm ény
—  az új korm án y egyensú lyterem tő  gazdasági politiká 

ja  lassítani fo g ja  az ipar n övek ed ési ü te m é t, s így az 
a cé lfe lh aszn á lás n övek ed ése  is várh atóan  lelassul.

—  A  C sep eli C sőgyár R t  az új reo rg a n izá c ió s  tervé
b e n  m ár le m o n d o t t  új h en g erso r  te lep íté sérő l, így 
a fé lterm ék ek  ig é n y e  évi 120-140 kt-val csökken .

—  A z igén yt továb b  csökkenti évi 30 -40  kt-val a PEKÓ  
M űvek cső d je .
A  fen tiek  k ö v e tk ez téb en  a szakm án b e lü l n em  ren 

d e z ő d ö tt  sem m i. A  vita az a lap k érd ések rő l változatla 
n u l folyik.

A z új k o rm á n y  íg é r e te t  tett, h o g y  újraértékeli a 
b o rso d i k oh ásza t h e ly zeté t. Jó  vo ln a , h a  az új határo 
za t e lő t t  ez t a szak m a is m eg ten n é .

Az acélgyártás határairól
A  2 000 . év  k ö rü l várh ató  acéligén y  a lsó  határát a  ha 
zai fogyasztás, a  f e ls ő  határát az akkor m é g  ü zem elő  
h en g e r so r o k  k ap acitása  határozza m eg .

A  ’80-as év ek  te r m e lé se  az M BF Rt. tanu lm ányában  
rész le tesen  v izsgá lt 1 988 . évi term elésse l je lle m e z h e tő  
(2 . táblázat).

A  3. tá b láza t a  várh atóan  m ég  a 2 0 0 0 . év b e n  is üze 
m e lő  h e n g e r so r o k  1988. és 1994. évi term eléséb ő l a 
hazai p ia co n  é r té k e s íte tt  m en n y iség ek et veti össze, az 
ezred fo rd u ló ig  e lő irá n y zo tt hazai érték esítésse l. Az
1994. évi ad atok  az I— X. h ó  tén y leg es term elés i ada
ta iból m ár nagy b izto n sá g g a l m egh atározh atók . A  vár
h a tó  érték esítés  a d a ta it  az MBF Rt. fe lk érésére  az ér
d e k e lt  társaságok ad ták  m e g  1993 m áju sáb an .

A  táblázat n a g y o n  j ó l  mutatja a rúd-idom gyártás és 
-felhasználás j e le n le g i  helyzetét. A z 1988 ó ta  leállt 
h e n g erso ro k  te r m e lé s e  a ’80-as év e k b e n  m egh alad ta  
az évi 9 3 0  kt-át. E  so ro k  leállításával lé n y e g é b e n  m eg 
szű n t a hazai k is é s  k özep es sze lvén yek  gyártása, az
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idom acélgyártás. A  m eg m a ra d t h e n g e r so r o k  kihasz 
náltsága 50%  körül m o zog , s a  v á r h a tó  igény a 2000. 
év körü l se m  fogja m eg h a la d n i az 1988-ban értékesí 
tett m e n n y isé g  70%-át. M in d e z e k b ő l ad ód ik  az acél
fe lh aszn álás, a bugaigény d ra sztik u s csök k en tése .

F e lté te lezv e , hogy a haza i p ia c  a  tech n o ló g ia i be 
r e n d e z é se k  alacsony k ih aszn á ltság i fokából ad ó d ó a n  

többletráfordításokat lega láb b  a  n u llsz a ld ó ig  m egfize 
ti, az a cé lterm elés  alsó h a tárá t 2 0 0 0 - ig  a hazai érték e 
sítés szabja m eg .

Az ö n k ö ltségcsök k en és le g h a tá so sa b b  m ódja a 
h e n g e r so r o k  k ihasználtságának n ö v e lé se . A  több let 
te rm ék et azonban  az e x p o r tp ia c o n  k ell értékesíten i. 

E n n ek  fe lté te le:
—  az e u r ó p a i norm áknak m e g f e le lő  végterm ék ,
—  a ráfordításokat fed ező , vagy  azt m egk ö ze lítő  ex 

portár.

2. táb lázat
A rúd-idom gyártó alapvertikumok termelése 

1988-ban (kt/év)
M e g n e - A cé l- F é l t e r m é k - f e l h a s z n á l á s K é s z te r m é k

v e  z é s g y á r t á s h az a i im p o r t ö s s z e s ö s s z e s h a z a i

értékesítés

Ó z d 9 3 4 ,4 8 6 5 ,9 4 0 ,5 9 0 6 , 4 8 1 6 ,6 5 2 1 ,0

D ió s g y ő r 9 2 6 ,3 7 8 2 ,0 1 2 6 .8 9 0 8 , 8 7 6 9 ,6 4 3 8 ,2

C s e p e l 1 6 2 ,2 1 2 4 ,7 7 2 , 5 1 9 2 ,7 1 6 7 ,7 1 0 9 ,0

2 0 2 2 ,9 1 7 7 2 ,6 2 3 9 , 8 2 0 0 7 , 9 1 7 5 3 ,9 1 0 6 8 ,2

3. táblázat
A hazai értékesítés várható  alakulása 

1996—2000 között (kt/év)
M e g n e v e z é s T e rm e lé s H a z a i A z e lő ir á n y z o t t

ö s s z e s e n é r t é k e s í t é s h a z a i  é r t é k e s í t é s

1988 1994 1 9 8 8 1 9 9 4 1 9 % 1 9 9 8 2 0 0 0

Ó zd
R D H  R ú d 9 6 ,5 4 2 ,2 8 4 ,1 4 2 , 2 6 2 ,0 7 4 ,0 8 5 ,0

D ró t 2 5 2 ,0 6 9 ,4 2 1 4 ,2 6 9 , 4 8 4 ,0 8 6 ,0 9 5 ,0

Ö s s z e s e n 3 4 8 ,5 1 1 ,6 2 9 8 , 3 1 1 1 ,6 1 4 6 ,0 1 6 0 ,0 1 8 0 ,0

Diósgyőr
B lo k k - b u g a s o r 5 2 ,1 2 3 ,6 5 2 ,1 2 2 , 9 1 0 ,0 1 0 ,0 1 0 ,0

G e r e n d a s o r 12 4 ,1 9 1 ,3 1 0 2 ,2 4 4 , 4 5 0 ,0 5 5 ,0 7 0 ,0

N H  k ö z é p s o r 1 5 0 ,6 8 8 ,1 1 1 5 ,2 3 8 , 9 9 0 ,0 1 0 5 ,0 1 1 0 ,0

N H  f i n o m s o r 1 4 2 ,7 1 0 6 ,3 1 0 8 ,1 5 1 , 2 ■80,0 9 0 ,0 1 0 0 ,0

Ö s s z e s e n 4 6 9 ,5 3 0 9 ,3 3 7 7 ,6 1 5 7 ,4 2 3 0 ,0 2 6 0 ,0 2 9 0 ,0

M i n d ö s s z e s e n 8 1 8 ,0 4 2 0 ,9 6 7 5 ,9 2 6 9 , 0 3 7 6 ,0 4 2 0 ,0 4 7 0 ,0

• Ó z d i  l é l t e r m é k  n é lk ü l

4. táblázat

A várható hazai értékesítés buga- és acéligénye 
1996—2000-ben (kt/év)

M e g n e v e z é s  B u g a ig é n y  H a z a i  é r t é k e s í t é s  A z e lő ir á n y z o t t  

ö s s z e s e n  b u g a i g é n y e  h a z a i  é r t é k e s í t é s

b u g a ig é n y e

Ó zd
198 8 1 9 9 4 1 9 8 8 1 9 9 4 1 9 % 1 9 9 8 2 0 0 0

R D H  r ú d s o r 1 0 3 ,2 4 5 ,2 9 0 ,0 4 5 , 2 6 6 ,3 7 6 ,2 9 1 ,0

D r ó ts o r 2 7 9 ,7 7 7 ,0 2 3 7 , 8 7 7 ,0 9 3 ,2 9 5 ,5 1 0 5 ,5

Ö s s z e s e n

Diósgyőr

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

B lo k k - b u g a s o r 6 3 ,6 2 8 ,8 6 3 ,6 2 7 ,9 1 2 ,2 1 2 ,2 1 2 ,2

G e r e n d a s o r 1 4 0 ,2 1 0 3 ,2 1 1 5 ,5 5 0 , 2 5 6 ,5 6 2 ,2 7 9 ,1

N H  k ö z é p s o r 1 5 1 ,7 9 9 ,6 1 3 0 ,2 4 4 ,0 1 0 1 ,7 1 1 8 ,7 1 2 4 ,3

N H  l i n o m s o r 1 6 1 ,2 1 2 0 ,1 1 2 2 ,2 5 7 ,9 9 0 ,4 1 0 1 ,7 1 1 3 ,1

Ö s s z e s e n 5 1 6 ,7 3 5 1 ,7 4 3 1 ,5 1 8 0 ,0 2 6 0 ,8 2 9 4 ,0 3 2 8 ,7

M i n d ö s s z e s e n 8 9 9 ,6 4 7 3 ,7 7 5 9 , 3 3 0 2 , 2 4 2 0 ,3 4 6 9 ,2 5 2 5 ,2

A c é l  ö s s z e s e n 9 2 3 ,9 4 8 6 ,5 7 7 9 , 8 3 1 0 , 4 4 3 1 ,6 4 8 1 ,9 5 3 9 ,3

5. táblázat
A hengersorok névleges teljesítményének 

alakulása az üzemmód függvényében (kt/év)
M e g n e v e z é s F o l y a m a t o s  ü z e m N o rm á l m ű s z a k o s

f o ly a m a t o s  ü z e m

t e r m e l é s b u g a i g é n y te r m e l é s b u g a i g é n y

Ó zd

R D H  r ú d s o r 1 4 0 ,0 1 4 9 ,8 1 0 0 ,0 1 0 7 ,0

D r ó ts o r 2 2 0 , 0 2 4 4 ,2 1 5 0 ,0 1 6 6 ,5

Ö s s z e s e n 3 6 0 , 0 3 9 4 ,0 2 5 0 ,0 2 7 3 , 5

Diósgyőr

B lo k k - b u g a s o r 1 0 ,0 1 2 ,2 1 0 ,0 1 2 ,2

G e r e n d a s o r 1 1 0 ,0 1 1 4 ,2 8 0 ,0 9 0 ,4

N H  k ö z é p s o r 1 8 0 ,0 2 0 3 ,4 1 3 0 ,0 1 4 6 ,9

F in o m s o r 1 6 0 ,0 1 8 0 ,2 1 1 0 ,0 1 2 4 ,3

Ö s s z e s e n 4 6 0 , 0 5 1 0 ,6 3 3 0 ,0 3 7 3 ,8

M i n d ö s s z e s e n 8 2 0 , 0 9 0 4 ,6 5 8 0 ,0 6 4 7 ,3

Acéligény

Ó z d 4 0 4 ,6 2 8 0 ,9

D ió s g y ő r 5 2 4 ,4 3 8 3 ,8

Ö s s z e s e n .  9 2 9 ,0 6 6 4 , 7

6. táblázat
Az exportárualap várható alakulása 

a hengerművek folytatólagos üzemmódja esetén 
1996—2000 között (kt/év)

N é v le g e s E x p o r t á r a l a p

Ó zd
R D H  r ú d s o r

t e l j e s í t m é n y 1 9 9 5 1 9 9 8 2 0 0 0

1 4 0 ,0 7 8 ,0 6 6 ,0 5 5 ,0

D r ó ts o r 2 2 0 , 0 1 3 6 ,0 4 3 4 ,0 1 2 5 ,0

Ö s s z e s e n

Diósgyőr

3 6 0 , 0 2 1 4 ,0 2 0 0 ,0 1 7 0 ,0

B lo k k - b u g a s o r 1 0 ,0 — — —

G e r e n d a s o r 1 1 0 ,0 6 0 ,0 5 5 ,0 4 0 ,0

N H - k ö z é p s o r 1 8 0 ,0 9 0 ,0 7 5 ,0 7 0 ,0

N H - f in o m s o r 1 6 0 ,0 8 0 ,0 7 0 ,0 6 0 ,0

Ö s s z e s e n 4 6 0 , 0 2 3 0 ,0 2 0 0 ,0 1 7 0 ,0

M in d ö s s z e s e n 8 2 0 , 0 4 4 4 ,0 4 0 0 ,0 3 4 0 ,0

Az első fe lté te l a  h en g erso ro k  korszerűsítésével 

m egterem th ető . A  m ásod ik  fe lté te lt azonban  a  piac 

határozza m eg. A z e lé r h e tő  ár alatta m aradhat, az u to l 
só  4-6 évben N yugat-E urópában is alatta m aradt a  tény 

leg es  ráfordításból a d ó d ó  k ö ltségek n ek . A  kohászat 
ezért kap E urópában  m in d e n ü tt  állam i tám ogatást.

H a az e x p o rt fe lté te le i adottak , az acé lszü k ség le t  

fe lső  határát a h e n g e r so r o k  ig én y e  határozza m e g .

Az 1980-as é v e k b e n  a  hazai h e n g e r m ű v e k  folyam a 

tosan  üzem eltek . E u ró p a  k ö zb en  áttért a h e ti 5 n a p o s  

folyam atos ü zem re . A z áttérés a soro k  te ljesítm én y ét  
m integy 30% -kal csö k k en te tte .

Az 1980-as é v e k h e z  viszonyítva a  h e n g e r so r o k  telje 

sítm énye n o rm á l v iszon yok  k ö zö tt —  h eti 5 n a p o s  fo 

lyam atos ü zem  —  az 5. tá b láza t szerin t alakul.
Vizsgáljuk m e g  a  várható  hazai fe lhasználás fü ggvé 

n yéb en  a k e le tk e z ő  ex p o rtá ru a la p o t m in d  a folya 

m atos, m ind  a n o r m á l ü z e m m ó d  e se té b e n  (6 ., 7. táb 

lázat).

A  két táblázat ö sszev etése  u tán  n e m  kíván k ü lön  

m agyarázatot, h o g y  a hazai h en g e r m ű v e k  az e lk övet 

k ező  id ők b en  csak  n o rm á l ü zem m ó d b a n  járath atok .

Elfogadva, h o g y  az a c é lterm elés  alsó  h atárát a ha 

zai értékesítés, a  fe lső  határát a h e n g e r m ű v e k  n orm ál 

ü zem éb ő l a d ó d ó  fé lterm ék  m en n y iség e  h atározza
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m e g , fe lír h a tó  az egyes m eta llu rg ia i ren d szerek  a cé l 
m é r le g e .

A z acélgyártó  berendezések  
szám áról

A z á gazat reorg a n izá c ió já n á l az e lső d le g e s  és ta lá n  az 
e g y e t le n  cé l a ren ta b ilitá s  m e g te r em té se .

A  n u llsz a ld ó  fe lté te le , h o g y
—  h a  a  hazai p ia c  csak a  rá ford ítások at téríti m e g , ex 

p o rtá ln i csak  n y ereség es  vagy n u llsza ld ós te r m é k e t  
le h e t ,

—  h a  a hazai p ia c o n  az ér ték esíté s  n yereséges, vesz te 
s é g e s  te r m é k e t ex p o rtá ln i csak a d d ig  le h e t, a m íg  a 
h azai term ék ek k el e lé r t  e r e d m é n y  a v esz te sé g e k e t  
fe d e z i.
T u d o m á su l k e ll v en n i, h o g y  a fejlesztés p é n z b e  k e 

rül, s ez  n öveli a  term ék  ö n k ö ltsé g é t , csök k en tv e  az  
e x p o rtesé ly ek et.

UHP kem ence Ózdon és D iósgyőrött 
(8. táb lázat)

A  d irek t r ed u k á ló  é p íté sév e l, vasszivacs felhasználásá 
val a m in ő sé g i acélgyártás b iztosíth a tó .

A  várh ató  h a za i ér té k e s íté sh e z  szü k séges a c é l a 
2000 . év b en  is e lő á llíth a tó  a d iósgyőri in ten z ifik á lt  
U H P -k e m e n c é b e n . A  szabad acélgyártó  k apacitás a 
h e n g e r so r o k  n o r m á l ü z e m e  e se té n  is m eg h a la d ja  az 
évi 2 0 0  kt-t. A  k é t  U H P -k e m e n c é r e  csak az 1988 . évi 
term elés i szin t e lé r é se  e se té n  van szükség.

A  fe j le s z té s  fo r rá sig é n y e
M e g n e v e z é s F orrás e  F t

D ió sg y ő r
állam i b e fe k te té s o s s z .

U H P -k e m e n c e  in te n z ifik á lá sa 1 3 0 0 ,0 1 3 0 0 ,0
D ir ek tre d u k á ló  é p í t é s e  

Ó zd

1 5 0 0 ,0 1 5 0 0 ,0

U H P -k e m e t,c e  é p ít é s e 17 0 0 ,0 1700 ,0 3 4 0 0 ,0
Ö ssz e se n 4 5 0 0 ,0 1700 ,0 6 2 0 0 ,0

UHP-kem ence Ózdon, konverter D iósgyőrött 
(9. táblázat)

A  k o n v er ter  a h e n g e r so r o k  1988 . évi term elési sz in tjé 
h e z  is e le g e n d ő  a c é lt  term el. A z in ten zifik á lt U H P -k e 
m e n c e  fe le s le g e s . A  k o n v erter  k ö tö tt a cé lte r m e lé se

7. táb lázat

A z  e x p o r tá ru a la p  v á rh a tó  a la k u lá s a  a h e n g e rm ű v e k  
h e ti 5  n a p o s  fo ly ta tó la g o s  ü z e m m ó d ja  m e lle tt  

1 9 9 6 — 2 0 0 0  k ö z ö tt  (k f /é v )

Névleges
teljesítmény 1995

E x p o r t á r a l a p
1998 2000

RDH rúdsor 100,0 38,0 26,0 15,0
Drótsor 150,0 66,0 64,0 55,0
Összesen 250,0 104,0 90,0 70,0
Diósgyőr
Blokk-bugasur 10,0
Gerendasor 80,0 30,0 25,0 10,Ó
NH-középsor 130,0 40,0 25,0 10,0
NH-finomsor 110,0 30,0 20,0 10,0
Összesen 330,0 100,0 70,0 30,0
Mindösszesen 580,0 214,0 170,0 110,0

8. táblázat

U H P -k e m e n c e  Ó zd o n  és D ió s g y ő rö tt  (k t /é v )  -

Megnevezés Hazai felhasználás Hengermű
1996 1998 2000 Normál Folyi milos

üzem
Ózd
Gyártókapacitás 380,0 380,0 380,0 380,0 380,0
Acéltermelés 163,8 179,4 201,8 280,9 380,0
Buga FAM-ról 154,5 174,7 196,5 273,5 370,0
Buga igény 159,5 174,7 196,5 273,5 370,0

felesleg
hiány 24,0

Kapacitásfelesleg
Diósgyőr

211,2 205,6 183,5 106,5

Gyártókapacitás 520,0 520,0 520,0 520,0 520,0
Acéltermelés 267,8 302,7 337,6 421,3 520,0
Buga öntecsből 30,0
Buga FAM-ról 260,8 294,8 328,7 373,8 470,0
Buga igény 260,8 294,8 328,7 373,8 510,0

felesleg
hiány 10,6

Kapacitásfelesleg 252,5 217,3 182,4 987,7

9, táblázat
U H P -k e m e n c e  Ó z d o n , ko n ve rte r D ió s g y ő rö t t  (k t/é v ) 

Megnevezés Hazai felhasználás Hengermű
1996 1998 2000 Normál Folyamatos

üzem
Ózd
Gyártókapacitás 380,0 380,0 380,0 380,0 380,0
Acéltermelés 163,8 179,4 201,8 280,9 380,0
Buga FAM-ról 159,5 174,7 196,5 273,5 370,0
Buga igény 159,5 174,7 196,5 273,5 370,0

felesleg
hiány 24,0

Kapacitásfelesleg 211,2 205,6 183,5 106,5
Diósgyőr
Konverterkapacitás 550,0 550,0 550,0 550,0 550,0
Acéltermelés 550,0 550,0 550,0 550,0 550,0
Buga öntecsből 50,0 50,0 50,0 50,0 50,0
Buga FAM-ról 470,0 470,0 470,0 470,0 470,0
Buga igény 260,8 294,8 328,7 373,8 510,6

felesleg 259,2 225,2 191,3 91,2 9,4
hiány

Kapacitásfelesleg

k övetk eztéb en  a  kényszerexport m é r té k e  1996-ban
230, 200 0 -b en  1 7 0  kt.

A fe jle sz tés  fo r r á s ig é n y e  

M egn evezés

D iósgyőr  

k oh ófelú jítás  

új kohó
U H P -k em en ce  in te n z if ik á lá sa  

Ó zd

U H P -k em en ce  t e le p í t é s e  

Ö sszesen

F orrás e  Ft

saját k ü ls ő o ssz .

1000,0 1000,0

3000 ,0 3 0 0 0 ,0

1300,0 1300,0

1700,0 1 7 0 0 ,0 34 0 0 ,0

7000 ,0 1 7 0 0 ,0 8 7 0 0 ,0

Konverter és  UHP-kem ence D iósgyőrött 

(10. táblázat)

A  FAM II f e lé p íté s e  nélkü l az egyik o lv a sz tó b e r e n d e 

zés fe lesleges. .
A  várható h a z a i értélresítéshez sz ü k sé g e s  acé l a 

2000. évb en  is e lő á llíth a tó  a k o n v erterb en , az UH P- 
kem en ce é s  a FAM  II felesleges. A  h e n g e r m ű v e k  nor 

m ál üzem  e s e té n  a z  U H P -k em en ce kapacitásk ih aszn á 

lása n em  éri e l  a  25% -ot. A  két k e m e n c é r e  csak az 
1988. évi te r m e lé s i sz in t elérése  e se tén  v a n  szükség .
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A fejlesztés forrásigénye
Megnevezés Forrás e Ft

saját külső ossz.

Kohófelújítás 1000,0 1000,0

Új kohó 3000,0 3000,0

Elektrokemence intenzifikálása 1300,0 1300,0

Folyamatos öntőmű II 1400,0 1400,0

Összesen 6700,0 6700,0

UHP-kem ence D iósgyőrött (11 . táblázat)

A  direktredukáló é p íté sév e l, vasszivacs felhasználásá 
val a m inőség i acélgyártás b iz to s íth a tó . A tervezett h a 
za i acélfelhasználás sz ü k sé g le té t  az U H P -k em en ce  
m é g  a 2000. év körül is b iz to s íta n i fogja. A  h e n g e r m ű 
v ek  norm ál ü zem éh ez  szü k sé g e s  m axim um  évi 140 k t  
tö m eg a cé l im portá lható . A  h a za i é s  exportpiac m in ő 
ség i „C” és ötvözött a cé ljá n a k  term elése tö r té n n e  
D iósgyőrött.

A fejlesztés forrásigénye
Megnevezés Forrás e Ft

saját külső ossz.

Elektrokemence intenzifikálása 1300,0 1300,0
Direktredukáló üzem építése 1500,0 1500,0

Összesen 2800,0 2800,0

A z ed d ig iek  alapján azt h isz e m  egyértelm ű, h o g y  
B orsod b an  m ásodik  o lv a sz tó b eren d ezést ü zem b e h e 
lyezn i n em  szabad. A  m á so d ik  o lvasztób eren d ezés te 
lep íté sén ek  k ö ltsége m in im u m  3 ,4  milliárd for in t, s 
kapacitásukat csak akkor le h e tn e  kihasználni, h a  a  
h en g erso ro k  az 1988. évi sz in te n  term elnének .

A minőségi acélgyártásról

A  D N M  a m in őség i é s  az ö tv ö z ö tt  acélt —  1980-ig  —  a  
k onverter üzem be h e ly e z é sé ig  az Elektro II-ben villa 
m o s  k em en céb en  á llíto tta  e lő . A  m inőségi „C” a c é lo k  
é s  a gyen gén  ötvözött a c é lo k  konverteres gyártástech 
n o lóg iá ja  a  ’80-as évek  k ö z e p é r e  alakult ki. Az e r ő se n  
ötvözött acélt jó rész t továb b ra  is e lek tro k em en céb en  
gyártották.

K étségtelen , h ogy  a saját h u lla d é k  m en n y iség én ek  
csök k en ése, a vásárolt h u lla d é k  szen n yezettségén ek  
n öv ek ed ése  m e g n e h e z íth e ti a tisztán hu lladékból d o l 
g o z ó  U H P -k em en céb en  a  m in ő ség i acélgyártást. 
E zért került e lő térb e a m in te g y  25% -os h id eg  b e té tte l  
d o lg o z ó  konverteres te c h n o ló g ia .

Az e lek tro k em en céb en  te h á t  m eg fe le lő  b eté tv iszo 
n yok  m ellett gyártható m in ő s é g i  „C” és ötvözött a cé l.

A  betétviszonyok ja v ítá sá n a k  egyik  leh etséges m ó d 
ja  a vasszivacs használata . Irod a lm i adatok a lap ján , 
acélm in ő ség tő l fü g g ő e n , a  b e té t  vasszivacstartalm a  
25 — 75% között változik .

A Borsodban gyártott a c é lo k  m in őség  szerin ti szá 
za lékos m egoszlását —  az 1 9 8 8 . évi term elést véve ala 
p u l —  a 12. táb láza t tarta lm azza.

A  13. táblázat az e n n e k  m e g fe le lő  m ennyiségi m e g 
oszlást adja. A  m in teg y  évi 1 8 0  k t m inőségi acé l r e d u 
kál tvas-szükséglete —  á ü a g o sa n  60% -os vasszivacs-fel- 
használást véve fig y e le m b e  —  évi 110 kt.

10. táblázat
• K o n verter és  U H P -k e m e n c e  D ió s g y ő rö tt (k t /é v )  

Megnevezés Hazai felhasználás Hengermű
1996 1998 2000 Normál Folyamatos

üzem
Konverter
Gyártókapacitás 550,0 550,0 550,0 550,0 550,0
Acéltermelés 550,0 550,0 550,0 550,0 550,0
Buga öntecsből 50,0 50,0 50,0 50,0 50,0
FAM-ról
Buga

470,0 470,0 470,0 470,0 470,0

igény 420,3 469,2 520,0 520,0 520,0
felesleg 49,7 50,8
hiány
UHP-kemence
Gyártókapacitás 520,0 520,0 520,0 520,0 520,0
Acéltermelés 5,3 130,7 394,4
Buga FAM-ról 
Buga

5,2 127,3 384,6

igény 5,2 127,3 384,6
felesleg
hiány
Kapacitásfelesleg 520,0 520,0 514,7 389,3 125,1

11. táblázat

U H P -k e m e n c e  D ió s g y ő rö tt (k t /é v )

Megnevezés Hazai felhasználás Hengermű
1996 1998 2000 Normál Folyamatos

Gyártókapacitás 520,0 520,0 520,0
üzem

520,0 520,0
Acéltermelés 431,6 481,9 520,0 520,0 520,0
Buga öntecsből — — 30,0 30,0 30,0
FAM-ról 420,3 ■ 469,2 470,0 470,0 470,0
Buga
igény 420,3 469,2 425,3 647,3 904,6
felesleg
hiány
Kapacitásfelesleg 88,4 38,1

25,2 147,3 404,6

A  d irektredukáló  ü z e m  a k oh ósorra  te le p ü ln e , 
csaüakozva a ’70-es é v e k  v ég én  fe lú jíto tt b u n k ersorá 
h o z  és a k o h ó  k o r sz e r ű  a d a g o ló ren d szeréh ez . Fel
használva a k o h ó  m e g le v ő  infrastruktúráját, e lé r h e tő  
le n n e  a fejlesztési k ö lt s é g e k  45% -ának m egtakarítása . 
Irodalm i adatok s z e r in t  egy  d irektredukáló  ü z e m  fej
lesztési költsége 2 2 0  U S D /1 /é v .

A  szükséges 125  k t / é v  teljesítm ényű d irek tred u k á 
ló  üzem  fejlesztési k ö lt s é g e  így 1500 e  Ft-ra b e c sü lh e 
tő. A  d irektredukáló  m e g é p íté sé ig  a sz ü k ség es  vasszi
vacs U krajnából im p o r tá lh a tó .

A hengersorok fejlesztéséről

A  térség m in d h á r o m  h en g erso rá t fel k e ll ú jítan i, illet 
ve korszerűsíteni k e ll. Ó zd o n  k o rszerű síten i k ell a 
rúdsor szabályozó r e n d sz e r é t , s fel k e ll ú jítan i a  drót
sor e lh aszn á lód ott b ere n d e z é se it . D ió sg y ő r ö tt  a n e 
m esacél-h en germ ű  k ö z é p ső  k ikészítőjébe eg y  vizsgá 
lósort kell te le p íte n i, a  fm om sort ki k e ll e g ész íten i  
egy kalibráló b lok k al.

A  két sor fe j le sz té sé t  a szakma is e g y ö n te tű e n  tá
mogatja.

A  geren d asor fe j le sz té se  vitatott. A z e lm ú lt  válsági
dőszak e g y ér te lm ű en  m egm utatta , h o g y  a  so r  term é 
kei keresettek. M iu tá n  az ilyen típusú so r o k  E urópá 
ban  jórészt leá lltak , v á rh ató , hogy te r m é k e it  2 0 0 0  kö 
rül is el leh e t ad n i.
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A  so r  k o m p le x  fejlesztést ig é n y e l

—  az a lap an yag-e llá tásh oz új e lő b u g a ö n tő  g é p e t  kell 
te le p íte n i az  a cé lm ű b e ,

—  m e g  k ell e r ő s íte n i az á llván yok at s a n e h é z  fizikai 
m u n k a  c sö k k e n té se  é r d e k é b e n  m a n ip u lá to ro k a t  
k ell az á llványok  m e llé  te le p íte n i,

—  k o rszerű síten i kell a h ű tő p a d o t  és a k ikészítőt.

A  fe jle sz tések k e l a g e r e n d a so r  alkalm assá válik  m i
n ő sé g i n a g y m éretű , 120— 1 6 0  m m -es kör- é s  n é g y 
s z ö g a c é lo k  term elésére .

A fejlesztések forrásigénye és annak időbeni eloszlása (e Ft)

A fejlesztés A fejlesztési költség
m egnevezése összesen 1994 1995— 199 7 -

96 98
UH P-kem ence intenzifikálása

kem ence átépítés 900 900
hulladékelőkészítés 400 400

Direktredukáló üzem  építése 1500 1500

RDH korszerűsítése
rúdsori fejlesztés 200 200
drótsori fejlesztés 1200 800

Nem esacél-hengerm ű korszerűsítése
középsori fejlesztés 800 600
finom sor fejlesztése 200 200

Gerendasor fejlesztése
előbugaöntő gép  telepítése 1700 1700
sori korszerűsítés 1600 1600

Összesen 8500 900 4300 3300

Egyéb kérdések

A term elékenységrő l

Ma E u ró p á b a n  a  kohászatban  fog la lkoztatottak  egy  év  
alatt á tlagosan  300-350  kg k észterm ék et á llítanak  e lő .

12. táblázat
A  te rm e lé s  v á rh a tó  m e g o s z lá s a  a n y a g m in ő s é g  

s z e r in t  1995— 2 0 0 0  k ö z ö tt  (% /é v )

Megnevezés Teljes hazai termelési érték 
1988 1995—2000

Ózd

Exporl értékesítés 
1995 1998 2000

Tömegacél 100,0 95,0 100,0 95,0 90,0
Minőségi „C" acél — 5,0 — 5,0 10,0
Összesen
Diósgyőr

100,0 100,0 100,0 100,0 100,0

Tömegacél 62,6 60,0 54,0 46,0 37,0
Minőségi „C" acél 
Golyóscsapágy és

26,9 30,0 35,0 42,0 50,0

ötvözött acél 10,5 10,0 11,0 12,0 13,0
Összesen 100,0 100,0 100,0 100,0 100,0

13. táblázat
A  te lje s  te rm e lé s  v á rh a tó  m e g o s z lá s a  é s  

a te r m e lé s h e z  s z ü k s é g e s  b u g a  m e n n y is é g e  
1 9 9 5 — 2 0 0 0  k ö z ö tt  (k t /é v )

Megnevezés A termelés minőségi 
megoszlása

1995 1998 2000

Átlagos
%

Buga-
igény

Tömegacél 427,4 417,2 413,8 72,3 468,0
Minőségi „C” acél 
Golyóscsapágy és

118,6 128,6 132,0 21,8 141,1

ötvözött acél 34,0 34,4 34,2 5,9 38,2
Összesen 580,0 580,0 580,0 100,0 647,3

E urópához k ö z e le d v e  ez M agyarországon  sem  lehet 
250  k g / f ő / é v  a latt.

E lfogadva, h o g y  a két a lap vertik u m  m egm aradó  
h en g erso ra in a k  évi term elése 5 8 0  k t, a  Borsod-térségi 
kohászat 2 3 0 0 -2 5 0 0  főn él töb b et e lta r ta n i nem  tud. 
Az e fö lö tti lé tsz á m  kohászaton b e lü li  foglalkoztatását 
csak az e b b ő l a d ó d ó  veszteségek fin an szírozásáva l le
h e t  k ie g y e n líte n i.

A term előszervezetről

B orsodban a rúd-idom gyártás e r e d m é n y e s  m űvelésé
n ek  a la p fe lté te le  egy  egységes s z e r v e z e tb e  tartozó 
„m in iacélm ű ” lé treh ozása . A le h e ts é g e s  évi 580 kt ter
m e lésh ez  a  tö b b sz in tű  irá n y ítóren d szer  fe lesleges és 
káros, m ert m e g o sz tja  a fe le lősséget.

A foglalkoztatásró l

Egy új, k o rszerű  acélm ű  m egv a ló sítá sá n a k  tervezési, 
kivitelezési, ü z e m b eh e ly ezés i ideje m in im u m  24 hó 
nap . Egy évi k b . 3 5 0  kt acélt t e r m e lő  m ű  létszáma 
n em  haladja m e g  a  350  főt.

Az ózd i 3 ,5 — 5 ,0  m illiárd fo r in to s b e fe k te té s  —  az 
új acélm ű —  e r e d m é n y e k é n t 1 9 9 7 -tő l 3 5 0  fővel fog  
n ő n i Ó zd o n  a  foglalkoztatás.

A  d iósgyőri III. k o h ó  ü z e m é n e k  id e ig le n e s  m eg
hosszabbítása  1 ,5 -2  évvel ez alatt az id ő sz a k  alatt tény
leg esen  m e g ta r ta n a  —  ha a j e le n le g i  tú lfogla lkozta 
tástól e lte k in tü n k  —  1200-1500 m u n k a h e ly e t  A fej
lesztés k ö ltsé g e  1 0 0 0  e  Ft-ra b e c sü lh e tő , a  kényszerex 
portb ó l a d ó d ó  v esz teség  az e lm ú lt é v e k  tapasztalatai 
alapján e lé r h e t i  a  2-3 milliárd for in to t.

A  n agyo lvasztó  ü zem én ek  m e g h o ssz a b b ítá sa  m ind 
add ig  p o litik a i k érd és , am eddig n e m  a  szü k séges fej
lesztések  rovására  va lósu l m eg. H a  a  r e n d e lk e z é sr e  ál
ló  szűkös fo r r á so k a t a  fejlesztés h e ly e t t  a  m unkahe 
lyek m egtartására  fordítjuk, félő , h o g y  2 -3  év en  belül 
4500-5000 m u n k a h e ly  fog m egszű n n i D ió sg y ő rö tt.

Összefoglaló

V ilágosan lá tn i k e ll, h ogy  am ikor a  rúd-idom gyártás 
gazd aságosságáró l beszélünk, n em  a  k ü lö n b ö z ő  eljá
rásokkal e lő á llíto t t  b u ga  ö n k ö ltség érő l van  szó, ha
n em  egy b o n y o lu lt  term előstn ik túra  b e ille szk ed ésé 
ről egy in te g r á ló d ó  világba.

A  2000. é v b e n  is korszerű, az e u r ó p a i p ia c o n  is el
ad h ató  te r m é k e t  e lő á llító  borsodi „ m in ia c é lm ű h ö z ” 
b e  kell fe jezn i D ió sg y ő r ö tt az U H P -k e m e n c e  interízifi- 
kálását, m e g  k e ll  te r e m ten i a m in ő sé g i acélgyártás fel
téte le it. A  tö m e g a c é l-te r m e lé s  egy r é s z é h e z  biztosítani 
kell a b u g a im p o r to t . A  DNM  a c é lm ű v é b e n , m ert az 
erre alkalm as, m in ő s é g i  acélt kell g y á r ta n i a hazai és 
exportp iacra . A  szű k ö s fejlesztési fo r r á so k k a l n em  a 
fe lesleges a c é lg y á r tó  kapacitások n ö v e lé s é r e , h an em  a 
h en germ ű vi v é g te r m é k  m in ő ség én ek  jav ítására  kell 
fordítani, m e r t  le h e t ,  h ogy  a 2000. é v  k ö r ü l  a mai mi
n ő ség b en  e lő á ll í to t t  h en gerelt áru t a  h a za i piacon  
sem  le h e t  é r té k e s íte n i.
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V askohászatunk helyzetének fő  je llem zői és  
a versenyképesség gazdasági feltétele

MOLNÁR LÁSZLÓ —  STEFÁN MÁRIA

A do lgozat azokat a fe lté te leke t elemzi, amelyek 
elősegíthetik a hazai ipar, és  e z e n  belül a vasko

hászat kibontakozását. E z e k  k ö z ö tt  az 1994-ben 
m egindult fejlődési fo lyam atok, a  világgazdasá

g i tendenciák, a korm ányzat segítőkészsége és 
a válla lkozók tenni akarása a  d ö n tő  momentum.

A
vaskohászati vállalatok j e le n t ő s é g e ,  a központi 
in tézk ed ések  sorozata  h an gsú lyozottab b á  te 
szik , h ogy  a vaskohászat j e l e n le g i  helyzetével és 

a versen yk ép esség  k ia lak ításának  elem zésével folya 
m atosan  foglalkozzunk.

M in d e n  eddigi e lem zésb ő l m eg á lla p íth a tó , hogy a 
vaskohászat gazdasági e sz k ö z r e n d sz e r é b e n  többirá 
nyú, saját e rő b ő l m eg teh ető  in té z k e d é se k r e  valam int 
k on n án yzati segítséggel m e g v a ló s u ló  konszolidációra  
és reorgan izációra  van szü k ség .

A  vaskohászati vállalatok g a z d a sá g i kibontakozása  
csak ak k o r  lehetséges, h a  b e k ö v e tk e z h e t  a term elé 
k en ység  növekedése, am ely  t ö b b e k  között a vállalko
zások struktúrájának m eg v á lto z ta tá sá t, a termelési és 
term ék szerk ezet m egfe le lő  ir á n y ú  m ódosítását, a pia 
ci vá ltozásokra való gyors r e a g á lá s t , valam int a feldol 
gozókkal tö r tén ő  hatékonyabb  együ ttm ű k öd ést, érd e 
k e ltséget, kedvezőbb ese tb e n  tá r su lá s t  tételezi fel.

M a m á r  egyértelm ű, h o g y  a  j e le n le g i  problém ák  
m eg o ld á sá n á l nem  leh e t a z o n o s  m ód szerre l kezelni a 
borsod i térség , a csepeli és a  sa lg ó ta r já n i vaskohászati 
vállalatokat. Általános g o n d  a z o n b a n , hogy a kereske 
d e lem p o litik a i problém ák to v á b b r a  is szorongatják a 
hazai term elők et. A jö v ő b e n  is  szá m íta n i kell a kelet 
európai o lc só  im portversenyre, a  v ilá g  többi részének  
p ro tek c io n ista  gazdaságpolitikájára , am ely exportun 
kat gáto lja . A  vaskohászat v er se n y k é p e ssé g é n e k  m eg-

Molnár László  a Pénzügyi és S zám v ite li Főiskolán 1957-ben 
végzett, m a jd  1982-ben szerzett könyvv izsgá ló i oklevelet. Közben 
a csepeli Kossuth Lajos Kohó- és G ép ipa ri Technikumban kohói
pari technikusként végzett. E lőször a  C sepe l Tröszt Metallurgiai 
Vállalatnál dolgozott, majd 1969-től a  Pénzügyminisztérium Ipari 
Főosztályán főmunkatárs, 1980-tól a  M a g ya r Vas- és Acélipari 
Egyesülés gazdasági igazgatóhelyettese. A  Számviteli Képesítő 
Bizottságnak pénzügyi tantárgyból vizsgabizottsági tagja. A z  
OMBKE-nek 25  éve tagja, az Ipa rgazdaság i Bizottságban végzett 
munkát. Több szakmai publikációja je le n t  m eg lapunkban a vas 
kohászati vállalatok gazdálkodási, p é n z ü g y i helyzetének elemzé
séről.

Stefán M ária  1977-ben végzett a  Közgazdaságtudományi Egye 
tem matematikai-gazdasági szakágazatán. 1984-ben pénz- és h i
telügyi szakközgazdász diplomát szerze tt. Egyetemi tanulmányai
nak befejezése után a Magyar Vas- és Acélipari Egyesülésnél 
kezdett e l dolgozni, jelenleg az E gyesü lés  közgazdasági főosz
tályvezetője. Fő szakmai érdeklődési te rü le te i a pénz- és adóü 
gyek, vállalatelemzés, csőd- és fe lszám olás, privatizáció.

1. táblázat

Termékcsoport T e r m e l é s
megnevezése 1993. 1994. Index

tény várható %

N y e r s v a s 1 4 0 7 1 5 8 9 1 1 2 ,9

N y e r s a c é l 1 7 4 8 1 9 4 0 1 1 1 ,0

M e l e g e n  h e n g e re l t  rú d -  é s  i d o m a c é l ’ 4 2 5 4 6 8 1 1 0 ,1

H e n g e r e l t  a c é l l e m e z  é s  s z é l e s s z a l a g ” 1 0 7 8 1 2 3 2 1 1 4 ,3

M e l e g e n  h e n g e re l t  a c é l c s ő 2 6 3 9 1 5 0

T  o v á b b m e g m u n k á l t  v a s k o h á s z a t i 2 0 9 2 5 8 1 2 3 ,4

t e r m é k e k

M e g j e g y z é s :  a  t e r m e lé s  b é r m u n k á v a l  e g y ü t t  s z e r e p e l  

•  P E K O  A c é lip a ri M ü v e k  n é l k ü l  

”  H id e g h e n g e r lé s r e  á t a d o t t  m e n n y i s é g  n é lk ü l  

Á ta d o t t  m e n n y is é g :  3 5 7  k t; 4 0 1  kt

2. táblázat 

Termékcsoport É r t é к e s í 1 é s
megnevezése В e l f ő 1 d E x p o r t

1993. 1994. Index 1993. 1994. Index
előzetes előzetes

kt kt % kt kt %

M e l e g e n  h e n g e re l t  

r ú d -  é s  id o m a c é l 1 4 2 2 2 7 1 5 9 ,9 2 6 7  1 7 5 6 5 ,5

H e n g e r e l t  s z é le s s z a l a g  

é s  a c é l l e m e z 8 4 3 9 4 4 1 1 2 ,0 6 0 7  7 0 7 1 1 6 ,5

M e l e g e n  h e n g e re l t  

a c é l c s ő 1 0 ,5 1 6 ,5 1 5 7 ,1 1 4 ,0  1 3 ,8 9 8 ,6

T o v á b b m e g m u n k á l t  v a s -  

k o h á s z a t i  te rm é k e k 1 2 1 1 5 3 1 2 6 ,4 8 0  9 0 1 1 2 ,5

M e g je g y z é s :

—  D U N A F E R R  R t, v á l l a l a t c s o p o r t  e g y m á s  k ö z ö tti  f o r g a lm á v a l  e g y ü t t

—  b é r m u n k a  n é lk ü l

—  P E K O  A c é lip a ri M ü v e k  n é l k ü l

terem tése  a la p v ető en  a  hazai p iacnak  való  m e g fe le 
lé s t  je len ti. A lap vető  p ro b lém á n k , am i b á rm ily en  j ö 
v ő k ép  felállítását n e h e z ít i ,  h ogy  a korm án yn ak  n in cs  
hosszabb  távra s z ó ló  é s  d ifferen ciá lt gazdaság-, illetve  
iparpolitikája.

Á z elm últ h ó n a p o k b a n  az is nyilvánvalóvá vált, 
h o g y  az állam n e m  k íván ja  tartós tu la jd on áb an  m e g 
tartani sem  a vask oh ásza ti vállalatokat, sem  a m e g h a 
tározó  ipari nagyválla la tok at. A  privatizációra v on at 
k o z ó  új törvény te r v e z e te  szerint m in d en  válla lat e lad 
h a tó . Ă készpénzes p riva tizáció  azonban  e lő n y b e n  ré 
szesítheti a kü lfö ld i b e fe k te tő k e t. A m en n y ib en  k ü lfö l 
d i tulajdonba k e r ü ln e k  a  fe ld o lg o zó ip a r  m e g h a tá r o z ó  
vállalatai, term elésü k  szin tje  és a b e lfö ld r ő l tö r té n ő  
alapanyag-ellátásuk is k érd éses  lesz. Ez az egy ik  olyan  
sarokpont, am ely n a g y m é r té k b e n  veszélyezteti a hazai 
vaskohászat j  övőj é  t.

Ö sszefoglalható n é h á n y  olyan te n d e n c ia , illetve  
fe lté te l, am ely e lő s e g íth e t i  a k ibontakozás m e g v a ló su 
lását, így példáu l 1 9 9 4 . év b en  m eg in d u lt fe lle n d ü lé s i  
folyam at, a v ilá g g a zd a sá g  tendenciája , a k o rm á n y  se 
g ítőkészsége és a vá lla lk o zá so k  tenniakarása.
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A z 1994. évi gazdálkodás fő jellem zői

A z ipari term elés  c sö k k e n é sé n e k  folyam ata 1993-ban  
m eg á llt , és az év  e g é sz é r e  4% -os n ö v ek ed és  k övetk e 
z e tt  b e . Ez a te n d e n c ia  1994-b en  fo ly tatód ott, a n ö v e 
k e d é s  az I. fé lév b en  a m e g e lő z ő  e lső  fé lévh ez  m érten  
m á r m eg h a la d ta  a 8% -ot.

A  vaskohászat 1994. évre e lő re je lze tt  gazdasági m u 
tatószám ai is k ed v ező  irányú változást m utatnak . A  k o 
rábbi évek , fő le g  az 1992-es év  a lacsony szin tű  teljesí 
té se i u tán  e m e lk e d e tt  a te r m e lés  és  az érték esítés, bár  
a k apacitásk ihasználás tö b b  term ék csop ortb an  n e m  
éri e l az o p t im u m o t  E lső so rb a n  a la p o sterm ék ek  pia 
ci h e ly ze te  ja v u lt  az árak is n övekvő ten d en c iá t m u 
tatnak . A  b e lfö ld i vevők  e lfo g a d tá k  a szerény m érték ű  
évk özi á r e m e lé sek e t  é s  az ex p o r tp ia c o k o n  is sik erü lt  
m agasab b  árakat e lé r n i. A  h o sszú term ék ek n é l az érté 
k e s íté s  re lác iós m eg o sz lá sa  k ed v ező tlen , a b e lfö ld  ja 
vára to ló d o tt  el.

A  vaskohászati válla la tok  összesített főb b  term elési 
és ér ték esítési adata it z z  1. és 2 . tá b láza t m utatja.

A  k ie m e lt  term ék ek  te r m e lése  11% és 23%  k özötti 
szórással n ö v ek ed ett, m íg  a m e le g e n  h e n g e r e lt  c ső  
gyártása 50% -kal e m e lk e d e tt .

A p iacv éd e lm i in té z k e d é se k  hatására b e lfö ld i pia 
cai eg y  részét s ik erü lt v isszaszerezn ie  a rúd- és id o m 
ter m é k e k e t gyártó D ió sg y ő r i N em e sa c é l M űvek Kft.- 
n e k  és  az ó z d i  A cé lm ű  R t.-nek , va lam in t a cső term é 
k e k e t e lő á llító  C sep e li C sőgyár R t.-nek. A  vállalatok  
nagy fig y e lm et ford íta n a k  a  h aza i vevők  ig én y e in ek  ki
e lé g íté sé r e . A  b e lfö ld i térn y erésse l együ tt csök k en t az 
e x p o r t  gazd aságta lan  részaránya.

A  le m e z te r m é k e k n é l a D u n a ferr  Rt. vállalatcso 
p o r tn a k  m in d  a  hazai, m in d  a b e lfö ld i p ia co k o n  sike 
rü lt n ö v e k e d é st  e lé r n ie , s az ö sszeté te l javítása, az ár 
és árfolyam  p o z itív  h a tása  az e r e d m én y esség b en  is 
m egn yilván u l.

A  to v á b b m eg m u n k á lt vaskohászati term ék ek  fő b b  
csop ortja in á l is egy  er ő te lje seb b  ig én y n ö v ek ed és ta
p aszta lh a tó  e lsősorb an  b e lfö ld ö n  (acélrú d , acélh u za l, 
h a jlíto tt a cé lid o m , c se p e li h eg e sz te tt  é s  h id e g e n v o n t  
csö v ek ), d e  rú d b ó l, h u z a lb ó l, a c é lid o m b ó l az e x p o r t  
is e m e lk e d e tt .

A  vaskohászat te r m e lésb ő v ü lé sé t a versen yk ép esség  
ja v u lá sa k én t is ér ték e lh e tjü k , ugyanis az in p u t o ld a 
lo n  m e g je le n ő  in flá c ió  h a tá sá t is sikerü lt tom p ítan i az 
e d d ig i erő fesz ítések k el. A  válla lkozások  egy része m ár  
várh atóan  m in im ális  n y e r e sé g e t  realizál eb b en  az év 
b e n , s a v esz te ség ek  is j e le n tő s e n  m érsék lőd tek .

A  k ü lk eresk ed e lm i fo rg a lo m b a n  a vaskohászat 
m in te g y  2 7 7  M $ érték ű  te r m é k e t ad ott e l k ü lfö ldre és  
a te r m e lésh e z  2 2 0  M $ é r té k b e n  vásároltak im p ort ter 
m é k e k e t . A  term elés  n ö v e k e d é sé v e l ö ssze fü g g ésb en  a 
b e h o z a ta l az e lő z ő  évh ez  m érv e  30% -kal em elk ed ett, 
az e x p o r t  17%-kal b ővü lt. A  d ev izaegyen leg  pozitív , 
+ 57 M $. (Az ad atok  a  vállalati statisztikákból, és n e m  
a j e le n le g  e lé g g é  p o n ta tla n  k ü lk eresk ed elm i statiszti
k áb ó l szárm aznak.)

A  je le n le g i  h e ly z e t b em u ta tá sa  után  összefog la lh a 
tó k  azo k  a ten d en c iá k , ille tv e  fe lté te lek  —  a teljesség  
ig én y e  n é lk ü l —  m e ly e k n e k  m e g fe le lő  alakulása ese 
té n  m ű k ö d ő k é p e se k , v ersen y k ép esek  le h e tn e k  a vas- 
k oh ásza ti vállalatok.

A hazai piac tendenciái

A z ipari fo lyam atok  pozitív  te n d e n c iá i a piaci p ro g n ó 
z isok  szerint a k ö vetk ező  év e k b e n  is folytatódnak. 
K edvező lesz, h a  a g ép ip arb an  tartósnak  m utatkozik  a 
m agas fe ld o lg o zo ttsá g i fok ot k ép v ise lő  szakágazatok  
dinam ikus term elésb ő v ü lése . A  b eru h ázások  em elk e 
d ése  az ipar szám ára je le n tő s  k eres le te t je le n t , ezen  
b elü l k ed v ező tlen , h a  a fe ld o lg o zó ip a r i beruházások  
részaránya tovább  csök k en .

A  ipari n ö v e k e d é s  fen n m arad ása , tartóssága m a  
alapvetően  a gazd aságp olitik a  fü g gvén ye. Fontos, 
h ogy  a m akrogazdaság i egyen sú ly  m eg terem tésére  
irányuló  lé p é se k  b eru h á zá sé lén k ítésse l, ex p ortösztön 
zéssel, b e fek te tésö sztö n zésse l, teh á t a  n ö v ek ed és e lő 
seg ítésével va lósu ljan ak  m eg. E zek  m e lle tt  továbbra is 
véd en i kell a b e lfö ld i p iacot. S zü k séges a hazai term e 
lő i részvétel b iztosítá sa  a k özb eszerzési törvényben  és 
a koncessziós pályázatoknál, ugyan is a szakértők sze
rin t az ez r e d fo r d u ló ig  ezer  m illiárd  fo r in to s  korszerű 
s ítő  b eru h ázások at k ell m egvalósítan i.

Külpiaci tendenciák

A  fe ltéte lren d szer  m ásik  nagyon  fo n to s  e le m e  a világ- 
gazdasági te n d e n c iá k  alakulása. Szak értők  szerint a vi
lággazdaság az id e i év b en  tú lju tott az e lm ú lt  évek gaz
dasági recesszió ján . A z ipari term elés  a fejlőd ésre  leg 
inkább hatással lé v ő  h a t á llam ban  n ö vek ed ett. A  
p rogn ózisok  v a lósz ín ű sítik  az id én  b e in d u ló  fe llen d ü 
lé s  jövő évi fo ly tatódását. A  le g fo n to sa b b  m utatók  
k ed vező  k é p e t  je le z n e k . N ő  az a cé lte r m é k e k  iránti ke 
reslet, az é lé n k ü lő  k on ju n k tú ra  e lő se g ít i az árem elési 
törekvéseket. Ez év  IV. n e g y e d é v é b e n  em elk ed tek  az 
acélterm ék ek  árai és 1995-ben  a  p r o g n ó z iso k  szerint 
várható az árak tovább i em elk ed ése .

Az O ECD p r o g n ó z isa  1995-re a k özép-kelet-euró- 
pai térségb en  is m é r sé k e lt  gazdasági n ö v ek ed ést m u 
tat. Szám ítani le h e t  arra, h o g y  a ja v u ló  világgazdasági 
k örnyezet k ed v ező b b  piaci le h e tő sé g e t  terem t a jövő  
év b en  a m agyar h en g ere ltá ru -ex p o rt szám ára is.

M indezek  m e lle t t  f ig y e lem m el k e ll le n n i arra is, 
h o g y  az ipari orszá g o k  fizetésim érleg-h ián n yal, m agas 
szin tű  m u n k a n é lk ü liség g e l k ü zd en ek . A z EU  acélipa 
ra m ég  n em  o ld o tta  m e g  teljesen  a  szerkezetváltást, a 
fe lesleg es k a p acitások  le é p íté se , a term elés  további 
korlátozása n a p ir e n d e n  lévő  k érd ések .

Pozitív viszont, h o g y  a m agyar korm ányzat leg fo n 
tosabb gazdaságpolitika i céljai k ö zö tt szerep e l az ex 
port-árualap n ö v e lé se , az ex p o rt ö sztö n zésév e l. Eb 
b e n  a vaskohászati válla lkozások  k ö zv etlen ü l, d e  m int 
m ás ágazatok b eszá llító i is k ed vező  le h e tő sé g e t  talál
hatnak.

Lehetőségek

a kelet-európai országokkal

A  k on n án y  in ten z ív  g a zd aságd ip lom áciáb a  k ezd ett a 
v o lt  szocialista országok k al. A  k eresk ed e lm i konstruk 
c ió k  kialakítása fo lyam atb an  van. S zám ításba jö h e t 
n e k  a k ö lcsön ös b eszá llítá sok  a m agyar— orosz és egy  
harm adik  fél; m agyar— ukrán és egy  h arm ad ik  fé l kö 
zö tt. E lg on d o lások  van n ak  a m agyar k ö v e te lé sek  tulaj-
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donra  váltásáról. E lőreh alad ott az EB R D  háttérfinan 
szírozási konstrukciója, am ely  a  m agyar— orosz; m a 
gyar— ukrán  k eresk ed elem  fin a n sz íro zá sá t seg íten é .

A  gazdaságd ip lom ácia i lé p é se k , illetve a konstruk 
c iók  h á ro m  vonatkozásban is p o z itív a n  ér in th etik  a 
vaskohászatot, az alapanyag-ellátás m e g fe le lő  m eg o l 
dásában, a k özvetlen  exp o rtb a n , d e  leg in k áb b  a köz 
vetett ex p o rtn á l.

Konszolidáció és reorganizáció

A  k ib on tak ozás nagyban m ú lik  a m eg k ezd ett konszo 
lidációs é s  reorgan izációs p r o g r a m o k  végrehajtásán, 
am elyb en  továbbra sem  n é lk ü lö z h e tő  az állam  szerep- 
vállalása és tám ogatása. A  k orm á n y za t vaskohászatra  
von atk ozó  határozataival, d ö n té se iv e l m ár ed d ig  is se 
gített.

A  b o rso d i vaskohászati vá lla lk ozások n á l a vagyon 
tárgyak kivásárlásával te h e r m e n te s , új szervezetek ala
kulnak, C se p e le n  és S a lgótarján b an  az A V  Rt. segítsé 
g e  szü k séges a m eglévő  h ite l- é s  köztartozások  ren d e 
zéséh ez . A  D unaferr Rt. tá rsaságcsop ortn á l sem  n é l 
k ü lö zh ető  az ÁV Rt. o d a fig y e lése  és  m in d en  ese tb en  
az Ipari és K ereskedelm i M in isz tér iu m  tám ogatása.

A  vaskohászati vállalatoknál m in d e n ü tt  folyik  a 
k o n szo lid á c ió s  folyam at, és az e d d ig  m eg te tt  in tézk e 
d ések  e r e d m én y ek én t a já ra d ék k ifize tés , illetve a 
b a n k k ö ltség ek  (kamat) c sö k k e n é se  m ár ez évb en  is 
javította a jö v ed e lm ező ség et.

A  k on szo lid á c ió s  fo lyam atb an  a zo n b a n  csak a je 
len leg i terh ek tő l szabadulnak  m e g  a vállalkozások. 
M in d e n k é p p e n  el kell k erü ln i, h o g y  az adósságok  új
ra fe lhalm ozódjanak .

A  vaskohászati vállalatok tö b b sé g e  lábadozik  sú lyos  
le é p ü lé sé b ő l, a talpraálláshoz é s  a  n ö v ek ed és  m eg in 
d ításához á tm en etileg  m é r sé k e lte b b  ad óterh ek k el, 
térségi a d ók ed vezm én yek k el já r u lh a tn a  hozzá a kor
m ányzat. A z a d ók ed vezm én yek  k id o lgozásáró l a kor

m án y  határozott, a m e ly n e k  n em csak  a  térség i befek 
te tő k re , d e  az o tt  lé v ő  vaskohászati vá lla la tok ra  is vo 
n a tk ozn ia  k e llen e . T ek in te tte l arra, h o g y  k ezd etb en  
a ligh a  lesz szá m o ttev ő  nyereség , ezért n e m c sa k  a tár
sasági adóra, d e  a tö b b i a d ó n em  k e d v e z m é n y e in e k  ki
d o lgozására  is g o n d o ln i  kell.

A z E urópai U n ió  a  szerkezetváltás á llam i tám ogatá 
sának  csak eg y e tle n  form áját, a re g io n á lis  program o 
kat fogadja el.

A  fo lyó  fin an sz íro zá sh o z  több  h ite lle h e tő sé g  kell 
(e se t le g  állam i garanciavállalással), m in t  p é ld á u l ex 
p o r t e lő fin an szírozási h ite lk on stru k ció , kam atvisszaté 
r ítések , közvetlen  k ü lfö ld i h ite lek  le h e tő sé g e . A  tulaj
d o n o sn a k  —  ez  j e le n le g  az AV Rt. — , k e d v e z ő  konst 
ru k ciók  k o m b in á c ió iv a l k e llen e  források ró l g o n d o s 
k o d n ia . Az AV R t.-n ek  m egvan erre a  k észség e  és a 
D u n a ferr  R t.-nél p o z itív  lép és  történt, p é ld á u l rövid 
lejáratú  h ite lh ez , ille tv e  kötvén yk ib ocsátásh oz nyúj
to tt garanciavállalásával. A  folyó fin an szírozási forrá 
so k o n  túl a K+F, a  beru h ázásösztön zés, ille tv e  a k ie 
m e lt  tém ák  tám o g a tá sa  és k ed vezm én yes h ite lle h e tő 
s é g e in e k  b iztosítása sz in tén  lén y eg es e le m e  a k ibonta 
kozásnak.

A  vaskohászati válla la tok  m ű k ö d é sé n e k , versenyké 
p esség én ek  k ia lak ításáh oz a korm ányzati seg ítség  to 
vábbra is lé tfo n to ssá g ú , k ü lö n ö sen  h a  az új privatizá 
c ió s  törvényre g o n d o lu n k . Sok m ú lik  a z o n b a n  a vas- 
kohászati válla latok  m e n e d z sm e n tjé n e k  h ozzáállásán , 
h o g y  m en n yire haszn álják  ki a gazdálkodási-p iaci le 
h e tő ség ek et, m ily en  határozottsággal á lln a k  a k ibon 
takozás ügye m e llé , é s  m ilyen  gyorsan c se lek szen ek . A  
szakm a egyed i k on stru k c ió k  keresésével és összefogás 
sal k ö zö sen  is sok at te h e t  a vaskohászat jöv ő jéért.

A  fe lté te lren d szer  kedvező alakulása és m eg fe le lő  
kihasználása e se té n  m egvalósu lhat a reorgan izáció , 
nagyob b  le h e tő sé g  lesz  a külső tő k e  bevonására. 
M in d ezek  után k ia lak u lh at a versen yk ép es vaskohászat 
és b etö lth eti fo n to s  szerep ét a n em zetgazd aságb an .

A m ag y ar a c é lip a r  je len leg i h e ly ze te  é s  k ilá tá sa i

Az idén áprilisban Budapesten ülésezett 
az IISI (Nemzetközi Vas- és Acélintézet) 
igazgatósága. A világ vaskohászatának fej
lődési folyamatait kutató nem zetközi in 
tézet vezetői e lő tt Horváth István, a  D una 
ferr Rt. elnök-vezérigazgatója ta rto tt e lő 
adást a Magyar Vas- és Acélipari Egyesü 
lés igazgatótanácsa, valamint a Vaskohá 
szati Vállalatok Szakmai Szövetségének 
elnöksége nevében A magyar acélipar j e 
lenlegi állapota és kilátásai címmel.

Az előadás áttekintő ism ertetést ado tt 
a magyar vas- és acélipar struktúrájáról, 
technikai adottságairól, különös tek in te t 
tel az elm últ néhány év fejlesztéseire és 
visszafejlesztéseire. Bemutatta az 1988—  
1993 közötti időszak gazdasági folyam ata 
it, és elem ezte azokat a m élyreható válto 

zásokat, amelyek iparágunkban hazánk 
gazdasági és politikai rendszer változása 
során lejátszódtak. Elemzésének konklú 
zióit az előadó a következők szerint 
összegezte.

A bem utatott kép azt mutatja, hogy a 
magyar acélipar az elm últ négy év során 
megélte legnagyobb krízisét és leépülé 
sét. Az alapvertikumok közül egyedül a 
Dunaferr vállalatcsoport m aradt tartósan 
működőképes, bár a Risjugoszlávia ellen 
bevezetett em bargós intézkedések hatása 
1993-ban ezt a vállalatcsoportot is veszte
ségbe vitte, kritikussá téve a pénzügyi 
helyzetét.

Amint az a bem utato tt tényekből lát
ható, a magyar acélipar legkritikusabb 
éve az 1992. volt.

M elyek  voltak a m ag yar  

acélipart m egrendítő  fő  okok?

—  A KGST összeomlásával a hazai fel
dolgozó ipar felvevőképessége a felé 
re  csökkent

—  A belföldi piac összeomlásával egy 
időben bekövetkezett világpiaci re 
cesszió, árzuhanás, éleződő verseny.

—  A magyar belföldi piac teljes liberali
zálása az acélterm ékek terén , minden 
piacvédelem nélkül. (A kormány igen 
megkésve hozta m eg a kelet-európai 
döm ping áron értékesített termékek 
elleni védelmi intézkedését.)

—  A magyar acélipari vállalatok nem 
tudták végrehajtani az előző válságos 
időszakban azokat a fejlesztéseket,
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technológiai változásokat, am elyet a 
fejlett acélgyártással rendelkező orszá
gok megvalósítottak (1970-es évek vé
ge, 80-as évek eleje.)

—  A magyar acélipar kapacitásában első
sorban a borsodi térségben je len tő 
sen tú lm éretezett volt.

—  Az előző korszak, teljes foglalkoztatást 
valló politikája túlfoglalkoztatást ered 
m ényezett az üzem ekben.

—  A borsodi régióban korábban megva
lósított privatizáció, külföldi tőkebe 
vonás kudarcba fulladt.

—  Az amúgy is igen  nehéz helyzetben lé
vő acélipart drasztikusan sújto tta a 
Kis-Jugoszlávia ellen bevezetett ENSZ- 
em bargó hatása. (A D unaferr társa
ságcsoportnak és a Diósgyőri Nemes
acél M űveknek 1993-ban okozott köz
vetlen kár m eghaladja a 2,5 m illiárd 
forintot. A közvetett kár nem  is szám
szerűsíthető.)
Előadása további részében az elnök 

vezérigazgató a magyar vaskohászat jövő 
jével foglalkozott, kiindulva az iparág 
közelm últjában m egindult kedvező folya
m atokból.

A magyar acélipari vállalatok felismerr 
ve a fejlett országokban megnyilvánuló 
tendenciákat 1985 óta számottevő intéz 
kedéseket tettek term elési, technológiai 
és term ékszerkezetük korszerűsítésére.

A korszerűsítés fő  jellem zői a  techno 
lógiában az elavult eljárások (SM acél
gyártás, tuskóöntés stb.) visszaszorítása, a 
term ékszerkezetben pedig a lapos és a 
továbbfeldolgozott term ékek részarányá 
nak fokozása voltak.

A korszerűtlen term elő berendezések 
leállításával, a term elékenységjavulásával 
h arm ad ára  csökkent a vaskohászatban 
foglalkoztatottak létszáma. Ugyanakkor a 
je len tő s létszám leépítés a borsodi térség 
ben igen nagy feszültséget eredm énye 
zett.

E helyzetből a  kilábalást vaskohásza
tunk  vezetése az előadó  szerint a követ
kezőkben látja:

Szervezeti korszerűsítés

A vonatkozó korm ányhatározat alapján 
az AV Rt. m egalapította a Borsodferr Rt.- 
t. Ezzel beindul az a folyamat, hogy a 
borsodi térségben lévő m eghatározó, 
egymással szoros összefüggésben dolgozó
— m a különböző tulajdonosokhoz tarto 
zó, felszámolás alatt álló — gazdasági tár 
saságoknál rendeződjék  az egy közös tu 
lajdonlás, majd ezek  után m egkezdhető 

a térség reorganizációja.
A D unaferr vállalatcsoport 1988 ó ta  

folyam atosan és szisztematikusan átalakí
tásra került. Ma egy korszerűtlen szerve

zett konszern-szerűen m űködő vállalat- 
csoport.

A D unaferr Rt.-nek 23 többségi tulaj 
d o n ú  társasága van, 17 vegyesvállalatban 
résztulajdonos, köztük olyan nem zetközi 
leg ism ert partnerekkel, m int a VOEST 
ALPINE, a LINDE, az ANSALDO.

Ezzel a struktúrával sikerül ötvözni a 
nagyvállalati erőt, egységes fellépést a 
specializálódott, hatékonyabban m ű k ö d 
te thető  kisebb gazdaság egységek e re d 
ményességével. Megteremtettük a  priva 
tizáció szem pontjából könnyebben kezel
hető, szakmaspecifikus gazdasági társasá 
gi form ákat. Közelebb vittük a p iaco t a 
„kerítésen” belülre.

Ma a D unaferr vállalatcsoport az o r 
szág m ásodik legnagyobb term elő  egysé
ge. A kohászati termékek előállításán túl 
a legnagyobb kohászati m ásodterm ék 
előállító. Közép-Európa egyik legna 
gyobb acélszerkezet-gyártó ép ítő ipar ka 
pacitásával rendelkezik, de érdekeltségi 
körébe tartozik gépjármű utánfu tó  gyár
tás, villam os nagyberendezések gyártása 
is.

A következő hetekben indul a lem ez- 
horganyzó és fóliabevonó üzeme.

A D unaferr Rt. kidolgozta reo rgan izá 
ciós tervét, amely az alábbi fő cé lokat tar 
talmazza:
— a pénzügyi stabilitás m egterem tése.
— a műszaki fejlesztések felgyorsítása
— a legégetőbb  környezetvédelmi b e ru 

házások megvalósítása,
— a privatizáció felgyorsítása,
— s m indezek  révén a tartósan gazdasá 

gos m űködés biztosítása.
A reorganizációs terv végrehajtása 

után (2— 5 év) a Dunaferr vállalatcsopor
tot az alábbi főbb mutatókkal lehet je lle 
mezni:
— 1,2— 1,2 millió tonna acél gyártása, 

nyersvas bázison,
— 30% -ot meghaladja a továbbfeldolgo 

zott te rm ékek  aránya,
— a h idegen  hengerelt lemez 20— 25%- 

a bevonato lt lemezként kerül é rté k e 
sítésre

— az ex p o rt visszacsökken 25-30%-ra,
— a környezetvédelem megfelel az e u ró 

pai norm áknak.
— a tartós állami tulajdon arány a D una 

ferr Rt.-ben 25%+1 részvény.
A Borsodi térség reorganizációjára 

két ü tem b en  kerül sor.
1. ütem
— 80 to nnás ívkemence telepítése Oz- 

don,
— folyam atos öntőm ű korszerűsítése 

Ó zdon,
— rúd- és dróthengerm ű korszerűsítése 

Ó zdon,
— új folyam atos öntómű telepítés Diós

győrben,

— UHP k em en ce intenzifikálása Diós
győrben.

2. ütem

— a Diósgyőri Nem esacél-hengerm ű fel
újítása,

— a diósgyőri hulladékelőkészítő fejlesz
tése,

— az ózdi hulladékelőkészítő  fejlesztése. 
Ezeknek a fejlesztéseknek a befejezé

se után hulladék alapanyagú acélgyártás 
működik a két m ű b e n  700—800 kt kapa
citással.

Előadása végén H orváth István kie

melten m egem líte tte  azokat a megin
dult, folyamatban lévő vagy előkészítés 
alatt álló gazdasági eseményeket, ame
lyek hozzásegíthetik a  magyar gazdaság 

stratégiai fontosságú acéliparának a meg

újulását, fejlődését.
— Megállt az ip a ri te rm elés csökkenése, 

az élénkülés je le i  tapasztalhatók.

— Számottevő infrastruktúra-fejlesztés 
indult be, ezek közül is kiemelkedően 
húzó hatású az országos közúti (autó 

pálya) és vasúti h á ló za t fejlesztése.
— A világkiállítás előkészítése, közvetlen 

és közvetett b eru h ázásai megkezdőd
tek.

— Kialakult a m agyar acélipar fejlesztési 
koncepciójának k ét meghatározó ré

sze a D unaferr é s  a  Borsodferr reor
ganizációs p ro g ram ja .

—- Az iparpolitikai koncepció  az ezred

fordulóra egy k isebb, de korszerű, 
versenyképes kohásza to t céloz meg 2 
millió tonna acél előállításával, kb. 

30%-os export, im p o r t aránnyal.
— A választásokon in d u ló  minden meg

határozó súlyú p á r t  a  gazdaság élénkí

tését tekinti fő  fe ladatának .
— Magyarország e l in d u lt  a Közös Euró 

pába vezető ú to n .

Végezetül dr. Ruprecht Vondran úr, a 

Német Acélgyártók Szövetségének elnö
ke 1992. júliusi f ra n k fu rti előadásából 

idézve fogalmazta m e g  a  magyar vasko
hászat elvárásait a  nyugati világgal szem
ben.

A nyugatnak n agyobb  hajlandóságot 
kell mutatni a jö v ő b e n , hogy nyisson a 
kelet-európai országok  felé. A keletnek 
viszont nem szabad kihasználni ezt a j ó  
szándékot.

,A nyugatnak hajlandóságo t kell mu
tatni a tőke és szakérte lem  átadására, 
hogy az egymáshoz közelítés folyamata 
lerövidüljön. K onszenzusra, és nem konf
liktusra kell tö rek e d n ü n k .”

Záróm ondatként hozzátette, hogy ez 

Magyarország tö r té n e lm i lehetősége, de 

nyugatnak és keletnek  velünk együtt tör
ténelm i felelősséged.
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O lcsó im portacél, fe le lő s s é g  nélkül
A nehéz id ő k e t átélő magyar vaskohá 
szat egyik nagy gondja, hogy a hazai p ia 
con is versenyeznie kell n éhány  v o lt 
KGST ország rendkívül olcsó —  a  világ 
piacinál lényegesen alacsonyabb á ro n  
kínált —  termékével. Ennek u g yan  
igyekszik g á ta t állítani az em líte tt o rszá 
gokkal szem ben életbe léptetett im p o r t-  
korlátozás, d e  ez a megoldás egyrészt 
nem eléggé hatékony (az ügyes im p o r 
tőrök a kibúvók egész arzenálját ism erik  
és alkalm azzák), másrészt nem  p iack o n - 
form, így előbb-utóbb le kell m o n d a n i 
róla.

Jogos kérdés, hogy m iért kell v éd e 
kezni az o lcsó acéltermékek im p o rtja  e l 
len, h a  ezzel olcsóbbá válhatnak a  b e lő 
lük készült szerkezetek, b eren d ezések , 
épületek? Ez a kérdés m eglehetősen b o 
nyolult érdekviszonyokat é rin t, e z é r t  
nem  is válaszolható meg egyszerűen. Az 
egyik ok nyilvánvalóan a fen n ta rtan d ó , a  
korábbinak kb. a felére zsugorodott m a 
gyar kohászat védelme a m éltány talan  
versenytől. A zért méltánytalan a verseny, 
m ert az em líte tt országok alacsony á r 
szintje a m ég  mindig meglévő —  d e  so 
káig m ár nem  tartható — je len tő s  álla 
mi támogatásoknak az eredm énye. A  vi
lágpiaci á ro n  szállított term ékek e lle n  
nem  in d o k o lt a piacvédelem.

A célim porttal ma igen sok, z ö m é b e n  
kisvállalkozó foglalkozik. Nagy tö b b sé 
gük a nagy haszon rem ényében é p p e n  
az em líte tt országok igen olcsó ac é ljá t 
hozná b e  az országba. Számos tap asz ta 
lat utal azonban arra, hogy az o lcsóság  
ára gyakran a termékek szárm azási és 
m inősítési dokum entum ainak h ián y a , 
így ese ten k én t csak az biztos, am i lá th a 
tó: a te rm ék  alakja és mérete.

A származást és minőséget ta n ú s ító  
iratok hiánya azonban 1994 ja n u á r  1., a 
termékfelelősségi törvény bevezetése ó ta  
Damoklész kardjaként függ az ilyen acé lt 
eladók, illetve felhasználók feje fe le tt.

A törvény szellemében az az ú j, h o g y  
az acélterm ék gyártójának fe le lőssége 
nem é r véget azzal, hogy az acélt a  fe l 
használó sikeresen beépíti, h an em  az e l 
adástól szám ított 10 éven keresztül fe le l 
nie kell m inden olyan kárért, am i b iz o 
nyíthatóan az acél nem m egfelelő m in ő 
ségére vezethető vissza. Egy p é ldáva l 
szemléltetve: egy épület födém szerkeze 
te a h ibás betonacél miatt n é h á n y  év 
múlva leszakad, jelentős anyagi k á r t  
okozva. A kártérítési per során az é p íté s i 
vállalkozó igazolni tudja, hogy m e g re n 
delésében pontosan definiálta a szállí
tandó acélminőséget, a vásárlótól k a p o tt  
m inőségi dokumentumok sz e rin t az 
acél m eg  is felelt ennek. H a a b e to n a c é l

ennek ellenére nem  v o lt m egfelelő, az 
okozott kárt az acél szállító jának (gyár
tójának) kell m eg téríten i. Az említett 
dokumentumok h ián y áb an  a kárt az 
építési vállalkozónak kell m egfizetni.

Hasonlóképpen a  g ép k o csi műszaki 
hibájából származó k á r té r íté s  perébe — 
ha a vizsgálatok alátám asztják  —  a meg
hibásodott alkatrész (pl. tengely) gyártó
j a  éppúgy bevonha
tó, mint a tengely 
anyagának szállító
ja . Érdemes meg
említeni ezzel kap 
csolatban, hogy 
egyes híradások 
szerint Ayrton Senna 
halálos balesetét a 
korm ányszerkezet 
egyik elemének 
anyaghibája okoz
ta. Ez — ha egyér
telműen bizonyít
ható — rendkívül 
nagy összegű kárté 
rítési pert fog ered 
ményezni az alkatrész, illetve az anyag 
szállítójával szemben.

Figyelembe véve a  term ékfelelősségi 
törvényt, kit veszélyeztet a  származási és 
minősítési d o k u m en tu m o k  nélkül meg
vásárolt olcsó im portacél?

—  a felhasználásával k észü lt épület, be
rendezés használóját, h iszen semmi 
biztosíték nincs a rra , hogy a beren 
dezés teherbírása, é le tta rtam a meg
felel az elvárásoknak;

— az épület, b e re n d e z é s  előállítóját 
(szállítóját), aki n e m  ragaszkodik az 
említett d o k u m e n tu m o k  átadásához. 
Ezek hiányában a  k árté rítést nem 
tudja továbbhárítani;

— azt a kereskedőt (im portő rt), aki 
nem ragaszkodik a  h ite le s  származási 
és minőségi d o k u m e n tu m o k  átadásá
hoz. Ha ő en n ek  e l le n é re  nyilatkozik 
az acél m inőségéről (ehhez elegen
dő a szabványszám m egadása), a kár
térítési perben ő t  fog ják  elmarasz
talni;

— csak ha m inden  d o k u m en tu m  min
den szinten r e n d b e n  van, akkor le
het az acél a z o n o s íth a tó  gyártójára 
hárítani az o k o zo tt k á r  pénzügyi kö
vetkezményeit.

Mivel m inden g y ártó  értelem szerűen 
a beszállítójára igyekszik hárítani a ter
mékfelelősségi tö rvényből eredő  kocká
zatot, a legnagyobb n y o m ás a termelési 
sor elején álló alapanyaggyártókra nehe
zedik. A magyar vaskohászati vállalatok 
ennek tudatában id ő b e n  hozzákezdtek 
a vállalati m inőségbiz tosító  rendszerek

kialakításához, ami garantálja, hogy 
részükről m in d  a minőség, m in d  an 
nak e lő írásszerű  dokum entálása b iz to 
sított.

A D u n a íe rr  vállalatcsoport tagjainak 
többsége m á r  rendelkezik az ISO  9002 
szerin t ta n ú s íto tt rendszerrel, a bo rso d i 
vállalatok a  közeljövőben szerzik m eg  a 
tanúsítványt.

S ajá t tájékozódásunk, valam int a Fo 
gyasztóvédelm i Főfelügyelőség leg u tó b 
bi tapasztalatai szerint az olcsó im p o rta 
célok je le n tő s  része nem rendelkezik  a 
szükséges m inőségi dokum entum okkal. 
Az ilyen acélok forgalmazása és felhasz 
nálása a  termékfelelősségi törvény é le t 
belépésével olyan kockázatossá vált, 
am it az o lcsó  ár nem ellensúlyozhat.

T u d o m ásu n k  van arról is, hogy az 
im p o rtacé lo k  hiányos minőségi d o k u 
m e n tu m a it egyes kereskedők hazai do 
k u m en tu m o k k a l próbálják pó to ln i. Ez 
saját kockázatukat növeli, hiszen ilyen 
do k u m en tu m o k k al nem tudják á th áríta 
n i a fele lősséget szállítókra.

Mi h á t  a teendő?

T apasztalatból tudjuk, hogy a m a 
gyar acélfelhasználók jelentős része m ég 
n incs tu d a táb an  annak a veszélynek, 
am it a k e llő en  nem dokum entált acélok 
felhasználása je len t számukra. A piac- 
gazdaság kiépülésével — am elynek szer 
ves része term ékfelelősségi törvény beve 
zetése —  jelen tősen  nő a gyártók fele 
lőssége gyártmányaikkal szem ben. Mivel 
ez a felelősség csak a leírt körülm ények 
m e lle tt h á ríth a tó  tovább, a te rm elő n ek  
e lem i é rd e k e  az, hogy csak kellően  do 
k u m en tá lt, m inősített acélterm ékeket 
haszná ljanak  fel, és — akkor is, h a  olcsó 
—  óvakodjanak  az ismeretlen e re d e tű , a 
szállító által nem  tanúsított te rm ékek  
felhasználásától.

Dr. Tardy Pál 
Magyar Vas- és Acélipari Egyesülés 

műszaki igazgató helyettes

A z  im p o rtk o rlá to z á s b a  b e v o n t o rs zá g o k b ó l 
szá rm a zó  a c é l im p o r t  a la ku lá sa

Termék Importált mennyiség, tonna
1992 1993 1994*

M e l e g e n  h e n g e r e l t  t e k e r c s 1 1  0 1 7 2  8 6 4 3  3 5 0

H i d e g e n  h e n g e r e l t  t e k e r c s 5 5 1 7 3 3 1 1 8 2 0

B e t o n a c é l  ( te k e rc s ) 4 3  8 5 7 3 3  5 4 4 1 2  5 0 0

Ö t v ö z e t l e n  rú d a c é l • 1 5  4 4 7 1 0  6 2 2 2  5 1 0

H u z a l 2 6  5 2 2 3 5  6 2 7 5  8 0 0

A z  1 9 9 3 .  k ö z e p é n  b e v e z e t e t t  i m p o r t k o r l á t o z á s b a  b e v o n t  o r s z á g o k :  C s e h o r 

s z á g ,  S z lo v á k ia ,  R o m á n ia ,  O r o s z o r s z á g ,  U k r a j n a ,  K a z a h s z tá n ,  M o ld o v a ,  B e l o 

r u s s z i a ,  Ü z b e g is z tá n .

* B e c s ü l t  a d a to k ,  a z  I— V ili. h ó n a p  t é n y a d a t a i b ó l  e x t r a p o lá lv a .
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. . . . V A SK O H Á SZ A T —
A nyagtudom ány Magyarországon 

a 18— 19. században
TARDY PÁL

A  E U R O M A T  94 konferencia  plenáris nyitóülé 

sén  elhangzott e lőadás a Selm eci Akadém ia  

n em zetközi szerepét tárgyalja. A 18— 19. szá 

zadban a z  anyagtudom ányt lényegében a kém ia  

és a kohászat je len te tte ; Selm ecen m indkét te 

rü leten nem zetközileg e lism ert iskola alakult ki. 

A z  előadás szám os p é ld áva l tám asztja a lá  a z  

A kadém ia nem zetközi kisugárzását.

A
z e m b ert m in d ig  k ü lö n le g e s 'k a p c so la t  fű zte  a 

szám ára fo n to s  a n y a g o k h o z , am elyb ő l eszk ö 

ze i, fegyverei, p é n z e , használati tárgyai készü l 
tek . M in d en  b izo n n y a l e zze l m agyarázható, h o g y  a 

tö r té n e le m  szakaszait e g y e b e k  k özött le g je lle m z ő b b 

n e k  tartott anyagaival is m egn evezik : kőkor, b ro n z 
kor, vaskor —  és m in d e n  k o ro k  utópiája, az aranykor. 

E n n e k  a k ü lö n le g e s  k ap cso la tn a k  látványos és h ite le s  

j e le  az „anya” é s  „anyag” sz ó  h ason la tossága  is: a la tin  
„m ater” é s  „m ateria” szó k a p cso la t átalakult form áb an  

so k  in d o e u r ó p a i n yelvb en  fe lfe d e z h e tő . A  m agyarban  
—  a m ely  p e d ig  n em  in d o e u r ó p a i nyelv  —  sz in tén  

csak  egy b e tű  a k ü lö n b sé g  (anya— an y a g ).

A z e m b e r  tu d atos tev ék en y ség e i k özött a le g e lső k  
k ö z é  tartozott a szám ára a lkalm as anyagok  k iterm elé 
se  és fe ld o lg o zá sa . Az E U R O M A T  k on feren c iá k  tém a 
k ö r é t  k é p e z ő  anyagfajták k ö zü l (n e m  tartoznak id e  az 
ép ítő a n y a g o k , a textíliák  é s  a pap ír) a fém ek  ig e n  

h o ssz ú  id e ig  (a 20. század ig) gyakorlatilag egyed u ra l 
k o d ó k  voltak.

A  fém n ek , m in t an yagn ak  a használati ér ték ét év 

e z r e d e k e n  á t a la p v ető en  k é t d o lo g  határozta m eg: a 

n e m e s fé m e k  fiz e tő e sz k ö z k é n t va ló  használata, és az, 
h o g y  a  fé m e k  voltak  lega lk a lm asab b ak  a fegyverek , 
h arci eszk özök  gyártására. E zen  a h e ly ze ten  a la p v ető 
e n  csak  az ipari fo rra d a lo m  változtatott.

M agyarország fö ld je  —  a je le n  h elyzette l e lle n té t 
b e n  —  h o sszú  id e ig  ig e n  g a zd a g  vo lt k iterm elh e tő  fé-

Előadásként elhangzott a E U R O M A T 94 konferencia plenáris n y i
tóülésón.

Dr. Tardy Pál kohómémök, a m űszaki tudomány doktora. 1964—  
93 között a  Vaskút munkatársa, az  utolsó években tudományos 
igazgatója. Jelenleg a M VAE m űszaki igazgatóhelyettese 1990 
óta a z egyesület főtitkára.

m ek b en  és é r c e k b e n . Már a ró m a ia k  e lő tt , de a róm ai 
uralom  alatt is so k  aranyat bányásztak  Transsylvániá- 
ban. A grico la  az 1550-ben  m e g je le n t  „De R e M etalli
c a ” c ím ű v ilá g h írű  k önyvében  m á r  saját korában 800  

évesnek  írja le  S e lm ec  és K ö rm ö cb á n y a  arany- és 
ezüstbányászatát.

A  k ö zép k o rb a n  M agyarország igazi nagyhatalom 
m á vált a n em esfém b á n y á sza t te r ü le té n . M egbízható  
b ecslések  szer in t a 13. század m á so d ik  fe lé b e n  az eu 
rópai aran y term elés  5 /6 -á t  (é v e n te  kb. 1 0 0 0 .kg), és 
az európai ezü stterm elés  1 /4 -é t  (1 0  0 0 0  k g /é v )  Ma
gyarország adta.

A  k ö n n y en  k iterm elh e tő  n e m e s fé m te le p e k  kim e 
rü lése  újabb é s  ú jabb  technikai m eg o ld á so k ra  ösztön 
zi a kor sza k em b ere it. E bből a sz e m p o n tb ó l k ü lön ö 
sen  k ie m e lh e tő  Selm ecbánya , a h o l a  17. század végén  
26 — 30000  k g  ezü stö t term eltek  ki é v e n te . Az egyre 
m élyebbre h a to ló  bányászat le g n a g y o b b  gon d ja  a víz 
lett. A  kor csú cstech n ik áján ak  szá m íto tta k  azok a víz
k iem elő  ren d szerek , am elyek et S e lm e c e n  alkalmaz
tak. A gricola  e m líte tt  m ű véb en  eg y  h á ro m lép cső s víz 
e m e lő  ren d szert ism ertet, am ely  6 7 0  lá b  m élyről hoz 
ta felszínre a v izet. A z is je lle m z ő , h o g y  a  világon  e lő 
ször itt alkalm aztak  lő p o r t jöv esztésre .

A  változó ércö ssz té te l a k o h á szo k a t kényszerítette  
újabb és újabb m egoldásokra: a k o r  kohászai az érc 
dúsítás, a fém v eg y ü le tek b ő l való  fém k in y erés, az egy
m ás m e lle tt lé v ő  fém ek  elválasztása, a fé m  raffinálása 
és m in ő sítése  cé ljá b ó l olyan fizikai é s  kém iai alapo 
k on  nyugvó e ljárásokat alkalm aztak, am ely ek  igen  je- 
len tő sen  hozzájáru ltak  a m o d ern  tu d o m á n y  (elsősor 
b an  a kém ia) k ia lakulásához.

A  bányászat é s  kohászat m ű k ö d te té sé n e k  fen t leírt 
fe lté te le i m ár ig e n  korán  szokatlanu l n agy  tőkebefek 
te tést ig én y e ltek . M ivel az ipari fo rra d a lo m ig  rajtuk 
kívül igazi n a gy ip ar  n e m  lé tezett, a  g ép észe ti, ép íté 
szeti, vízszabályozási stb. fe lad atok at is a bányászok 
nak  és k o h á szo k n a k  kellett m e g o ld a n i. íg y  vált ez a 
k ét rok on szak m a E urópa-szerte a m ű szak i haladás út
törőjévé és a  g é p é sz e t , a m ech a n ik a , az ásványtan, a 
g eo d éz ia , a k ém ia , a h id raulika fe jle sz tésén ek  legfon 

tosabb m eg ren d e lő jév é .
E nnek  a k ét szakm ának m agyarországi (és sok  

szem p o n tb ó l n em zetk ö z i)  k özp o n tja  a 18. század ele 
j é n  az ezüstbányászatbó l gazdaggá  vált Selm ecbánya  
lett.
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A műszaki felsőfokú oktatás 
megindulása

Az e m líte tt  sokoldalú  ism ereta n y a g  m egszerzésén ek  
in tézm én y es  rendszert kellett te r e m te n i. Ezt felism er 
ve a B écsi U dvari Kamara 1 7 3 5 -b e n  u tasítást h ozott a 
Selm ecbányái Berg-Schola a la p ítá sá ró l és m űködésé 
ről. A z isk o lá b a n  a két éves ta n u lm á n y i id ő  e lső  évé 
b en  a m atem atikai, m érési, g é p é s z e t i ,  ép ítészeti stb. 
ism eretek et oktatták. A m ásod ik  é v b e n  ö t  szak közül 
választhattak: k ettő  közülük b á n y á sza ti, k e ttő  kohásza 
ti term észetű  volt, egy p ed ig  (az é r c e lő k é sz íté s )  a ket
tő  h a tá rterü letére  esett.

Ez az in tézm én y  közel 3 é v t iz e d e n  át m űködött, és  
b e lő le  k e r ü lte k  ki azok a bányász— k o h á sz  szakem be 

rek, akik m egterem tették  a v ilá g h ír n e v e t  szerzett bá 
nyászati— kohászati akadém ia sza k m a i é s  em beri hát
terét.

A  B erg-S ch o la  akadém iává v a ló  átalakulásáról az 
uralk od ó  (M ária Terézia) j e le n lé t é b e n  m egtartott ud 
vari kam arai tanácskozás d ö n tö t t  1 7 6 2 . ok tóber 22- 
én . Az A c a d e m ia  M ontanistica h á r o m  éves tantervét 

és a oktatási rendszert 1770-b en  fo g a d tá k  el; ezt köve 
tő en  S e lm ecb án ya  több, m in t  e g y  évszázadon át 
E urópa egy ik  legnevesebb m ű sza k i fe lső fo k ú  taninté 
z e te  volt.

Selm ec és az A kadém ia  
az elfogulatlan kü lfö ld iek szemével

S e lm ecrő l é s  az A kadém iáról so k  m a g y a r  nyelvű leírá 
sunk van; h o g y  ne vád olh assan ak  elfogu ltságga l, k ét  

korabeli a n g o l utazó k önyvéből s z ó  szer in t átvett rész
le tek k el p ró b á lo m  m eg fe lid é z n i a  várost, az A kadé 
m iát és a n n a k  szellem ét. R ic h a rd  B righ t 1814-ben, a 
bécsi k on gresszu s évében já r t o tt: ő  az E n cycloped ia  
B ritann ica  szerin t neves orvos v o lt . E . D . Clark úüeírá- 
sa 1818-ban  je le n t  m eg, fo g la lk o z á sa  m in era lógu s és 
utazó v o l t  C lark a k övetkezőket írja:

„IIa e g y  angolnak  bárm ely o k n á l fogva el k e llen e  
hagyni hazáját, nagy k ísértést é r e z n e  arra, hogy Ma
gyarországnak ezen a részén  te le p ü ljö n  le . . .  Itt van a 
Bányászati Akadémia; se h o l m á su tt  a világon  n em  
h an gsú lyozzák  en n él jo b b a n  a  b á n yásza t nem zetgaz 
dasági je le n tő sé g é t . Az A k a d é m iá n a k  120 hallgatója  
van, m in d e n fé le  országból. A  K é m ia i L aboratórium  
ren d k ívü l tágas, a Korona k ö lt s é g é n  fe l van szerelve a 
k ísér le tek h ez  szükséges e sz k ö z ö k k e l. . .  A z e lőadásokat 
k ü lö n b ö ző  m od ellek en  és m e c h a n ik a i m űszerekkel 
tették  sz e m lé le teseb b é ... B e v e z e tte k  m in k et a L abo 
ra tórium ba, ahol ott találtuk a  h a llg a tó k a t, am int kü 
lö n b ö z ő  ércelőkészítési é s  k o h á sz a ti kém iai kísérle 
tekkel vo ltak  elfoglalva.”

B right röviden  ism ertette az  ok tatási rendszert is: 
,A  teljes tanulm ányi id ő  h á r o m  év , é s  azoknak, akik a 
bányatiszti m unkára k ép esítő  b izon y ítván yt szerem é 
n ek  k a p n i, rendszeres és k o m o ly  vizsgákat kell tenni. 
E lőad ások  vannak kém iából, ásván ytan b ó l, m atem ati

kából, m ech an ik áb ól és a  term észettu d o m á n y o k

e g y é b  á g a ib ó l... A  h a llg a tó k n a k  szabad bejárásuk  van  
a lab o ra tó r iu m o k b a .”

A  korszerű, la b o ra tó r iu m i gyakorlatra a la p o zo tt  
ok tatás k ü lö n ö sen  m eg ra g a d ta  a o d a lá to g a tó  francia  
szak em b erek  figyelm ét. D e liu s  se lm ec i p ro fesszo r  tan 
k ö n y v ét 1778-ban ford ítják  franciára, és m é g  az 1830- 
as év ek b en  is h ivatalos tan k ön yvk én t a lkalm azzák  a  
franciaországi ta n in tézm én y ek b en . A z A k ad ém ia  
franciaországi h ír n e v é n e k  leg látványosabb  b izo n y íté 
ka, h o g y  a párizsi E c o le  P o ly tech n iq u e  a lapításakor, 
179 4 -b en  a se lm eci lab oratóriu m i oktatást tek intik  

m intának: ,Д  se lm ec i bányászati isk o la  M agyarorszá 
g o n  szem b etű n ő  p é ld á já t adja annak, h o g y  m en n y ire  
h aszn á l, ha a k o llég á k  m a g u k  is gyakorolják azok at a 
m ű v ele tek et, am elyek  a  tu d om án yok  a lapjáu l szolgál 
n a k .. .  A  K özjóléti B izo ttság  úgy véli, h o g y  . . .  ezt a 
m ó d szer t k e llen e  b e v e z e tn i . . .  A  k ü lö n  e  c é lt  szo lgá ló  
la b o ratóriu m ok b an  m eg ism étlik  a  le g fo n to sa b b  ké 
m ia i m ű veletek et, és íg y  m egszokják, h o g y  á  legegy 
szerű b b  m ego ld ási m ó d r a  tö rek ed jen ek , és a term é 
k e k e t a le g tö k é le te se b b e n  állítsák e lő ”.

E z a m on d at az ipari kutatás m áig  érvén yes alap 
té te le .

Selmec, a nemzetközi 
tudom ányos központ

A z A kadém iát m ár az indu láskor az te tte  naggyá, 
h o g y  a kor k ie m e lk e d ő  tu d om án yos e g y é n isé g e i kö 
zü l tö b b en  is p ro fesszo rk én t d o lgoztak  itt, é s  ők  az ok 
tatás m e lle tt  b ek a p cso ló d ta k  az akkori id ő k  le g fo n to 
sab b  tu d om án yos k é r d é se in e k  m eg o ld á sá b a . A  18. 
század  m ásodik  fe lé b e n  a kémia vo lt az a tu d o m á n y te 
rü le t, am ely  a le g n a g y o b b  lép ések k e l h a la d t a  korsze 
rű  term észettu d o m á n y o s szem lé le t irányába. A  kohá 
szat az ősid ők tő l fog v a  —  tudatosan  vagy ö n tu d atla 
n u l —  kém iai ism ere tek re  alapozta eljárásait; a lab o 
ra tórium i k ísér le tezésen  a lap u ló  k ém ia i oktatást és 
kutatást ép p en  ezér t v eze tték  b e  S e lm e c e n . E n n ek  a 
terü le tn ek  n e m z e tk ö z ile g  is k ie m e lk e d ő  m ű velő je  
v o lt  N . Jacquin , akit 1763-ban  M ária T eréz ia  n evezett  
ki S e lm ecen  p rofesszorn ak . A  p o lih isz to r  —  b otan i 
k u sk én t is e lism ert tu d ó s  — , majd távozása u tán  m u n 
katársai azok k özé  tartoztak , akik a le g tö b b e t  tették  a 
f lo g isz to n -e lm éle t cáfo lásáért. (A 18. század e le jén  ki
a lak íto tt flogiszton  e lm é le t  szerint a fé m e k  összetett  
anyagok, m íg  azok  ox id ja i és ox id v eg y ü le te i —  az ú n . 
fö ld e k  —  az egyszerű  e le m i anyagok; a  fé m e k  é g ése  
—  oxid áció ja  —  sorá n  az ú n . flog isz to n  távozik  e l b e 
lő lü k , és így a lak u ln ak  vissza e lem i an yaggá .) A  flo 
g isz to n -e lm éle t le g fo n to sa b b  cáfolatai k ö z é  tartoztak  
a zok  a redukciós k ísér le tek , am ikor a  fé m o x id o k b ó l  
(és  egyéb  fém v eg y ü le tek b ő l) fé m e t á llíto tta k  e lő . A  
flo g isz to n -e lm é le te t v é g le g e se n  m e g c á fo ló  Lavoisier, 
a m o d e r n  kém ia m eg a la p o zó ja , nagy fig y e le m m e l kí
sér te  és ism ertette  e z e k e t  a k ísér letek et. A  se lm eci 
A k a d ém ia  p rofesszora i a 18. század u to lsó  évtizedei 
b e n  főszerep lők  vo ltak  a flog iszton isták  é s  antiflogisz- 
ton isták  között d ú ló , n em eg y szer  sú lyos szem élyesk e 
d é sb e  torkolló  csatákban.
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В о т  Ignác  n e m  vo lt k in ev eze tt  oktatója az A k a d é 
m ián ak , d e  b á n y a ta n á cso sk én t d o lg o z o tt S e lm e c e n , 
m ajd m agasab b  udvari b eosztásb a  kerülve is rész t v e tt  
a fe n t  le ír t  tu d o m á n y o s  vitákban. K utatóként az am al- 
gam álás (az arany és ezü st k in y erésén ek  egyik fo n to s  
m ód ja) te r ü le té n  ért e l je le n tő s  ered m én yt. J ó  szerve 
ző  volt; ah o l ta r tó zk o d o tt (P rágában  m ajd B é c sb e n ) a 
kulturális é le t  k ö zp o n ti alakja le tt. A  konzervativiz 
m ussal való  szem b en á llá sa  v ih e tte  a szab ad k őm ű vesek  
(ő  a lap íto tta  a „Igaz eg y sé g ” p áh o ly t) k özé. J ó  szerve 
z ő k észség e , n yelv tu d á sa  (egy  tu ca t nyelvet b e sz é lt ) , e l 
ism ert e r e d m é n y e i egyarán t hozzájárultak, h o g y  a 
sto ck h o lm i, a s ien a i é s  a páduai akadém iák , v a la m in t  
a lo n d o n i R oyal S o c ie ty  is tagjává választotta.

B o m  Ig n á cb a n  tisztelh etjü k  a világ  e lső  n e m z e tk ö 
zi tu d o m á n y o s  szerv ezetén ek  k e zd em én y ező jé t és  
m egalap ító já t. 1786-ban  n em zetk ö z i tanácskozást h í 
vott ö ssze  a m a lg a m á ló  eljárásának ism ertetésére  é s  ér 
té k e lé sére  a S e lm e c  m elle tti S zk len o-fü rd őn . A  j e le n 
lévő  szé les  n e m z e tk ö z i fó r u m o t h asználta  fel a „Sozia- 

tä t d e r  B erg b a u k u n d e” m egalak ítására; 15 eu róp a i és  
am erikai országb an  jö n  lé tre  eg y esü le ti szekció , ö ssz e 
sen  1 5 4  taggal, akik k ö zö tt o ly a n  n ev ek et ta lá lu n k , 
m in t a  se lm ec i tu d o m á n y o s  k ö z p o n to t  e g y éb k én t is 
e lism e r ő  L avoisier, továbbá J a m es W att, vagy G o e th e ,  
a k ö ltő  é s  term észettu d ó s . Folyóirata, a B erg b a u k u n 
d e  k é t évfo lyam áb an  a n em zetk ö z i bányász és k o h á sz  
társadalom  k ie m e lk e d ő  alakjai publikáltak . N e m  m in 
d en  a lap  n é lk ü l le n n e ,  h a  a FEM S ezt a töb b  m in t  
200 évvel e z e lő t t  lé tr e h o z o tt  társaságot szellem i ő s é 
n ek  te k in te n é .

A z A k a d ém ia  v ilágh íres m unkatársai k özött m e g  
kell m é g  e m líte n ü n k  A lessandro  Voltát, az o lasz fizi 
kust, aki több  h ó n a p o n  k eresztü l a se lm ec i lab oratóri 
u m o k b a n  d o lg o z o tt . C hristian  D o p p le rn é l  éven  át o k ta 
tója v o lt  az A k ad ém ián ak .

A  19. század n e m z e ti m o zg a lm a it k ö vetően , A uszt 
ria és M agyarország 1867-es k ieg y ezése  hozta  m e g  a 
m agyar nyelvű o k ta tás b e v e z e té sé t az A k ad ém ián . Ez  
le h e tő v é  és szü k ség essé  tette  a m agyar szaknyelv, szak- 
iro d a lo m  m e g te r e m té sé t , v iszo n t szü k ségszerű en  
csö k k en te tte  az A k a d ém ia  n e m zetk ö z i vonzását. A  
század m ásod ik  fe lé b e n  e lső so rb a n  Kerpely A n ta l  p r o 
fesszor vált k ü lfö ld ö n  is ism ertté . Bejárta E u róp a  j e 
le n tő se b b  vasgyárait; a m agyar nyelvű  szak irod alom  

m e g te r e m té sé b e n  szerzett tapasztalatait is fe lh aszn á l 
va in d íto tta  m e g  a  n em zetk ö z i vaskohászati szakiroda- 
lo m  ren d szeres fe ld o lg o zá sá t és d ok um entálását: a 
L ip cséb en  n é m e tü l n y o m ta to tt „B ericht ü b er  d ie  
F ortschritte d er  E ise n h ü tte n -T e c h n ik ” cím ű, E u róp a- 
szerte olvasott k iadván yn ak  20  év en  át összeállítója . 
R en d k ívü l sok rétű  tu d o m á n y o s  m u n k á i közül itt a 
s ín a c é lo k  vizsgálatával fo g la lk o zó  tanu lm ányt é r d e 
m es k iem eln i. A z  1878-ban  k ö zzé te tt  m unkában  az 
akkor a lk a lm azott k e m é n y sé g m é r ő  m ód szert n e m  ta
lálta e lé g  p o n to sn a k , é s  e le k tr o m á g n e se s  m éréssel h e 
ly e ttesítette . E ljárása az e le k tr o m á g n e se s  e lven  m ű 
k ö d ő , m a szé les  k ö rb en  e lterjed t r o n cso lá sm en tes  
a n y a g m in ő sítő  (v á lo g a tó ) m ó d szerek  ő sén ek  is tek in t 
h e tő .

Selm ec örökértékű em lékm űve: 
M ozart Varázsfuvolája

Ma m ár j e le n tő s n e k  m o n d h a tó  b e l-  é s  k ü lfö ld i szaki
rodalm a van  a V arázsfuvola alakjai é s  n é h á n y  selm eci 
professzor, v a la m in t az akkori tu d o m á n y o s  csaták 
egyéb szerep lő i k özötti ö sszefü g g ések n ek .

M ozart k ö z v e ü e n  szem élyes k a p cso la tb a n  állt két, 
korábban m á r  e m líte tt  se lm eci szak em b errel: N . Ja- 
cqu innal é s  B ő m  Ignáccal [6 ] . J a c q u in n a k  k ét gyer
m ek ét z e n é r e  tan ította , de a b écsi J a cq u in -h ázb an  a 
h ázik o n certek  is gyakoriak voltak. A  csa lád  é s  M ozart 
kapcsolatát sz á m o s fen n m arad t lev é l, továb b á  több, a 
család va lam ely  tagjának ajánlott m ű  tanúsítja . Born 
Ignáccal f e lt e h e tő le g  valam elyik sza b a d k ő m ű v es pá
holyban ism e r k e d e tt  m eg: M ozart 17 8 4 -b en  lép e tt be  
,A  jó té k o n y sá g h o z ” páholyba. B o rn  p e d ig  1786-ig a 
bécsi szab ad k ő m ű v es páholynak  e ln ö k e  volt. „Kőmű
ves”-k o m p o z íc ió i közü l a K.471 szá m ú t („D ie Maurer- 
freu d e”) a c ím la p  tanúsága szer in t B ő m  Ignácnak  
ajánlotta.

A V arázsfuvola  történ etén ek  é s  szövegk ön yvén ek  
titkait az o p e r a  b em u tató ja  ó ta  p ró b á ljá k  m egfejten i. 
A  szab ad k őm ű ves m otívum okra v iszo n y la g  h am ar rá
mutattak; B ő m  Ig n á c  szem élye (m in t  Sarastro  m intá 
ja ) p ed ig  m á r  a  m ú lt század m á so d ik  fe lé b e n  felbuk 
kant. A  leg k ö v etk eze teseb b en  A . L u x ., C levelandban  
é lő  m agyar k o h ó m é r n ö k  vitte v ég ig  e z t  a vonalat: ő  —  
m in t a se lm e c i A lm a  M ater iránt e lk ö te le z e tt  kohász, 
egyben  je le n tő s  zen e tö r tén ész  —  m agyarország i kap 
csolatait is fe lh a szn á lv a  kutatta fel az o p e r a  szerep lő i 
n ek  le h e tsé g e s  m in tá it.

Sarastro m in tá ja  —  ahogy azt k o r á b b a n  is feltéte 
lezték —  A. L u x  szer in t is B ő m  Ig n ác. О  v o lt az, aki a 
selm eci a n tiflo g isz to n ista  Ruprecht p r o fe ssz o r t  m egvé 
di a f lo g isz to n -e lm é le t erőszakos é s  nagytek intélyű  
képviselőjétő l, a b erlin i Klaproth-tól. E gy durva levelé 
re így válaszol: „Uram ! Az ön  h a n g ja  ism e r e ü e n  a mi 
k örein k b en . H a  valaki téved és e lesik , azt baráti kéz 
jó in d u la ta  f e l s e g í t i . . .”. Sarastro az E -dúr áriában ezt 
énekli: ..E s z e n t  term ek b en  a bosszú  ism e r e t le n , és ha  
valaki m eg b o tlik , azt a baráti szere te t fe lse g ít i és kül
d e téséb en  v is sz a v e z e ti...”. K laproth a  g o n o sz  M ono- 
statosként j e le n ik  m e g  az operában .

N . J a cq u in  a lakját a B eszélő  (ö r e g  fő p a p ) szem é 
lyében  ö r ö k íte tte  m e g  M ozart.

T am in o  m in tá ja  leg inkább  az e lő b b  e m líte tt  A. 
R uprecht le h e te tt , Paulina p ed ig  a te r m é sz e t  kincseit, 
valam int a fe lfe d e z é s  d icsőségét és ju ta lm á t  szim boli 
zálja.

Az Ej k irá lyn ője  az anyaterm észetet, a bányát je le 
níti m eg, a m ely  k in csei m ellett szá m o s veszélyt hor 
d oz  m agában.

P ap agen o  szim patikus, em beri a lak jáb an  L ux sze
rin t M ozart m a g á t m intázta  m eg.

A  Lux ism e r te tte  kutatásait a C lev e la n d i Z enekar  
z en etö r tén észév e l és m űsorkiadójával. E n n e k  köszön 
h ető , h ogy  a  s e lm e c i B erg-Schola a lap ításán ak  250. 
évfordulója a lk a lm á b ó l, 1985-ben a C lev e la n d i Z ene 
kar az ő  Ifelfogását is tükrözve m u ta tta  b e  az operát:
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Az Éj királynője a Földanyát je lk é p e z te , a három  u d 
varh ö lgy  bányászegyenruhában , bányászlám pával j e 

le n t  m e g , P apageno  p e d ig  erd észeg y en ru h á t viselt 
(az e r d é sz e te t  S e lm ecen  eg y ü tt ok tatták  a bányászat

tal é s  a  koh ászatta l).
A z O rszágos Magyar B ányászati é s  Kohászati Egye 

sü le t —  m elyet ugyancsak S e lm e c e n  alapítottak m e g  

—  1 0 0 0  éves ju b ileu m a a lk a lm á b ó l a budapesti O p e 
raház V arázsfuvola e lőad ásán  e m lé k e z te k  m eg  a m ű  

bányászati— kohászati v o n atk ozása iró l.

Zárszó

E lőad ásom at az e m b e r n e k  az anyaghoz v a ló  sp eciá lis  

k ö tő d é sé n e k  g o n d o la tá v a l v ezettem  be, és a V arázsfu 

vo lával zárom  le, a m e ly  az em b eri sze llem  eg y ik  leg 

n a g y o b b  teljesítm én ye. A z anyag és a sz e lle m  b ezáru 

ló  k ö rén ek  k ö zép p o n tjá b a n  S elm ec állt, a m ely  a  18. 

é s  19. században é p p e n  az anyag m e g ism e r é sé n e k  és 

fe ld o lgozásán ak  v o lt eg y ik  leg je len tő seb b  sze llem i 

k özpontja .

VÁLLALATI HÍREK

Minőségbiztosítás a SILCO-nál

A SILCO Minőségi Acéltermékek Kft. 
időben  felismerte, hogy a nevében is je l 
zett hivatását csak úgy teljesítheti, h a  
megvalósítja a kor követelm ényeinek 
m egfelelő minőségbiztosítási rendszerét. 
Az ezt célozó mintegy két évnyi követke 
zetes m unka eredményéről az 1994. ok 
tóber 18-án a salgótarjáni T echnika H á 
zában m egtartott rendezvényen adtak 
számot, amelyre meghívták üzleti p a rtn e 
reiket és a sajtót is.

Az ünnepélyes összejövetelt dr. Szabó 
István, a SILCO ügyvezető vezérigazgató 
ja  nyitotta meg, aki az egybegyűltek ü d 
vözlését követően köszönetét m o n d o tt 
m indazoknak —  a kft. m unkatársainak 
és a külső tanácsadóknak — , akik e 
nagyszabású terv megvalósításában részt 
vettek, m ajd felkérte felszólalásra a tan ú 
sító D et norske Veritas képviselőjét. Kurt 
Pöschko röviden ismertette cége aktivi
tását és történetét, s részletesebben szólt 
magyarországi tevékenységükről. K ülön 
hangsúlyozta a Dunaferr Q ualitest Kft.- 
vel kialakult kapcsolatukat és azt a 
szerepet, amelyet a Qualitest a SILCO 
minőségbiztosítási rendszerének kidol
gozásában szakértő tanácsadóként betö l 
tött.

Az előadó ezután elismerő szavak kísé 
re tében  átadta a SILCO ISO 9002 szerinti 
minőségbiztosítási rendszerét tanúsító  
okiratot dr. Szabó István ügyvezető vezéri
gazgatónak (1. kép). A vezérigazgató kifej
tette, hogy céljuk nem az okirat (2. kép) 
puszta megszerzése volt, hanem  olyan 
termelési-kereskedelmi rendszer megva
lósítása, amely a veyők magasabb színvo
nalú kiszolgálását szolgálja. E nnek igazo 
lásául a  jelenlévők figyelmébe aján lo tta  a 
cég új, először ezen az összejövetelen fo r 
galom ba hozott gyártmányismertetőjét, 
valam int két vezető m unkatársának az 
előadását a  cég vezetésének a  minőség- 
biztosítási rendszer érdem i m űködését 
m egalapozó intézkedéseiről.

Elsőnek Krajcsi József műszaki igazgató 
ado tt tájékoztatást a SILCO m inőségjaví

tó tevékenységéről. M indenekelőtt arról 
szólt, hogy a cég vezetése teljes mérték 
ben biztosította a  term ékek  azonosítását, 
így bármikor visszakövethető életútjuk a 
folyékony acél előállításáig. A kft. teljes 
gyártmányválasztékát illetően átálltak a 
DIN szabványok alkalm azására. Ez termé
szetesen nem  je len ti azt, hogy elzárkóz
nának más, ettől e lté rő  igények (pl. MSZ 
vagy más szabvány) teljesítésétől, hanem 
inkább azt, hogy előnyben részesítik az 
élen já ró  követelm ényeket megjelenítő 
szabványokat. A m ár megvalósított minő
ségjavító intézkedések sorában a méret- 
pontosságot javító  fejlesztéseket említette 
első helyen. Ezek eredm ényeként a cég 
ma már finom tűréssel való gyártásra is 
vállalkozik, s a vásárló kívánságára a sza
lag vastagságáról regisztrátum ot is szol
gáltat. Megvalósították a pántolószalago
kat előállító gépsor teljes felújítását és 
korszerűsítését. E nnek  eredményekép 

1. táb ládat
értékesítés

1991 1 9 9 2  1 9 9 3 1 9 9 4

II. félév várható

b e l f ö l d

mennyiség, t
7 1 4 3  1 1 3 5 3  1 2 2 5 3 1 3 5 0 0

e x p o r t 4 1 5 2  4 1 5 2  3 7 1 5 7 5 0 0

ö s s z e s e n 1 1 2 9 5  1 5 5 0 5  1 5 9 6 8 2 1 0 0 0

netto árbevétel, MFt
4 7 4  7 3 0  7 9 3 1 1 0 0

p en  m a négy fajta pántolószalagot képe
sek gyártani a korábbinál színvonalasabb 
kivitelben és jobb  felülettel. Ugyancsak 
je len tő sen  fejlesztették a nem esíte tt te r 
m ékek technológiáját, főkén t a kereszti
rányú íveltség és a kardosság tekinteté 
b en  é rtek  el ezzel számottevő javulást. 
Felkészültek érdesített felületű szalagok 
előállítására is.

A folyamatban lévő intézkedések közt 
a lágyítás fejlesztését em lítette elsőnek. A 
korszerűsítő felújítás célja többek  között 
a felületm inőség lényeges javítása, vala
m in t a mechanikai tulajdonságok egyen
letes eloszlásának a biztosítása. A felület- 
m inőség javítását célozza a hengerlési

1. kép. Kurt Pöschko úr, a  Det Norske Veritas képviselő je átadja az okiratot dr. Szabó Ist
vánnak, a SILCO M inőségi Acéltermékek Kft. vezérigazgatójának
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Dl t  No r s k e  Ve r t t as 
Qu a l i t y  Sy s t e m  Ce r t if ic a t e

C e r t i f i c a te  N o . 0 - 1 8 0 6

T h is  is t o  c e r t i f y  th a t  

THF QUALITY SY S T E M  

o f

S IL C O

Q U A L IT Y  S T E E L  P R O D U C T S  L T D

a t

S a lg ó ta r já n .  H u n g a ry

h a s  b e e n  fo u n d  t o  c o n f o r m  t o  t h e  Q u a lity  S y s te m  S ta n d a rd  

IS O  9 0 0 2  e d .  1 9 8 7  /  EN  2 9 0 0 2  e d  1 9 9 0

This  C e r t i f i c a t e  is  va lid  f o r  th e  fo l lo w in g  p r o d u c t  o r  s e rv ic e  r a n g e s

COLD R O LLEO  S T R IPS FROM  L O W  A N D  HIGH CA RBO N  STEEL.
CO LD  ROLLED ALLOYED STEEL STRIPS 

A N D  S T R A P P IN G  B A N D S

P la c e  en d  d e le  
VIENNA. 2 b th  M ay 1 994

lo r  Dţţt N orsk # V er ita s  C la r if ic a t io n  A S

I / .  П /Ч ( /1 - л
M anagem en t R

This c ertif ic a te  with  
appendix  is  valid until- 
3 1st  M a v 1098

ig e m e n f  R e p r e s e n t a t i v e

U *  of ЫПИвая

VERrTASVnSN I. N 1Ш  HOVIK. NORWAY Ш .: (-4Г) «

2 .  k ép . A  ta n ú s ító  o k ira t

emulzióval illetve az átm eneti korrózió- 
védelem m el kapcsolatos kutatás is.

További intézkedéseket is terveznek: 
a pácolósor teljes felújítását, a nem esített 
szalagok technológiájának fejlesztését, az 
anyagvizsgálat fejlesztését.

Angyal Zoltán kereskedelm i igazgató 
előadásában megvilágította azokat a pia 
ci célokat, amelyek elérésének záloga a 
bevezetett minőségbiztosítási rendszer.

2 . tá b láza t

kérdés minősítés nem
nagyon jó jó átlagos rossz válaszolt

minőség 64% 28%
csomagolás 60% 24%
szállítási határidő 20% 38% 28%
reklamációk kezelése 28% 16% 48%
a termékek tulajdonságai 8% 50% 32% 2%
szolgáltatás 46% 14% 38%
tizetési teltételek 32% 38% 16%
problémamegoldó készség 98%

Különös hang 
súlyt fektetett a 
v ersen y k ép esség  
fokozásának a 
szándékára. Tájé
koztatást adott a 
SILCO értékesíté 
si eredményeiről 
(1. táblázat) bem u 
tatva, hogy a vál
lalkozás túljutott 
az elm últ évek 
gazdasági válságje
lenségeivel össze
függő eladási
problém ákon.

A SILCO ma 
évente átlagosan 
320-350 vevőt 
szolgál ki, belföldi 
részesedése a hi
degen hengerelt 
áruk piacán 5-6%; 
a kft. által előállít

ható term ékkörben viszont 60-62%, illet
ve a piac teljes, az im porto t is figyelembe 
vevő felvevőképességét tekintve 45-50%. 
A cég részesedése a külső piacon nem 
számottevő, d e  az értékesítés jelentős há 
nyadát teszi ki az export, s a i l  országba 
irányuló kivitel stabilnak, sőt fejlődőnek 
m ondható. A kft. term ékei 90%-át (ex
portban 60%-át) értékesíti közvetlenül a 
felhasználóknak, a többit pedig kereske

dők  közvetítésével. Jövő  évi terveikben 
a rra  számítanak, hogy értékesítésüket az 
ideihez hasonló m értékben , azaz mint
egy 23-25%-kal növelni tudják. Kereske
delm i célkitűzéseikét az igazgató a követ
kezőkben foglalta össze:
—  a jelenlegi vevőkör megtartása, a bel

földi piaci részesedés növelése,
—  az export értékesítés fokozása, főként 

új piacok keresésével,
—  a versenyképesség javítása,
—  a vevői m egelégedettség javítása,
—  a  beszállítók szolgáltatási színvonalá

nak emelése.
A cég piaci pozícióinak javításához 

szükséges intézkedések megalapozására 
vizsgálatot folytattak a hazai felhasználók 
körében a vevők megelégedettségét 
illetően. 86 kérdőívet bocsátottak ki, 
ezekre 50 értékelhető választ kaptak. Az 
értékelt válaszok m egoszlását a 2. táblázat 
tekinti át.

A felmérés tapasztalatainak részletes 
elemzése fontos inform ációkat szolgálta
to tt a SILCO fejlesztési és m arketing ter
veinek a kidolgozásához. A  kereskedelmi 
igazgató tájékoztatta befejezésül üzleti 
partnereiket a cég tervezett rövidtávú ke
reskedelm i intézkedéseiről.

^ z  ünnepélyes összejövetel fogadással 
zárult, ahol lehetőség nyílt az egybegyűl
tek  közötti személyes eszm ecserére.

(KK)

M Ű SZ A K I-G A Z D A SÁ G I H ÍR E K

T erm e lés i v ilá g c s ú c s o t dön tö tt m eg a 
folyamatos acélöntésben a mexikói Si- 
cartsa (Siderurgica Lazaro Cardenas, 
am ikor 1993. decem ber 17-tol 1994. ja 
nuár 4-ig megszakítás nélküli üzem ben 
319 adagot ön tö tt le. Ezzel m egtörte a 
Georgetown Steel Com pany (USA) addi 
gi 310 adagos rekordját. A több m int egy
éves gyártási ciklus alatt 28-szor cseréltek 
üzem  közben közbenső üstöt. A ciklus 
főbb adatai a két acélöntőm űben a vizs
gált időszakokban az 1. táblázat m utatja. 
(H. W.) Concast Standard News, 33.

(1994) okt. p. 12.)

A z  ózdi K o rf-ü g y le t érdekes részleteiről 
volt beszélgetés a Kossuth Rádió V asárna 
pi Újság 1994.nov.6-i adásában. Vörös Ár

pád, Lothar Spät, Willy Korf, Lotz Ernő 
neve érdekes megvilágításban került terí
tékre. A m űsor nyilatkozója sok megkér
dőjelezhető értékelési és átadási részletre 
m utatott rá. Term észetesen nem lehet 
könyvértéken átvenni berendezéseket 
vállalatátadásnál, de az ózdi eset bem uta 
tott adatai kissé túl 
szerények voltak.
Tény, hogy a ném e 
tek ózdi segítséggel 
sokat kivittek Ozd- 
ról, illetve az ország
ból.

1990 tavaszán Bé
kén (akkori pénz 
ügyminiszter) és 
Tömpe István (ÁVÜ

ügyv. ig.) közreműködésével irat született 
a vegyes vállalat létesítéséről. Az ózdi va
gyon csak jelképes összeggel szerepelt 
apportként.

Az üzem nem bizonyult gazdaságos
nak. Kormányzati közrem űködést kértek. 
Ez nem  történt meg a nyilatkozó szerint, 
e rre  a ném etek kivonultak (pénzt, isme
re tek e t stb.) kivittek az országból.

1. tá b lá za t

Sicartsa Georgetown
A pászmák száma/keresztmetszete (mm) 61125 5/120
A leöntött adagok száma 319 310
Öntési idő (óra/nap) 432 h 32718 353 h 55714 3/4
Tonna 36.254,5 22.229
A .meleg" közbenső üst csere 28 13
Egy közbenső üsttel elvégzett öntések száma 11 22
A folyamatos öntési ciklus tartama 93.XII. 17-tól 92. X. 28-tól

94.1.04.-ig 92. XI. 11.-ig
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A tém ában  az országgyűlés 1994. n o 
vember 8-i ü lé sén  dr. Tárgyán József in te r 
pellált az ipari és a pénzügyminiszterhez. 
Interpellációjában és a miniszterek h e 
lyett válaszoló államtitkároknak ad o tt vi
szontválaszában sok érdekes adalékot 
m ondott el az ózdi ügy visszásságairól. 
(Ha sikerül m egkapnunk a jegyzőkönyv 
hiteles szövegét, közölni fogjuk, továbbá 
a Kossuth rá d ió  Vasárnapi Újság novem 
beri 3-i adásának  ózdi adásának k ivonatát 
is. Szerk.) (H. W.)

(K ossuth Rádió, Vasárnapi Ú jság, 
1994. nov. 6.)

A Cockerill Sambre nem fogadja el az
Eke Stahlnak a  német kormány részéről 
ígért állam i támogatás csökkentését, 
m ondta Jean Gaudois, a belga acélvállalat 
elnöke. A Cockerill inkább eláll az üzlet 
től. A belgák elutasították azt a javaslatot 
is, hogy az állam i támogatás csökkentésé 
nek ellen téte lekén t csökkentsék a  m ele 
gen h en g e re lt termékek gyártását. Az 
eredeti a ján la t szerint a Cockerill első lé 

pésben átvette volna az Eko Stahl 60%- 
át, és ehhez egymilliárd DEM támogatást 
kapott volna a n ém et államtól. Ezt az 
összeget kellene m ost az Európai Unió 
brüsszeli bizottságának kifogására 111 M 
DEM összeggel csökkenteni, ami még 
mindig több m int az előző ajánlattevő, az 
olasz Riva csoportnak felajánlott támoga
tás. Az Eko Stahl vita ezzel nem ért véget. 
November 7-én a franciák  bejelentették, 
hogy csak akkor já ru ln ak  hozzá az Eko 
Stahl megmentéséhez, h a  az EU támoga
tást nyújt a veszélyben lévő francia hajó 
gyártásnak. (H. W.)

(Reuter, Napi Gazdaság, 1994. okt. 15., 
RTL 1994. nov. 8. esti hírek)

1994-re nyereséget tervezett a Duna- 
ferr Rt. a tavalyi veszteség után, és erre 
minden remény m egvan, ha megoldód
nak a részvénytársaság átm eneti likviditá
si gondjai. Hiszen az év első kilenc hó 
napjában a piaci lehetőségek maximális 
kihasználásával és a  tervezett rekonstruk
ciók elhalasztásával sikerült elérni az

egész esztendőre kitűzött értékesítési 
terv teljesítését.

Tavaly ajugoszlávia elleni em bargó a 
D unaferr Rt.-nek ism ét nagy vesztesége
k e t okozott. 1995-re a vállalatcsoport 
egészének nyereségessé válása a cél. A 
m axim ális kapacitáskihasználás, és az ér 
tékesíthető  acélszerkezeti gyártmányok 
term elése is segíti a cél elérését.

Egyébként a vállalatcsoport környe
zetvédelm i beruházásokat is végez saját 
kohóátépítési program ja keretében, A 
privatizációs program  keretében  sikerült 
vevőt találni az O xigéngyárra és előké- 
szülőben van az erőm ű, a Lőrinci H en 
germ ű , a továbbfeldolgozó üzem ek és a 
bölcskei gyáregység privatizációs pályá
zata.

H a sikerül a tőkeem elés során külső 
tő k é t bevonni, tovább erősödik a magyar 
vaskohászat egyetlen, szilárd lábon álló 
cégcsoportja. (H. W.)

(Világgazdaság, 
1994. okt. 28., 1., 4. old.)

Az IKM állam titkár-helyettese 
a Dunaferrnél

November 11-én Dunaújvárosba látogatott 
az Ipari és Kereskedelmi M inisztérium 
képviseletében dr. Hegyháti József helyettes 
államtitkár, aki programja keretében részt 
vett a helyi főiskola ünnepi rendezvénye 
in, egy sajtóbeszélgetésen, valamint a  D u 
naferr menedzsmentjével találkozva sze
mélyesen tájékozódott vállalatcsoportunk 
jelenlegi helyzetéről, eredményeiről és n e 
hézségeiről.

Az 1990-es évek elejétől a világm éretű 
acélipari recesszió elhúzódása, a  magyar 
gazdaságban bekövetkezett átalakulás, a 
belföldi felvevőpiac összeomlása, a  gazda 
sági élénkülés elmaradása a D unaferr tár 
saságcsoport számára rendkívüli kihívást 
jelentett, a működőképesség fenntartása 
komoly nehézségekbe ütközött Az 1992- 
es év végéig a  külső környezeti hatásokhoz 
való rugalm as alkalmazkodás te tte  lehető 
vé, hogy a vállalatcsoport a nehézségekkel 
sikeresen megküzdjön.

Az 1993-as gazdálkodási évre fő célki
tűzésként megfogalmazott stabilizáció 
meghiúsulása, az előre nem tervezhető 
Szerbia— Montenegro ellen m eghirdete tt 
szigorított ENSZ-embargó okozta vesztesé
gekre vezethető vissza, mely a m űködés 
fenntartását veszélyeztető gazdasági káro- 
katjelen te tt számunkra.

Az 1994-es év elején részvénytársasá
gunk közgyűlése — a tulajdonosok jóváha 
gyásával —  a vállalatcsoport teljes tevé
kenységi kö rét 3 éves időtartam ra felölelő 
reorganizációs programot fogadott el. En 
nek nagyon lényeges eleme a privatizációs 
folyamat folytatása annak érdekében, 
hogy tényleges tulajdonosok je len jenek

meg, tőkét vonjunk be, további piacokat 
teremtsünk term ékeinknek, valamint fej
lettebb gazdálkodási színvonalat honosít
sunk meg.

A nemzetközi acélpiac és a magyar gaz
daság élénkülését kihasználva — termelési 
költségeinket csökkentve — a tavalyihoz 
képest 20%-kal növeltük belföldi értékesí
tésünket és kivitelünket, nagy mértékben 
bővítettük exportpiacainkat, elértük, hogy 
a működés szempontjából döntő fontossá
gú üzemeink teljes kapacitással dolgoz
nak. Hogy a piacon tapasztalható fellen
dülést minél jo b 
ban kihasználjuk, 
az első félévben 
esedékes és terve
zett nagyjavításo
kat áthelyeztük a 
második félévre a 
piaci fellendülés 
tartósságának bi
zonytalansága mi
a tt

Az első féléves 
export bevételünk 
10 és fél milliárd 
forint volt, am i az 
előző év hasonló 
időszakához ké 
pest több, m int 3 
milliárd forintos 
javulást eredm é
nyezett.

Vállalatcsopor
tunk tovább növel
te saját részarányát

a meglévő hazai piacokon. Ez köszönhető 
egy tudatos piaci munkának, egy javuló fi
zetési morálnak, valamint a korm ány azon 
döntésének, hogy meghosszabbította a pi
acvédelmi intézkedéseket újabb egy évre a 
kohászati termékek vonatkozásában.

Vállalatunk mindezek ellenére likvidi
tási gondokkal küzd, nagyobbrészt a tava
lyi dunai szállítási embargó okozta veszte
ségek miatt.

A Dunaferr vállalatcsoporton belüli in
tézkedésekkel is enyhíteni próbálja pénzü
gyi gondjait, mégpedig a költségek csök
kentésével, a legkedvezőbb piaci lehetősé
gek felkutatásával, s a privatizációs prog
ram  gyorsításával. A privatizációs bevétele
ket a pénzügyi helyzet stabilizálására, illet
ve fejlesztésekre kívánjuk fordítani.

m
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ONTESZET
A  vas- és fém ötvözetek olvasztására, 

hőn tartására és öntésére szolgáló kem encék

IVAN PAVLÍK —  JAROSLAV CHRÁST

A korszerű  kupolókem encék, tégelyes és  c s a 

tornás indukciós kem encék értékelése. A z  ö n 

töttvas, acél, könnyű- és nehézfém ek ko rszerű  
olvasztóm űinek koncepció i. Intenzív fe jleszté 

sek  a béröntödék m űszaki, gazdasági és  kö r 

nyezetvédelm i követelm ényeinek kielégítésére.

A kupolókem encék jelenlegi helyzete  
és a fe jlesztés irányai

V ilágviszonylatban  a k u p o ló k e m e n c é k  továbbra is  a  
vasöntvénygyártás m eg h a tá r o z ó  b eren d ezése i m a ra d 
n ak  a n n a k  e lle n é r e , h o g y  szám uk csök k en . A  k u p o ló -  
k e m e n c é k b e n  o lvaszto tt vas részaránya 70  és 90%  k ö 
z ö tt  in g a d o z ik . E gyrészt a k u p o ló k e m e n c é k  szá m a  
csö k k en , m ásrészt v isz o n t n ő  a  nagy olvasztási te ljesít 
m é n n y e l ü z e m e lő  k u p o ló k  szám a, a te lje s ítm én y  a 
100 t /h - t  is e lér i.

T e r m észe tes  teh át, h o g y  a  k u p o ló k e m e n c é k  szer 
k e ze tére  és m eta llu rg iá jára  k ü lö n ö s  figyelm et fo rd íta 
nak . A  fejlesztés fő k é p p e n  az alábbi k ét irán yb an  f o 
lyik:

—  a szerk ezet é s  az olvasztási fo lyam at o p tim á lá sa  a 
m űszaki és gazd aság i sz e m p o n to k  szerint,

—  a k ö rn y e z e tv é d e le m  b iztosítása , vagyis a szilárd é s  a 
gáz h a lm a zá lla p o tú  k ib ocsátás csök k en tése .

A kupolókem encék fejlesztése

M eg h atározók  m a ra d n a k  továbbra is a forró  szeles k u p o 

lókemencék, v a la m en n y i gyártó  figyelm e ezek  tö k é le te 
s ítésére  irányul. C él a m in é l nagyob b  h ő m é r sé k le tű  
fú vószél b iztosítása , akár 7 0 0 — 8 0 0  °C-ig. E záltal k e d 
v ező  m eta llu rg ia i v iszon yok  é r h e tő k  el, c sö k k e n th e tő  
az adagkoksz m e n n y isé g e . A  k u p o ló k e m e n c e  k ö p e 
n y é n e k  é s  fú vók á in ak  h ű tésév e l csök k en  a h ő v e sz te 
ség . J e le n tő s  m é r té k b e n  n ö v e lh e tő  a b e té tb e n  az o l 
c só b b  a cé lh u lla d ék , a m i szá m o ttev ő en  javítja a  g a zd a 
ságosságot. A  fo rró  sz e le s  k u p o ló k e m e n c é k  b e té tjé 

ül cikket, amely eredetileg a S lévárenství 1994. évi 3. szám ának  
133— 140. oldalán je len t meg, a szerzők és a főszerkesztő szíves 
engedélyével közöljük.

Ivan Pavlik a  műsz. tud. kandidátusa, Anyagkutató Intézet Ö nté- 
szeti részlege, Brno.

Jaroslav Chrást a  műsz. tud. kandidátusa, Bm ói M űszaki E gye 
tem, Öntészeti Tanszék.

nek tö b b sé g e  k ü lfö ld ö n  a c é lh u lla d é k b ó l, visszatérő 
h u llad ék b ól, e s e t le g  ferroötvözetek b ő l áll —  nyersvas 
nélkül.

A nagy h ő m é r sé k le tű  fúvószél b iz to s ítá sá h o z  kifej
lesztettek
—  nagy h a tá sfo k ú , kom binált, su g á rzó-k on vek ciós  re- 

k u p erá to ro k a t, am elyek zö m m el a  to ro k g á z  hulla 
d ék h ő jé t hasznosítják; vannak o ly a n  lé g h e v ítő k  is, 
am elyek a  k u p o ló tó l fü ggetlen ü l, g á zza l vagy olaj
jal m e le g ít ik  e lő  a levegőt;

—  a sz é lv e z e té k b en  elhelyezett k ie g é sz ítő  h ev ítőb e 
ren d ezést, e z  le h e t  keram ikus r e g e n e r á to r  vagy el
len á llá s-fű tésű , am ely  csaü ak oztath ató  a hagyom á 
nyos r e k u p e r á to r o k h o z  (a P e u g e o t  sept-fonds-i és 
sochaux-i ö n tö d é i ,  H erberger H ü t t e ) ;
A forró sz e le s  k u p o ló k em en cék  r e n d sz e r in t  e l van

nak látva
—  in tenzív  h ű té s ű , b 'lés nélküli k ö p e n n y e l, m égp e 

dig az o lv a sztó - és tú lhev ítőzónában; e z  a rendszer  
alkalm as b á rm ily en  tulajdonságú sa lakkal való  ol
vasztásra, a  tű zá lló  bélés pótlása n é lk ü l, m in im ális  
javítási k ö ltsé g g e l;

—  viszonylag m é ly e b b e n  betolt, v íz h ű té se s  fúvókák- 
kal; a b e to lá s  m élysége  változtatható , ezá lta l az ol
vasztási te lje s ítm é n y  széles h a tá ro k  k ö z ö tt  (20—  
25% -kal) m ó d o s íth a tó ;

—  két, s z ifo n o s  ren d szerű , a salak é s  a  fo ly ék o n y  vas 
csapolására sz o lg á ló  nyílással (leg g y a k ra b b a n  nyo 
m ásos s z i f o n ) .
Az ilyen  k u p o ló k e m e n c é b ő l az o lvasztóm ű b en  

csak egy sz ü k sé g e s , szem ben  a h a g y o m á n y o s  m ego l 
dással, a m ik o r  k é t  k u p o ló k em en ce  fe lvá ltva  ü zem el. 
A  k u p o ló k e m e n c e  leeresztése  n é lk ü l az  o lvasztás több  
napon át fo ly ta th a tó . Az éjjeli, szo m b a ti é s  vasárnapi 
o lvasztásszünetben  a  salak és a vas le c sa p o lá sa  után az 
aknában csak  a  lassan  ég ő  koksz m arad . A z olvasztási 
kampány u tá n  tö r tén ik  a k u p o ló k e m e n c e  b e ren d ezé 
seinek e lle n ő r z é s e , a bélés, a fen ék  é s  a  sz ifo n o k  cse
réje.

T ek in te tte l arra, hogy  a nagy te lje s ítm é n y ű  kupo 
ló k em en ce  e lle n ő r z é s e  és javítása h o ssza d a lm a s, és ez 
megzavarja a  fo rm á zó so r  m unkáját, e z é r t  a K üttner  

cég  k ife jlesztette  a mozgatható kupolókem encét (shuttle  
p rincip le). A z  e lv  a b b ó l áll, hogy az a k n á t e lm o zd íth a 
tó ren d szeren  h e ly ez ik  el, így c se r é lh e tő  (1 . ábra). A 
kam pány b e fe je z é s e  u tán  az aknát leválasztják  a tarto 
zékoktól (to ro k g á ze lsz ív ó , fúvó- és h ű tő r e n d sz e r  stb.), 
és helyére csatlakoztatják  az e lő k é sz íte tt  tartalék ak-
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nát. E n n ek  a m ego ld ásn ak  v ita th ata tlan  előnye van. A  
csere  üzem zavarkor, az ak n a  e se t le g e s  m egh ibásodá 
sakor gyorsan végrehajtható .

A z e lm on d o tta k b ó l e g y é r te lm ű e n  m egállap ítható , 
h o g y  a forró szeles k u p o ló k e m e n c é k h e z  egy sor tarto 
z é k  szükséges (ezek  m in d  az e m issz ió  csökkentését 
szolgálják), és az ezek k el ö ssz e fü g g ő , széles körű sza
bályozó- és vezérlőren d szer. A  k u p o ló k e m e n c e  m aga  
az egész o lv a sztó b eren d ezésn ek  csak egy töred ék e  

(2. ábra). A  nagy olvasztási te ljesítm én y ű  kupolóke- 
m e n c é k  szokásosan el van n ak  látva szám ítástechniká 
val, ipari televízióval stb., e z e k k e l leh ető v é  válik bár
m ely ik  p illanatban  a p a ra m éterek  szabályozása, m o n i 
to ro n  való m eg je len íté se , a b etét-összeállítástó l kezd 
ve  e g észen  a fo lyékony vas m e g je le n é sé ig . Az így kia 
lak íto tt rendszerrel au to m a tik u sa n  m ódosíthatók  a 
p aram éterek , a b e p ro g ra m o zo tt ü zem m ó d tó l el le h e t  
térn i. Ezáltal b iztosíto tt az ü z e m v ite l stabilitása és a fo 
lyékony vas m in ő sé g é n e k  rep rod u k álh atósága .

A z iparilag fejlett o rszá g o k h o z  k ép est a C seh Köz 
társaságban az összes k u p o ló k e m e n c é n e k  csak kb. 
15%-a forró szeles, az e z ek b en  o lvasztott vas aránya az 

összes vashoz v iszon t lé n y e g e se n  nagyobb .
A  hideg szeles kupolókemencéknél végrehajtott fejlesz 

tések  je le n le g  m ár a c sú csh o z  érk eztek  a két fúvóka- 
sorral, a két ö n á lló  szé lszek rén n y e l (kü lön-külön  lev e 
g ő b evezetés) és a k ét szé lszek rén y h ez  csatíakozó egy  
vagy k ét íu v ó b eren d ezésse l (szeku n der levegős kupolóke

mence). H angsú lyozn i kell, h o g y  e z  teljesen új ren d 
szer, n em  veth ető  össze a h a g y o m á n y o s , két fúvósoros 
k u p o ló k em en cék k e l. E d d ig  m ár  tö b b  száz ilyen kupo- 

ló k e m e n c é t  h elyeztek  ü z e m b e , j ó  hatásfokukat a 
kokszm egtakarítás és a csap o lási h ő m érsék le t n ö vek e 
d ése  bizonyítja. A  C seh  K öztársaságban egy sor ö n tö 
d é b e n  alakították át a h a g y o m á n y o s  k u p o lók em en cé-  
k et szek u n d er levegősre.

A  koksznak részben  fö ld gázza l, propán-butánnal, 
fűtőolajjal vagy kőolajjal va ló  h elyettesítésére  tett kí
sérletek  u tán  m egá lla p íth a tó , h o g y  ezek  a kupolóke- 
m e n c é k  n e m  terjedtek  el. A  C se h  K öztársaságban a 
tr icen i ö n tö d e  o ld otta  m e g  az olvasztókoksznak rész 
b e n  fűtőolajjal való  h e ly e tte s íté sé t.

1. ábra. A Küttnercég elmozdítható kupolókemencéje

2. ábra. Forró szeles kupolókem encével dolgozó o lvasztóm ű be 
rendezéseinek vázlatos elrendezése
1 -  kupolókemence; 2  -  e lszívó; 3  -  porleválasztó; 4  -  Venturi-le- 
választó; 4 -  víztelenítő; 6  -  csillapító; 7 -  torokgáz-ventilátor; 8  -  
rekuperátor, 9 -  kémény; 10 -  ü lepítő- és tisztítótartályok; 11 -  fú 
vóventilátor; 12 -  az e légető levegő ventilátora; 13 -  hűtőventilá- 
tor; 1 4 -é g ő ; 15-se m le g e s ítő ; 16 -  vész-gázkibocsátó; 1-7 - v íz -  
szivattyú; 18-kem ence fedé l; 19 -  kemencenyomás-szabályozó

3. ábra. A Düker cég koksz né lkü li kupolókemencéje 
1 -  keramikus ágy; 2  -  vízhűtéses rostély; 3 -  égő; 4  -  karbonizá- 
ló; 5  -  hőmérsékletmérő; 6  -  induktív  előgyüjtő

K étségtelenül a f e j lő d é s  je len tő s  fe je z eté t k ép ez ik  
a koksz nélküli, gáztüzelésű, kupolókemencék, a m e ly e k b e n  

az olvasztókokszot te lje s  e g észéb en  fö ld gázza l h e ly e t 

tesítik . Az első  koksz n é lk ü li, gáztüzelésű k u p o ló k e -  

m e n c é t  1967-ben a H a y e s  Shell-Cast Ltd. fe jle sz te tte  
ki és helyezte ü z e m b e . M ű k ö d ési elve az, h o g y  az ak
n áb an  in tenzív  v íz h ű té sű  csőrostély  van, e  fö lö t t  h e 
lyezkednek  el az a la p k o k szo t h elyettesítő  tű zá lló  
id om darabok vagy g o ly ó k . A z égők e lh e ly e z é sé t i l le tő 

e n  két alapvető m e g o ld á s  van:
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—  A knás k e m e n c e , am ely b en  a  g á zégők  a  ro sté ly  
alatt, az ak n a  k ö p e n y é n  van n ak  elhelyezve. A  m e g 
o lvadt vas é s  a salak a m e d e n c é b e n  gyűlik össze , 
a h o n n a n  a z o k a t a h a g y o m á n y o s k u p o ló k e m e n c é -  
h ez  h a so n ló a n  csapolják  le . Ilyen  típusú, koksz n é l 
küli k u p o ló k e m e n c é k e t  gyárt p é ld á u l a n é m e t  D ü 

ker G m bH  (3 . ábra ).

—  A knás-kádas k e m e n c e , a m e g o lv a d t vas és a sa lak  
az ak n áh oz c sa tla k o zó  k ád b an  gyűlik  össze, in n e n  
történ ik  a csa p o lá s . Az é g ő  a kád  h om lok fa lán  h e 
lyezkedik  el. A z  e lső  ilyen típ u sú  k u p o ló k e m e n c é t , 
am ely  a C o m p a g n ie  G én éra le  d e  C on d u ites a E au  
c é g  F la v en -k em en céjén ek  továbbfejlesztett változa 
ta, a M a sch in en b a u  B em sd o rf  gyártotta  le és h e ly e z te  
ü zem b e  1 9 8 5 -b en . Ezt a t íp u st gyártja j e le n le g  a 
n ém eto rszá g i K G T  Giessereitechnik G m bH  (4. ábra). 

M in d k ét t íp u sú  k u p o ló k e m e n c é t  e l le h e t  lá tn i re-
kuperátorral. A z  olvasztást gáz é s  lev eg ő  k ev erék én ek  
e lé g e té sév e l (K G T  c é g  k u p o ló k e m e n c é je )  vagy g áz  és  
o x ig é n n e l d ú s íto tt  le v e g ő  k ev erék én ek  e lé g e té sév e l 
végzik  (D ü k er c é g  k u p o ló k e m e n c é je ) .

F o n to s m e g je g y e zn i, h o g y  a  fö ld g á zn a k  akár le v e 
g ő v e l, akár o x ig é n n e l  d ú síto tt lev eg ő v e l való e lé g e té 
sek or  az é g ő  lá n g h ő m é r sé k le te  n e m  képes a fo ly é 
k on y  vasat a k íván t csapolási h ő m érsék le tre  fe lh e v íte 
n i. E zért m in d k é t típ u sú  k u p o ló k e m e n c é h e z  cé lszerű  
in d u k c ió s  fű té sű  e lő g y ű jtő t a lk a lm azn i. A  D ü k er c é g  
e n n e k  ism e r e té b e n  a k u p o ló k e m e n c é h e z  in d u k c ió s  
előg y ű jtő t szállít.

A  k u p o ló k e m e n c é k  fe jle sz tésén ek  tárgyalásakor  
fe lté tle n ü l m e g  k e ll em líte n i az oxigén fe lh a szn á lá sá t 

valam ennyi t íp u sh o z . A z o x ig é n  alkalm azásának a  h a 
tását a csapolás h ő m é r sé k le té r e , a kokszm egtakarítás-

4. ábra. A KG T cég  
aknás-kádas koksz  
nélküli kupolóke
mencéje
1 -  kémény; 2  -  a k 
na rekuperátorral; 3 
-  vízhűtéses ros 
tély; 4 -  égő

5. ábra. F A R .-rend sze rű  kupolókemence 
1 -  koksz; 2  -  torokgázhűtő; 3 -  hőcserélő; 4 -  vízhűtő; 5  -  szű
rőkhöz

ra, az olvasztás m etallurgiájára, továb b á  az o x ig én  be 
v ezetésén ek  m ó d já t m ár az ö tven es-h atvan as években  
vizsgálták. A z o x ig é n  alkalm azása a k u p o ló k em en cé-  
b en  való olvasztáskor m űszaki s z e m p o n tb ó l igen  elő 
nyös, d e  gazdaság i n e h é z sé g e k b e  ü tk ö zö tt.

Az ox ig én g y á rtá s je le n le g i sz ín v o n a la , az ox igén 
szállítás m egva lósítása  leh ető v é  te tte  az o x ig é n  gazda
ságos fe lh aszn á lásá t az ö n tö d é k b e n , e z é r t  az egyre 
szé leseb b  k ö rb en  terjed. Az o x ig é n n e k  a kupolóke- 
m e n c é b e  va ló  b e v e z e té séh ez  a la p v e tő e n  három féle  
m ód  kínálkozik:
—  a fú v ó lev eg ő  dúsítása  o x ig é n n e l a  szélvezeték b en  

vagy a fúvókákbán ,
—  az o x ig é n  k ö zv e tlen  befúvatása a fú vók ák b án  elhe 

lyezett lán d zsák  seg ítségével,
—  az o x ig é n  k ö zv e tlen  befúvatása az o lvasztótérben  

e lh e ly eze tt lá n d zsa  seg ítségével.
A  fe lh a szn á lt o x ig é n  m en n y iség e  a  fúvólevegő  

m en n y iség én ek  1,5— 2%-a. A  h ő m é r sé k le t  növelése  
szem p on tjáb ó l a h arm ad ik  m ód szer  a leghatásosabb. 
A  C seh K öztársaságban o x ig é n t h a sz n á ln a k  a CKD 
H radec K rálové és a CKD B lansko h id e g  szeles k u p o  
ló k e m e n c é ih e z  (a  b e r e n d e z é se k e t a L in d e  Technoplyn 

szállította), a CKD H o ro v ice  (M G  T ech n o g a s-b eren -  
d ezés), a H o rá k -N eu m a n , L o m n ice  n a d  P o p elk o u  és 
a Tatra K op rivn ice  forró  szeles k u p o ló k e m e n c é ih e z  
(a L in d e T e c h n o p ly n  b e r e n d e z é se i) . A z o x ig én  fel- 
használását m ás ö n tö d é k b e n  is m é r le g e lik .

A kupolókem encék szerkezetének  

további fejlesztési irányai

A  korábbi év ek  in ten z ív  fejlesztésével e lle n té tb e n  el
m o n d h a tó , h o g y  a  k ö ze li években  a  k u p o ló k e m e n c é k  
szerk ezetéb en  a lap vető  változások n e m  várhatók. 
M égis n éh á n y  fejlesz tést érd em es ism erte tn i.

A  F .A .R .-rendszerű  (F orn o  alto  r e n d im e n to )  h ideg  

szeles k u p o ló k e m e n c e  p ro to típ u sá t a  brazília i TUFY  
c ég  helyezte  ü z e m b e  (5. ábra). A  15 t / h  olvasztási tel
jes ítm én y ű  k u p o ló k e m e n c e  alapvető je lle m z ő i:
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—  a k o k sz  hat, egyen le tesen  e lo sz to tt  aknán keresztül 
j u t  az  olvasztózónába,

—  a kokszfelhasználás 6— 7% ,
—  a h ők ih aszn á lás 50— 70% ,
—  a b e fú v a to tt levegő m e n n y isé g e  1 t folyékony vasra 

vonatkoztatva  400 m 3,
—  az 1 t  fo lyékony vasra e ső  sa lak  m en n y iség e  45 kg,
—  a to r o k g á z  feltételezett С О -ta rta lm a  nulla.

A  k u p o ló k e m e n c e  é r té k e lé sé h e z  m é g  kevés adat 
áll r e n d e lk ezésre .

P la zm aégős kupolokemencä ü z e m e lte tn e k  kísérleti je l 
le g g e l a  franciaországi P e u g e o t  é s  az USA -beli G en e 
ral M o to r s  ön töd éjéb en . A  le v e g ő  p lazm aégővel való  
k ie g é sz ítő  m eleg ítése  új irá n y za to t a d h a t a forró sze 
les k u p o ló k e m e n c é k  k o n stru k c ió já b a n . A  P eu g eo t  
c ég  a  p la zm a ég ő t a fo rró sz é lv ez e té k b e  ép ítette  be, 
k ö z v e tle n ü l a szélszekrény e lő tt . A  G M  egyes fúvókák
bán  h e ly e z e tt  el p lazm aégők et. T e k in te tte l arra, h ogy  
a p la z m a é g ő  hőm érsék lete  a 3 0 0 0 — 5 0 0 0  °C-ot is e lé 
ri, a le v e g ő  hőm érsék lete  sz é le s  h a tá r o k  között változ 
ta th ató . A  k u p o ló k em en céb e  b e fú v a to tt levegő h ő 
m é r sé k le te  a P eu g eo t c é g n é l e lé r i az  1000, a GM -nél 
az 1 4 0 0  °C-ot.

A  n a g y  h őm érsék let egyrészt n ö v e li a C 0 2 reduk 
cióját, m ásrészt je le n tő se n  c sö k k e n d  a kokszfelhasz 
nálást, s ezáltal a fu vó levegő  m e n n y isé g é t  (1 t vasra 
vonatkoztatva  420 m 3-re; h id e g  sz e le s  ku p olók em en - 
c é k n é l e z  az érték kb. 860  m 3) . K érd és  azonban, h o g y  
a k e d v e z ő  m etallurgiai v iszon yok , a  betétanyag változ 
ta tásának  leh ető ség e , a k o k szm egtak arítás és a torok 
gáz lá te n s  h őjén ek  k ihasználása  k ép esek -e  k iegyenlí 
ten i a  p la zm a ég ő  ü zem elte tésére  fo r d íto tt  költséget.

A környezetvédelm i e lő írások betartása

Az eg y r e  szigorod ó  k ö rn y eze tv éd e lm i elő írások, am e 
lyek cé lja  a gáz és szilárd h a lm a z á lla p o tú  em isszió  m i
n é l k ise b b  határértékének  b etarta tása , arra kényszerí
tik a  k u p o ló k e m e n c é k  ü z e m e lte tő it , hogy  általában  
drága b eren d ezések k e l c sö k k e n tsé k  az em issziót. A  fi
g y e le m  a k ü lön ösen  nagy h a tá sfo k ú  leválasztóberen 
d e z é se k  é s  a torokgázban lé v ő  С О  m ajd n em  tök életes  
u tá n é g e té sé r e  szolgáló  k ü lö n le g e s  b eren d ezések  fe lé  
irányul (az S 0 2 és az N O x m e n n y is é g e  rendszerint a 
h a tá rérték  alatt van ).

A  szilárd  em issziónak a  h a tá r é r té k  alá való csök 
k e n té sé r e  m a  már n em  e lé g s é g e s e k  a korábban a ku 
p o ló k e m e n c é k  k ém én yére e lh e ly e z e t t  száraz vagy 
n ed v es  szikrafogók. Az é rv én y es  határérték (100  
m g /m 3; várhatóan 20 m g / m 3-re fo g  csökkenni) b e 
tartásáh oz az öntöd ék  k é n y te le n e k  k ü lö n fé le  típusú , 
nagy h atásfok ú  leválasztókat fe lsz e r e ln i. Ilyenek:
—  a V en tu ri-cső  elvén m ű k ö d ő  n e d v e s  leválasztok, az 

ú n . V enturi-m osók ,
—  a dezin tegrátorok ,
—  a n e d v e s  elektrosztatikus szű rők ,
—  a száraz szövetszűrők,
—  a száraz elektrosztatikus szű rők .

L á th a tó , hogy széles vá laszték  van  a szilárd anya
g o k  h a té k o n y  leválasztására. T e r m é sz e te se n  a beruhá 
zás é s  az ü zem eltetés k ö ltség e  n a g y , é s  egy sor egyéb

6. ábra. Az ABB cég IFM  középfrekvenciás tégely es indukciós ke 
mencéjének metszete
1 -  felső betongyűrű; 2  -  a lsó betongyűrű; 3 -  tekercs; 4  -  tégely; 
5  -  transzfomnátorlemez-köteg; 6 - a  kötegekrögzítése

tartozék is szü k séges. E lm o n d h a tó , h o g y  az e lek tro 
sztatikus szűrők szé les  k ö rb en  n em  váltak b e .

E gyértelm ű en  m eg á lla p íth a tó , h o g y  a  korábbi, 
z ö m m e l n ed ves leválasztókkal szem b en  a fejlesztés 
m o st a száraz szövetszű rők  fe lé  to lód ik  el. E zek  gyártá 
sával és a k u p o ló k e m e n c é k h e z  való  alkalm azásával 
so k  külföld i c é g  fog la lk oz ik , pl. a n é m e t  S ch eu ch !, 
K üttner, BM D -G arant. A  C seh  K öztársaságban az 
Ekostroj, Janka, Z W Z  és a S koda gyárt szövetszű rő 
k et, d e  ezek et e d d ig  egy  c seh  ö n tö d e  se m  használta  
k u p o ló k e m e n c é ih e z .

A nnak e lle n é r e , h o g y  a koksz n é lk ü li k u p o ló k e 
m e n c e  szilárd em issz ió ja  kicsi (ren d szer in t a határér 
ték  alatt v a n ), távlatilag itt is szám oln i k ell a  leválasz 
to k  b eép ítésév e l. E zek n é l a k u p o ló k e m e n c é k n é l a 
С О - és S 0 2-em issz ió  m essze  a m e g e n g e d e t t  érték  
alatt van.

A  forró sze les  k u p o ló k e m e n c é k n é l n in c s  CO- 
em isszió , m ert az ö sszes  torokgázt e lé g e té s  cé ljáb ó l a 
rek u p erátor e lég ető k a m rá já b a  vezetik . P r o b lé m a  a 
régi, m e le g  le v e g ő s  k u p o ló k e m e n c é k k e l van , a h o l a 
torokgázoknak  csak egy  részét hasznosítják, a  több i a 
k ém én y en  át távozik . A  torokgázban  lévő  С О  tök éle 
tes e lég e tése  a k é m é n y b e n  —  a torok gázn ak  az ada
go ló n y ílá so n  b esz ív o tt levegővel való  j e le n tő s  (m in t 
egy  hatszoros) h íg ítá sa  m iatt —  n ag y o n  n e h é z . Az 
adagolónyílás fö lö tt  a k é m én y b e  b e é p íte tt  é g ő k  a CO- 
em issz ió t k é tsé g te le n ü l csökkentik . Az o p tim á lis  az, 
h a  az összes torok gázt elszívják az e lég ető k a m rá b a , 
m é g  akkor is, h a  az e lég e tő k a m rá t át k ell a lak ítan i, és 
az elszívóventilátort ki k e ll cseréln i.

A h id eg  sze les  k u p o ló k e m e n c é k  em isszió ján ak  
p rob lém áját k ü lö n b ö z ő  p róbálkozásokkal igyek ezn ek  
m eg o ld a n i. Fel le h e t  szere ln i e lég e tő k a m rá t a k u p o 
ló k e m e n c e  k é m é n y é n e k  tartozékaként, vagy a kupo-
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ló n  k ívül. А  С О  tö k é le tes  e lé g e té sé v e l a füstgáz h ő 
m é r sé k le te  az 1 0 0 0  °C-ot is m egh a lad ja , ezért a  szövet 
szű rős levá lasztok  e lé  vizes vagy lev eg ő s  h ű tő t k ell b e 
é p íte n i, h o g y  a szűrőbe b e lé p ő  gáz h ő m é r sé k le te  
m e g fe le lő  (ren d szer in t 1 5 0  °C alatti) legyen . L étez 
n e k  n agy  h ő m é r sé k le te t  is k ib író  szövetszűrők, d e  
e zek  ig e n  drágák . A  h o z z á fé r h e tő  adatokból m eg á lla 
p íth a tó , h o g y  a h id e g  sze le s  k u p o ló k e m e n c é k  te c h n i 
kai p r o b lé m á i m eg o ld h a tó k , d e  a szükséges, b e r e n d e 
z é sek  te le p íté se  é s  ü z e m e lte té se  ig e n  költséges.

N yilvánvaló , h o g y  a k icsi é s  régi k u p o ló k e m e n c é k  
szilárd é s  g á z n e m ű  em issz ió já n a k  csök k en tése  sok  
e se tb e n  e lv ise lh e te d e n  k ö ltsé g e k k e l jár, ezért c é ls z e 
rű b b  m á s olvasztási m ó d ra  —  villam os vagy fo r g ó d o 
b o s  k e m e n c e  —  áttérni. E zze l n em csak  az e m issz ió  
p ro b lém á ja  o ld ó d ik  m eg , h a n e m  m ás, a kis k u p o ló k -  
b a n  tö r té n ő  olvasztással ö s sz e fü g g ő  kérdés is, m in t  p l. 
a vegyi ö ssz e té te l és a h ő m é r sé k le t  in gadozása, a kis 
a lk a lm a zk o d ó k ép esség  a fo n n á z ó té r  folyékonyvas- 
szü k ség le téh ez , a b eté ta n y a g o k  m in ő ség év e l sz e m b e n  
tám aszto tt n a g y o b b  k ö v e te lm é n y  stb. Tény, h o g y  szá 
m o s ö n tö d e  m é r le g e li a k u p o ló k e m e n c é k  k örnyezet- 
v é d e lm i p rob lém áján ak  m e g o ld á s i le h e tő sé g e it  m ás  
o lv a sz tó k e m e n c é k  alkalm azásával.

Az indukciós kem encék 
je len legi helyzete és fejlesztése

A  m in ő sé g  n ö v e lé sé n e k  k ö v e te lm é n y e , a gyártás ru 
g a lm asságán ak  javítására és  a  k ö ltség ek  c sö k k en tésére  
irán yu ló  n y o m á s a villam os o lvasztást helyezi e lő té r b e . 
A z in d u k c ió s  k e m e n c é k  fo n to s  szerep et já tszan ak  a 
k ü lö n fé le  ö tv ö ze tek  gyártásában , m ivel ezek b en  a k e 
m e n c é k b e n  a lejá tszód ó  fo ly a m a to k  e llen ő r izh e tő k , 
és k icsik  a k ö r n y e z e tv é d e le m  k ö ltségei. Remy szer in t  
az in d u k c ió s  k e m e n c é k  szám a a nyugat-európai orszá 

1. t á b lá z a t

A z  in d u k c ió s  k e m e n c e  é s  a k u p o ló k e m e n c e

Jellemző

ö s s z e h a s o n lítá s a

Indukciós kemence Kupolókemence
V e g y i ö s s z e té t e l A d a g o n k é n t  v á l t o z t a th a tó V á lto z ta tá s a k o r  á tm e n e t i

C s a p o l á s i  h ő m é r s é k le t V á lto z ta th a tó

v a s s a l  kell s z á m o ln i  

F ü g g  a  k e m e n c e  j á r a tá tó l

K é n fe lv é te l 0 0 , 1 2 - 0 , 1 5 % -ra

P o r k i b o c s á t á s ,  кдЛ 0 ,5 8 - 1 2

S a la k ,  k g /t 1 0 - 2 0 4 0 — 1 0 0

G á z n e m ű  e m is s z ió T is z ta  b e t é ta n y a g n á l  0 S 0 2, N 0 r  С О

2 .  t á b lá z a t

A  g á z tü z e lé s ű  fo rg ó d o b o s  és

a z  in d u k c ió s  k e m e n c e  ö s s z e h a s o n lítá s a

Jellemző Forgódobos kemence Indukciós kemence
A d a g v e z e t é s A  h ő m é r s é k le t  é s  a  v e g y i  

ö s s z e t é t e l  in g a d o z ik

P o n to s  h ő m é rs é k le t  é s  

v e g y i  ö s s z e té te l

B e té ta n y a g A  v e g y i  ö s s z e té t e l  é s  a  

m é r e t  k o r lá to z v a  v a n

T e t s z ő le g e s  (a c é lh u l la d é k , 

f o r g á c s ,  n a g y  d a r a b o k )

F a la z a t  j a v í t á s a , R e n d s z e r e s  j a v í tá s , 2 0 0 — 3 0 0  a d a g  u tá n  m e c h a -

t a r t ó s s á g a 6 — 12 h ó  m ú lv a  k iv e r é s  

k é z z e l ,  ú j r a f a la z á s  2  h é t

n ik u s  k ito lá s , d ö n g ö lő a n y a g  

1-2  kg/t

L e é g é s A z  ö tv ö z ö k  l e é g é s e  n a g y A z  ö tv ö z ö k  h a s z n o s í t á s a  

> 9 5 %

gokban 1985  ó ta  m egd u p lázód ott, é s  1 9 9 5  körül az 
éves n ö v e k e d é s  7%  körül várható. U g y a n e b b e n  az 
időszakban az U SA -ban az in d u k ció s k e m e n c é k  szá
m a 25%-kal n ő t t ,  m ik özb en  az ö n t ö d é k  szám a csök
kent. Az in d u k c ió s  k em en cék  n é p sz e r ű sé g é n e k  oka, 
h ogy  ü zem ü k  k e d v e z ő e n  szabályozható , egyen letes a 
fém olvadék m in ő s é g e , és csekély a szen n yezőan yagok  
emissziója. N e m  fe le l m eg  a va ló sá g n a k  az az állítás, 
hogy a v illam os k e m e n c é k  h aszn álatak or a szennyező 
anyagok m ás h e ly e n  je len n ek  m eg , e z  a  gyakori vád a 
tü zelőan yagok at párto lók  részéről h a n g z ik  el.

Az á lla n d ó  gazd aság i nyom ás, a fe j le t t  piaci orszá
gokban fe n n á lló  verseny az ö n tvén ygyártók tó l a leg 
jo b b  m in ő sé g e t  k övete li m eg, am it a z tá n  teljesíten i is 
kell. A v illam os olvasztás további e lő n y e , h o g y  a gyár
tási program  k ö n n y e b b e n  m ó d o s íth a tó , kisebb ada
gok  is gyárthatók , az en erg ia fe lh aszn á lás m inim alizál
ható, m in d en  b e té ta n y a g  fe lh a szn á lh a tó , az olvasztó 
b eren d ezés n a g y m érték b en  a u to m a tizá lh a tó , kevés 
k iszo lgá lószem ély  szükséges, kicsi az e m issz ió , és ezál
tal a szükséges levá lasztób eren d ezés. Egyszóval: a villa
m o s olvasztás a  felh aszn álón ak  k é n y e lm e t  j e le n t  A 
három  fo n to s  fe lad ato t: az olvasztást, a  h ő n  tartást és 
az öntést csak  az in d u k ció s k em en cék  k é p e se k  m egol
dani.

A z indukciós olvasztástechnológia  
széles körben alkalm azható

Az indukciós o lvasztás b evezetésén ek  e ld ö n té se k o r  is
m erni kell a m e g k ív á n t m inőséget, a  gazdaságosságot 
és azt, h ogy  a  gyártás m ilyen m é r té k b e n  fo g ja  terhelni 
a környezetet. A z  a lu m ín iu m ö tv ö zetek  olvasztásakor 
az indukciós te c h n o ló g ia  előnyei p á r o su ln a k  az oxi
dációs v e sz te ség ek  csökkenésével, a  fo ly é k o n y  fém  ki
váló  m in ő ség e  p e d ig  a kis környezeti te r h e lé sse l. Ezek 
érvényesek a  r é z  é s  ötvözeteinek  o lvasztására  is, külö 
n ö sen  akkor, h a  k ö n n y en  o x id á ló d ó  e le m e k  vannak 
je le n , pl. c in k . A  fü rd ő  in tenzív  m o z g á sa  kedvező a 
forgács beo lvasztásakor.

Az ön tvén ygyártásh oz használt k é t  le g fo n to sa b b  ol
v a sz tó b eren d ezés fő b b  ism érveit az 1. tá b lá za t hason 
lítja össze. F e ltű n ő  m in d en ek e lő tt a z  in d u k ció s ke
m en cék  kis szen n yezők ib ocsátása . H a s o n ló  következ
tetésre ju th a tu n k  az indukciós és a  g á z tü z e lé sű  forgó 
d ob os k e m e n c é k  összeh ason lításak or is  (2 . táblázat). A 
forgód ob os k e m e n c é k n e k  a kis b e r u h á z á si és energi
aköltség m e lle t t  szá m o s hátránya van , e z e k  egyes ese 
tekben  k o rlá tozzák  alkalmazásukat.

Tégelyes in d u kc ió s  kemencék 

vasalapú ö tv ö ze te k  olvasztására

A z utóbbi id ő b e n  n agy  teljesítm ényű középfrekvenciás 

indukciós kem encéket fejlesztettek ki. J e l le m z ő  rájuk a 
nagy ru galm asság  é s  a kis környezeti te r h e lé s . Jelen 
le g  a beruházási k ö ltség ek  az átlagos sz in te n  vannak. 
A  teljesítm ény 1 t b efo g a d ó k ép esség re  vetítve  1 MW, 
az olvasztási c ik lu s  1 óra  alá csök k en , b eleszám ítva  a 
b eté t m é r le g e lé sé t , az olvadék tú lh e v íté sé t  és kikészí
té sé t is. Egy 8  to n n á s  kem en ce o lvasztási teljesít
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m énye az ü z e m i k ö rü lm én y ek tő l fü g g ő e n  eléri a 
12 t/h -t , v agy  ezt m eg is h a la d ja . A  gyorsan olvasztó 
k özép frek ven ciás k em en céb en  n e m  k e ll fém et vissza
hagyni. E lő n y ö s  az átlagos b e r u h á z á s i költség, az átla
gos energiafelhasználás és a  g y o r sa b b  üzem m en et. A  
félvezetős tech n ik a  és az e r ő sá r a m ú  elek trotech n ika  
leh etővé te tte  a  statikus frek ven c ia á ta la k ító k  biztonsá 
gos a lk a lm azásá t A  korszerű á ta la k ító k  és tartozékaik 
állandó v illa m o s teljesítm ényt b iz to s íta n a k  a berakás
tól kezdve e g é sz e n  az olvasztás b e fe je z é s é ig . Az egyen 
irányító szabályozása, a k e m e n c e  fe szü ltség e  és áram 
erőssége, a  frekvencia  és a te lje s ítm én y tén y ező  kom 
penzálása az üzem től fü g g ő en  b e á llíth a tó .

A közép frek ven ciás in d u k c ió s  k e m e n c é k  ü zem e a 
legnagyobb  teljesítm ény k ih a szn á lá sa k o r  igen  zajos, a 
zaj n ém ely  e se tb e n  m eghaladja  az e lv ise lh e tő ség  hatá 
rát. A  zaj o k a  az e lek tro m á g n eses tek ercs m ezejéb en  
k eresen d ő . A  zajt azok a rad iá lis é s  ax iá lis erők idézik  
elő , a m ely ek  a prim er te k e r c se t  rezg ésb e  hozzák. 
H ogy a zaj alacsony szinten m a r a d jo n , a tekercset ra
diálisán és  axiálisan  rögzíten i k e ll. E zen k ívü l m eg  kell 
akadályozni a  zaj keletkezését a  k e m e n c e te s tb e n  is. A  
tekercset fe lü lr ő l és alu lról b e to n g y ű r ű v e l rögzítik. A  
k em en ce szerk ezete  leh e tő v é  te sz i, h o g y  a felső gyű
rűvel b eá llíth a tó  nyom ást g y a k o ro lja n a k  a tekercsre 
(6. ábra). R ad iális irányban a  te k e r c s  stabilizálható a 
transzform átorlem ezek  k ö te g é v e l, a m ely  nekifeszül a 
k em en cetestn ek . A k ötegn ek  sa já t csillapítása van, és

eg y b e n  nagy a csavaró- és h ajlítófrekvenciája . A  
m a n n h e im i D a im ler  B e n z  ö n tö d éb en  lé v ő  15 t / h  tel
je s ítm én y ű  k ö zép frek v en c iá s  k em en ce zaja m a x im u m  
8 2  dB (A).

Tandem elrendezés: k é t kemence 

e g y  villamos berendezéssel

A z autom atikus fo r m á z ó so r o k  fo lyam atosan  igén ylik  
a  folyékony fém et, d e  tartalék  kapacitásra is  szükség  
v a n  az olvasztó- é s  ö n tő b e r e n d e z é se k  k ö zö tt. Gyakori 
m eg o ld á s a k e m e n c é k  ta n d em elren d ezése : a  v illam os  
b eren d ezés váltakozva k é t  k em en cét lá t e l en erg iáva l. 
A m íg  az egyik k e m e n c é b e n  olvasztanak, a d d ig  a m á 
s ik b ó l hordják e l a fo ly ék o n y  fém et. N a g y o b b  tan 
d em k em en cék n é l p r o b lé m á t  je le n t  az e lv ite lre  váró  
fé m  h ő m érsék le tén ek  tartása, m ivel a n e m  fű tö tt  ke 
m e n c é b e n  a h ő m é r s é k le t  csökken. H á r o m  m eg o ld á s  
lehetséges:
—  Rövid időre á tk a p cso ljá k  a villam os te ljesítm én y t  

az o lv a sz tó k em en cérő l a h ő n  tartó k e m e n c é r e  
(7. ábra). C élszerű  a z  autom atikus v ezér lés . Ez a 
m egoldás te c h n ik a ila g  egyszerű, hátrán y , h o g y  a 
gyakori k ap cso lá so k  m ia tt a k a p c so ló e le m e k  gyor
san e lh aszn á lód n ak . A  kapcsolások a  te ljes ü zem i
d ő n  belü l h o lt id ő k é n t  je len tk ezn ek .

—  A  teljesítm ény á tk a p cso lá sa  e lek tro n ik u s vezérlés 
sel. Ez a m e g o ld á s  ú jab b  áram váltót é s  k o n d en zá -

7. ábra. Tandemkemencék átkapcsolása  
kapcsolókkal
1 -  transzformátor; 2  -  egyenirányító; 3  -  
szűrő-fojtó tekercs; 4 -  váltóirányító; 5  -  
kondenzátortelep; 6 és 7 -  kemence

8. ábra. Tandemkemencék elektronikus 
átkapcsolása
1 -  transzformátor; 2  -  egyenirányító; 3 -  
szűrő-fojtó tekercs; 4  és 5  -  váltóirányító; 
6 és 7 -  kondenzátortelep; 8 és 9 -  ke 
mence

9. ábra. Twin-power tandemkemencék 
szabályozórendszere 
1 -  transzformátor; 2  -  egyenirányító; 3 -  
szűrő-fojtó tekercs; 4 -  váltóirányító, vál
toztatható teljesítményelosztó; 5  -  kon 
denzátortelepek; 6 -  kem encék
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10. ábra. H idrauli
kus tégelykitoló 
szerkezet (ABB)

to rtelepet igényel (8. ábra). Előnye, hogy rövidebb 
a kieső idő.

—  A kapcsolórendszer a teljesítményt a két kem encé 
re tetszőleges arányban osztja meg (9. álma). Az 
egyik kem encében való folyamatos olvasztás mel
lett lehetőség van egyidejűleg a másik kem encé 
ben  h ő n  tartani. M indkét kem encében leh e t egyi
dejűleg olvasztani is, pl. kem encénként 50% telje 
sítménnyel. Az egyik kem encében végzett olvasztás 
közben a m ásikban lehe t tégelyt szinterezni. A tel
jesítm ény m indkét kem encénél beállítható.

Tégelyes és csatornás kem encék  

nemvasfémek olvasztására

Az alumíniumötvözetek olvasztására szolgáló középfrek 
venciás indukciós kem encék száma jelentős m érték 
ben nő. A kem encék kapacitása 6 t, teljesítménye 
3000 kW. Л középffekvenciás olvasztás előnye az is, 
hogy kicsi az alum ínium  leégése. A rézötvözetek olvasz
tására használt középfrekvenciás kemencék befoga 
dóképessége eléri a 20 tonnát, csatlakozási teljesítm é
nyük a 4000 kW-ot. H a az ötvözetek fajtáját gyakran 
kell változtatni, hidraulikus ki nyomóval ellátott, kis
m éretű  középfrekvenciás kem encéket használnak.

A réz- és alum ínium ötvözetek olvasztásakor nagy a 
jelentőségűk a hálózati frekvenciás, csatornás indukáós 
kemencéknek. Nagy hatásfokkal m űködnek több műsza
kos, folyamatos üzem m ódban. Ezeket a kem encéket 
m ár több évtizede használják, kitűnnek kis energiafel
használásukkal. Különösen előnyösek nagym éretű 
öntvények gyártásához, am ikor kívánalom a nagy be 
fogadóképesség, a kisebb áüagos teljesítmény, és 
hogy nagydarabos betétet lehessen adagolni.

Hőn tartó tégelyes kemencék

V folyékony fém  tárolására klasszikusan csatornás in- 
• 'ukdós kemencéket használnak, m anapság  alkalmaznak 
speciális tégelyes kemencéket is. A h ő n  tartó kemen
ce a folyékony fém  elvitelére vagy a  villamosenergia 
felhasználás korlátozásának áth idalására szolgál, de 
szerepet játszik a vegyi összetétel és a hőm érséklet be
állításában is. A csatornás hőn tartó  kem encék tartá
lyának alakja leh e t hengeres vagy göm b, az előbbi 
előnyösebb a falazat javításakor. Befogadóképességük 
35 tonnáig terjed. A gömb alakú k em en ce  a nagy be
fogadóképességekhez használatos, m e r t  csökkend a 
hőveszteséget és a fedél méretét. A boltozatnak szin
tén szerepe van a falazat tartósságában.

A csatornás kem encék előnye a villamosenergia- és 
hőgazdálkodás hatékonyságában van. A szifonos kifo
lyónyílásból további előnyök szárm aznak. A zárt ke
m encében kicsi a leégés és a gázfelvétel, a kemence 
töltése és ürítése egyszerű. A csatornás kemencében 
m indig kell folyékony fémet hagyni, a gyártási folya
m at m egszakításakor is szükség van energiára. A ma
radék fém m egnehezíti a kem encében  való kezelést, 
ezt tovább ro n tja  a korlátozott fürdőm ozgás.

Az ö n tödék  term elése az ötvözetek széles körű vá
lasztéka és a kis adagok gyártása irányába tolódik el. 
Ezért a hő n  tartó  kemencék iránt tám asztott követel
mények között szerepel az ötvözet fajtájának gyakori 
változtathatósága, a részleges, rövid ideig  tartó olvasz
tás és ötvözés lehetősége és az ü resjára t a gyártási fo
lyamat leállításakor. E követelmények kielégítésére 
fejlesztették ki újabban a nagy térfogatú  tégelyes hőn 
tartó kemencéket. Ezekhez megfelelő frekvencia szüksé
ges. Az átalakító 60—250 Hz frekvenciát biztosít. A 
két- vagy többrészes tekercs beprogram ozo tt frekven
ciája lehetővé teszi a jobb teljesítménykihasználást, 
éppúgy m in t az olvasztókemencéknél. További előny 
a tégelyek hidraulikus kitolása (10. ábra).

Automatikus öntőberendezések

A gáznyomással m űködtetett indukciós öntőkemen
cék kielégítik az automatikus ön tés követelményeit: 
az olvadék előkészítése, egyenletes m inőség  biztosítá
sa, szabályozott hőmérséklet. K ülönösen  fontos ez a 
m agnézium m al való kezeléskor. L ehetőségét kell biz
tosítani a m ódosításra vagy utánötvözésre. A sajátos 
öntési feltételek pontos betartását, az öntendő fém 
m ennyiségének reprodukálhatóságát csak az automa
tizálás tudja biztosítani.

A csatornás öntőkem ence beöntő- és kiöntőnyílása 
szifonos kiképzésű. A kem encében lévő olvadék felet
ti gáznyomás szabályozásával tartják fen n  a kiöntőré
szen az állandó fémszintet.

A kontakt érzékelős, lézeres vagy egyéb szintszabá
lyozók adnak je le t a fémszint m agasságának fenntar
tására (11. ábra). H a nincs szükség a  zá rt szabályozó
hurokra, akkor egyedi módszert a lak ítanak  ki. A kéz
zel levezetett öntőprogram  optim álás u tán  a memóri
ába kerül.

Az elzárórendszer gyakran egyéni tervek szerint ké
szül. Feltétel a megfelelő merevség, a szerkezet kis tö-
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mege, a zárórád gyors és p o n to s  mozgatása. Üzem 
közben gyakran lép fel töm ítetlenség , ennek elhárítá 
sára szolgál a tisztítóberendezés. Egy gomb lenyomá
sával vagy program útján a  dugaszoló elfordítható. 
Speciális esetben előüstöt alkalm aznak, ez a kemence 
kiöntőnyílása és a forma közé kerü l. Az előüst a for
mától függően vagy két zárószerkezettel van ellátva. 
Öntés közben a formázósor m ozgását figyelemmel kí
sérik. Az előüstöt leginkább ak k o r használják, ha ön 
tés közben ötvözőket adagolnak  a folyékony fémbe. 
Az előüst a formázósorral sz ink ronban  mozog, a for
ma leöntése után visszatér a k iindulási pontba.

A kemence számítógépes vezérlése: 
automatikus olvasztás, tú lhevítés és hőn tartás

A Prodapt-M  számítógépes vezérlőrendszer vázlata a
12. ábrán látható. A kem ence tulajdonképpeni vezér
léséhez csatlakozik a m érlegelőrendszer, a bemártópi- 
rom éter, a perifériákat vezérlő rendszer, a hangszóró, 
a távkapcsolás modemje és a szervizközpont.

A m érlegelés a számítógép utasítására vagy nyomó
gombos kapcsolással veszi kezdeté t. A számítógép ve
zérli a kem ence teljesítményét és az áramfelvételt. A 
mérleg folyamatosan méri a kem encében  lévő anyag 
m ennyiségét, és ezt a szám ítógép felé továbbítja. A ke
mence befogadóképességének az az energia felel 
meg, amely az adag közepes hőm érsékletének eléré 
séhez szükséges. Az olvasztás a la tt a  képernyőn megje
lenik az olvadék tényleges töm ege , az olvadék számí
tott, közepes hőmérséklete, az adag  összes energia- 
szükséglete, a mért energiafelhasználás és a maradék 
energia. Megfelelő m ennyiségű energia betáplálása 
után a számítógép utasítást ad  a  kem ence utántöltésé
re, amely addig tart, amíg az olvadék tömege el nem  
éri a szükséges értéket. Ezután a  számítógép hőn tar
tásra kapcsolja át a kem encét, és a kezelő tájékoztatá
sára m egm éri a fürdő hőm érsék le té t. Ez megjelenik a 
képernyőn, majd a vezérlő autom atikusan beadja a 
túlhevítéshez szükséges energ iát. A spektrométer ada
tainak az előírásokkal való összevetése után a számító
gép továbbítja az összetevők szükséges korrekcióját. A

11. ábra. A  fémszintszabályozása a z  öntőkemenceben (Junker, 
ABB)
1 -  kontakt érzékelő; 2  -  úszó; 3  -  lézer; 4  -  kamera

12. ábra. Az Indukciós kemence számítógépes vezérlése 
(Prodapt-M, ABB)
1 -  processzoros vezérlőrendszer; 2  -  szervizközpont; 3  -  vezérlő 
számítógép képernyővel; 4  -  spektrométer; 5 -  bemártópirométer; 
6 - a  perifériák vezérlőrendszere; 7 - a  közép- és hálózati frekven
cia átkapcsolása; 8 -  m érleg; 9  -  hangszóró; 1 0 -  nyomtató; 11 -  
tartály; 12 -  vibrációs szállító; 13 -  kemence; 14 -  súlyérzékelő

13. ábra. A tégely 
elhasználódásának 

megjelenítése 
a képernyőn

kezelő nyomógombbal lehívja a csapolási hőm érsék 
le t eléréséhez szükséges energiát. A csapolási hőm ér 
séklet elérése után, illetve m ég előtte, egyenletesen 
bekeverik a vegyi összetétel korrekciójához szükséges 
anyagokat. A kem ence lecsapolása után új ciklus kez
dődik.

Üzemszünet (pl. hétvége) után a program  lehető 
séget biztosít a beté tte l teli tégely üzembe helyezésé 
re. Külön program  szolgál az új tégely szinterezésére. 
Egy másik program  kiszámítja a frekvencia és a ke
m ence hatásfoka alap ján  a tégely kimaródását. A kép 
ernyőn megjelenik az idő függvényében a falazat el
használódása, így üzem  közben tájékoztatás nyerhető  
a tégely állapotáról (13. ábra). Valamennyi adat, bele 
értve a berendezés meghibásodását, kinyom tatható. 
Az adagokról készült jegyzőkönyv rögzíti a legfon to 
sabb üzemi adatokat.

A nagy teljesítményű, korszerű indukciós kem en 
céhez nélkülözhetetlen a számítógépes vezérlés. A 
nagy mennyiségű fém  50 К/m in  sebességű felhevíté 
se automatikus ellenőrzést tételez fel. Ez vonatkozik a 
nagy teljesíünényű in d u k to rra  is. A csatornás indukci
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ós kem ence vezérlésekor a képernyőn m egjeleníthe 
tő a fontosabb adatok változása, az utolsó 4 óra, az in- 
duk tor élettartam a 24 ó ra  vagy 30 nap alatt. A hatásos 
és a m eddő  teljesítmény aránya a vízzel h ű tö tt részek 
nél m egjelenő  veszteségeket tükrözi.
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MŰSZAKI-GAZDASÁGI HÍREK

A világ legkisebb öntödéjét (ponto 
sabban form akészítő celláját) m utatta  be 
a GIFA 94-en a  ném etországi Laempe 
GmbH. A CLEF (Clean Foundry  = tiszta 
— „fehér" —  ö n töde) forma- és m agké
szítő cella lelke az az egység, amellyel egy 
ciklusban lehet szekrény nélküli form át 
és magokat, vagy egy alsó és egy felső for 
mafelet, vagy csak m agokat készíteni 
(1. ábra). A formázószerszám osztása víz
szintes, függőleges, vagy a kettő  kom bi
nációja lehet. A berendezéssel két ciklus
ban egy kom plett form a készíthető. Egy 
külön maglövő g ép  a belső ü regek  kiala
kításához szükséges magok készítésére 
szolgál. A form afelek mozgatását, a mag 
berakást, a szerszámcserét egy 4 t  teher 
bírású, kétkaros robot végzi. A cella csak 
m aghom okot használ. Ez d rágább  m in t a 
nyersform ázó hom ok, de h a  sok magot 
tartalm azó öntvény gyártásáról van szó, 
nem  játszik szerepet. A központi irányítá 
sú form akészítő cellát egy em b er szolgál
ja  ki. Az igen rugalm as cellát nagyon gaz
daságosan leh e t használni kis sorozatú 
öntvények gyártására. (K. L.)

Gießerei, 1994.11. sz.

Grafitmentes dugattyúkenő olajat fej
lesztett ki a nyomásos ön tőgépek  töltő 
dugattyújának és töltőkam rájának kené 
sére M e t a l s t a r  FA 90 К  m árkajellel a 
Klüber Lubrication. A kiváló alapolajok és 
szervetlen, szilárd kenőanyagok megaka
dályozzák a lökésszerű csúszást (stick- 
slip), ezáltal a töltődugattyú sebessége és 
gyorsulása egyenletes lesz, a súrlódás és a 
kopás csökken, a dugattyú élettartam a 
pedig növekszik. A Me t a l s t a r  FA 90 К 
kenőolaj a grafittartalm ú dugattyúkenő 
olajokhoz képest csökkenti a visszatérő

fém hulladék  szennyezőtartalmát, és a 
füstképződés is csökken. A jó l ta p ad ó  
olaj gazdaságosan használható, 100 m m  
dugattyúkerületre az irányadó m ennyi 
ség 1 g. (K L.)

Gießerei-Rundschau, 1994. 7— 8. sz.

Elektromágneses keverésű alum íni
umolvasztó kemencét szállított egy 
osztrák cég n ek  a geldermalseni Thermcon 
Ovens В. V. (Hollandia). Bár a b u k ta th a 
tó kem ence hideg levegős égővel van fel
szerelve, az energiafelhasználás a k em en 
ce geom etriájából, a korszerű, nagy se
bességű égőkből és a 690 kW h/t-s keve 
rő rendszerbő l adódóan igen kedvező. A 
keverő a  fém oxidációt is csökkenti. Az ol

vadék hőmérséklet-eloszlása és homoge
nitása kiváló. A cég  ezenkívül alumíni
umolvasztó és ön tőkem encéket, folyama
tos öntőműveket é s  homogenizálóke
mencéket is gyárt. (K  L.)

G ießerei, 1994.13. sz.

Az infravörös gázelem zők új generá
cióját hozta fo rg a lo m b a a düsseldorfi 
Analytical Development Co. Ltd. az üzemi 
folyamatirányítás és az atmoszféra ellen
őrzése céljából. Az ADC 7000 típusú be
rendezésekkel a leggyakrabban előfordu
ló gázok (szén-m onoxid, szén-dioxid, 
szénhidrogének, kén-dioxid, nitrogén- 
oxidok, am m ónia) éppúgy  meghatároz
hatók, mint a r itk áb b an  előforduló kén- 
hexafluorid és nitrogén-trifluorid. (K L.)

Gießerei-Praxis, 1994.15— 16. sz.

1. ábra. C L E F  formakészítő cella
1 -  form ázógép (alsó és felső form afé l); 2  -  magkészítő gép; 3  -  m agberakó robot; 4 -  a 
robot vezérlőszekrénye; 5 -  szerszám csere; 6 -  öntőszakasz; 7  — kapcsolószekrény; 8 -  
kezelőhely
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127. évfolyam 11-12. szám. 1994. november-december hó L Ö N T É S Z E T

STATISZTIKA

Magyarország öntvényterm elése  
1993-ban

2 . táblázat

Az öntvényértékesítés szerkezete

Ö n t v é n y É r t é k e s í t é s É r t é k e s í t é s b ő l

e x p o r t

t E Ft t %
Lemezgrafitos vasöntvény 25 106 1 897 596 509 045 26,8
Gömbgrafitos vasöntvény 3 474 391 798 101 835 26,0
Temperöntvény 881 132 959 43 544 32,7
Vasöntvény összesen 29 461 2 422 355 654424 27,0
Ötvözetlen acélöntvény 2 558 267 656 38 193 14,3
Ötvözött acélöntvény 3 527 672 586 69 938 10,4
Precíziós acélöntvény 354 299 650 94292 31,5
Acélöntvény összesen 6 439 1 239 892 202 423 16,3
Vasalapú öntvény összesen 35 900 3 662 247 856 847 23,4

Ötvözetlen alumlniumöntvény 221 27144 — —

Ötvözött alumlniumöntvény 5413 1 965 356 1 276 882 65,0
ebből: kokillaöntvény 1 185 393 053 235 995 60,0

kisnyomású öntvény 141 62 666 7 658 12,2
nagynyomású öntvény 3 575 1 345 161 995 362 74,0
homok- és egyéb öntvény 512 163 476 37 867 23,2

Alumlniumöntvény összesen 5 634 1 991 500 1 276 882 64,1
Rézöntvény 12 5 954 — —

Bronzöntvény 706 298 024 51 522 17,3
Sárgaréz öntvény 292 93622 — —

Cinköntvény 133 47 426 — —

Ólomöntvény 13 1 347 50 3,7

Nemvasfém öntvény összesen 1 156 446 373 51 572 •11,6
Összes öntvény 42 690 6 100 120 2 185 301 35,8

Magyarország öntvénytermelése 1993- 
ban tovább csökkent, és így sajnos nem  
tört m eg az a folyamat, amely a ’80-as 
évek elején kezdődött, és 1990-től gyor 
sult fel. A  csökkenés ütem e m érsék lő 
dött, ugyanis az 1992. évi 28,6% u tá n  —  
igaz egy alacsonyabb szintről —  m ár 
csak 2,6%-kal volt kisebb a term elés, 
m int egy évvel korábban (1. táblázat).

Az egyes öntvényminőségek te rm e lé 
sében azonban  eltérő változások követ
keztek b e  az elmúlt évben. A vasalapú 
öntvények term elése gyakorlatilag válto 
zatlan m arad t, míg az alum ínium - és a 
nehézfém öntvények termelése az 1992. 
évinél je len tősebb  mértékben csökkent.

A vasalapú öntvénygyártáson b e lü l 
örvendetes a gömbgrafitos vasöntvény és 
az ötvözött acélöntvény term elésnöveke 
dése, am ely részben a belföldi felhaszná 
lás em elkedésének, de a göm bgrafitos 
vasöntvény esetében az export növeke 
désének is köszönhető (2. táblázat).

Az ötvözött alumíniumöntvény te r 
m elésének je len tős csökkenését a nagy 
nyomású technológiával gyártott ö n tvé 
nyek m ennyiségének visszaesése okozta.

Ennek oka az ex
port csökkenése 
(20,0%), ezt Nyu- 
gat-Európa és el
sősorban a fő cél
ország, Németor
szág gazdasági re 
cessziója okozta.
Az ötvözött alumí
n iu m ö n tv é n y e k  
gyártástechnológi
ák szerinti meg
oszlása is ezt iga
zolja (3. táblázat).

A nehézfém 
öntvények term e
lésének változását 
évek óta döntően 
a sárgaréz öntvény 
volumene hatá
rozza meg, amely 
alapvetően egy 
termékcsalád piaci helyzetétől függ. A 
sárgaréz öntvény te rm elésén ek  ugyanis 
mintegy 75%-a saját felhasználás, és a 
statisztikai adatok szerin t ex p o rt nincs.

Az öntvényértékesítés szerkezetének 
elem zéséből a 
fen tiek en  kívül az 
is megállapítható, 
hogy  ha figyel
m e n  kívül hagy
ju k  a készárukész
le te t (amely az 
ö n tö d é k  alacsony 
forgóeszköz-ellá 
to ttság a miatt va
lószínűleg elenyé
sző), akkor a ter
m elésnek  közel 
35% -a saját fel- 
használás (a vas
ön tvényé 39%, a 
göm bgrafitos vas
ön tvényé 58%, az 
ö tvözö tt alumíni
um öntvényé 6%, 
a  nehézfém  önt
vényé 50%). A 
vasalapú öntvé
nyek  exportárbe
v étele  15,6%-kal

n övekedett, amiből a volum en változat
lan ság ára  következtethetünk, h a  a  fo rin t 
leé rték e lésé t és a csekély árem elést figye
lem be vesszük.

Ez u tó b b i miatt a fém öntvények ex 
p o rtja  volum enében nagyobb m érték 
b en  csökkent, m int amilyen m érték b en  
az az exportárbevétel csökkenéséből 
(15% ) következik.

Az előzőekben leírtak és a táblázatok 
további elemzése alapján összegzésül 
m egállap ítható , hogy az 1993. évi te rm e 
léscsökkenést az export visszaesése okoz 
ta, és a  belföldi kereslet — főkén t a saját 
felhasználás —  növekedése m érsékelte. 
Az öntvényexport visszaesését tö b b  té 
nyező (öntvényár, minőség, m egb ízha tó 
ság, az ön tödék  minősítésének hiánya 
stb.) m e lle tt döntően a kereslet csökke 
nése okozta.

A CAEF-től (Európai Ö n tö d e i Egye
sü le tek  Szövetsége) nyert in form ációk 
szerin t 1994 első félévében az öntvény 
te rm elés  egyes országokban növekedett 
1993 h aso n ló  időszakához viszonyítva 
(4. táblázat). Sajnos ez hazánkban  az 
acélön tvény  kivételével nem  m o n d h a tó  
el, a n n a k  ellenére, hogy az ipari te rm e 
lés 1994 első félévében 8%-kal nő tt.

Havasi László

1. táblázat

Magyarország öntvényterm elése, t
Ö n tv é n y 1 9 8 3 1 9 9 2 1 993 V á lto z á s , 

1993 /92 , %

Lemezgrafitos vasöntvény 231 968 42 554 38 674 -9,1
Gömbgrafitos vasöntvény 4 320 5 809 8 2087 + 41,5
Temperöntvény 7123 1 315 1 183 -10,0
Vasöntvény összesen 243 411 49 678 48 064 -3,2
Ötvözetlen acélöntvény 40 582 4 423 4 657 + 5,2
Ötvözött acélöntvény 10 087 2 402 3 844 + 60,0
Acélöntvény összesen 50 669 6 825 8 501 + 24,6
Vasalapú öntvény összesen 294 080 56 503 56 565 + 0,1

Rézöntvény 17 и 12 + 9,1
Bronzöntvény 4 616 964 821 -14,8
Sárgaréz öntvény 5 916 1 871 1 137 -39,2
Cinköntvény 2 782 295 257 -12,9
Ólomöntvény 34 5 13 + 260,0

Nehézfém öntvény összesen 13 365 3 146 2 240 -28,8
Otvözetlen alumlniumöntvény 1 608 506 416 -17,8
Ötvözött alumlniumöntvény 13 169 6 643 5 787 -12,9
Alumlniumöntvény összesen 14 777 7 149 6 203 -13,2
Nemvasfém öntvény összesen 28 142 10 295 8 443 -17,5
Összes öntvény 322 222 66 798 65 008 -2,6

3. táblázat 4. tá b lá za t

A z ötvözött alum ínium öntvények termelésének m egoszlása Magyarország öntvény-
öntéstechnológiák  szerint, % term elése, 1994.1— IV.

Ö tv ö z ö t t  a l u m í n i u m 

ö n tv é n y

198 9  

t  %

1 9 9 0  

t  %

1991

t  %

1 9 9 2

t  %

1993

t  %
Ö n t v é n y T e r m e lé s ,  t  1 9 9 4 / 9 3 ,%

Kokillaöntvény 5536 37,8 3370 30,8 2386 28,4 1076 16,2 1267 21,9
Vasöntvény 20086 -1 1 ,3

Kisnyomású öntvény 602 4,1 382 3,5 152 1,8 113 1,7 136 2,3 Acélöntvény 4624 +19,9

Nagynyomású öntvény 4414 30,1 3960 36,2 4428 52,8 4557 68,6 3662 63,3 Alumlniumöntvény 2 412 -2 3 ,7
Homoköntvény 4108 28,0 3222 29,5 1421 17,0 897 13,5 722 12,5 Nehézfém öntvény 965 + 9,0
Összesen 14660 100,0 10934 100,0 8387 100,0 6643 100,0 5787 100,0 Összes öntvény 28 087 -  8,1
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ROVATVEZETŐ K: HARRACH WALTER, H A JN A L  JÁ N O S

FÉM KOHÁSZAT
A utóhulladék-kom ponensek  

száraz szétválasztásának kísérleti v izsgálata

C SŐ K E BARNABÁS— EGYEDI CSABA

Az autóhulladék teljes körű feldolgozása Euró 

pában még m indig nincs teljesen megoldva. 

Többféle m űszaki megoldás ismert. A cikk a leg 

biztatóbb lehetőségeket ismerteti.

1. Bevezetés

A környezetvédelem  egyik fontos m egoldandó felada 
ta a kiselejtezett gépkocsik teljes újrahasznosítása. A 
használt gépkocsik feldolgozása jelentős fejlettséget 
é rt el (csak az USA-ban 180— 200 előkészítőmű, ún. 
bon tóshredderüzem  m űködik [2 ].

Az elm últ évek tapasztalatai alapján kialakult egy 
általános technológia (1. ábra).

E technológia szerint a kiselejtezett gépkocsikat —  
a m ég használható alkatrészek (m otor, hajtóm ű, di-

Egyedi Csaba 1970-ben született Pécsett. Általános iskolásként 
résztvevője a Baranya megyei tehetségkutató programnak. G im 
náziumban számos tanulmányi verseny helyezettje. E lső éves 
egyetem i hallgatóként e lső díjas TDK dolgozatot készített. Har 
madévesként újabb e lső díjas TDK dolgozatot írt bányagépek au 
tomatizált irányításáról, melynek színvonala m iatt je lö lték a Pro 
Scientia díjra. Negyedévesként bekapcsolódott a M iskolci Egye 
tem eljárástechnikai tanszékének kutató munkájába, több kutatási 
program  résztvevője. Végzős hallgatóként elméleti je llegű TDK  
m unkát készített, m elyben néhány eljárástechnikai fogalm at újra 
értelmezett. Okleveles bányamérnök 1994-ben. Jelenleg az RW E  
Entsorgung M agyarország Környezetvédelm i Kft. műszaki m un 
katársa, és eljárástechnikával, másodnyersanyagok feldolgozásá 
val foglalkozik.

Dr. Csőke Barnabás 1946-ban született Sajószentpóteren. Oki. 
bányamérnök (1969), egyetemi doktor (1976), kandidátus (1986). 
Munkahelye: M isko lc i Egyetem Eljárástechnikai Tanszék. Egyete 
m i docens (1986). Kutatási területe: M echanikai eljárástechnika, 
nyersanyag-előkészítóstechnika. D iszperz anyagrendszerek tö 
rés-mechanikai, m ágneses és más alapjelenségeinek a vizsgála 
ta. A lapvető előkészítési eljárások kutatása és fejlesztése. E lőké 
szítéstechnikai rendszerek, különösen aprítási és szétválasztási 
folyamatok modellezése, optimálása. Hulladékelőkószítő, eljárá 
sok és berendezések fejlesztése. Számítógép alkalmazása e ljá 
rástechnikai feladatok megoldására. Oktatási területe: Ásványelő 
készítés /., Ásványelőkészítési technológiák II., Aprítás és osztá 
lyozás, Hulladékelőkészítés tárgyak előadója. 1988-ban vendég- 
docens (Aprítás modellezése, számítógépi szimulálása optim álá 
sa) a freibergi Bányászati Akadémián. Jelenleg 4 doktorandusz 
tudományos vezetője. Elnyerte a „Magnetohidrodinamikus és 
magnetohidrosztatikus eljárások kutatása” OTKA pályázatot.
51 szakcikk, 1 egyetem i jegyzet, 26 tudományos kongresszusi, ill. 
kollokvium i előadás, valam int 4 szabadalom szerzője, ill. társszer
zője. Kandidátusi értekezésének címe: A  karsztbauxitok szerke 
zeti tulajdonságai á lta l meghatározott dúsíthatósága.

1. táblázat

A hulladékelőkészítés m echanikai szétválasztási 
eljárásai

A n y a g tu l a jd o n s á g Ip a ri e l j á r á s

Szemcseméret — szitálás
— osztályozás közegárammal

Alak — alakszitálás
— terdeszalagos szeparálás
— ballisztikus szeparálás
— közegárammal való szeparálás

Sűrűség — nehézközegben történő szeparálás
— ülepltés
— csatornamosás
— szérelés
— ballisztikus szeparálás
— közegárammal történő szétválasztás

Elektromos vezetőképesség — elektrosztatikus szeparálás
— örvényáramú szeparálás
— elektromos válogatás

Mágneses szuszceptibilitás — mágneses szeparálás
— szétválasztás mágneses folyadékban

Optikai tulajdonságok — optikai válogatás
Sugárzás — radiometrikus válogatás

— infravörös válogatás
— röngensugaras válogatás

Alakváltozási tulajdonságok — ütköztető szeparálás

Szilárdsági, törésmechanikai túl. — szelektív aprítás
— málasztás

Adszorpöős-adhéziós tulajdonságok — flotálás
— szelektfv flokulálás
— adhéziós szeparálás

namó, h ű tő  stb.) kiszerelése u tán —  kalapácsos ma
lomban, sh redderben  felaprítják. Az apríto tt hulla
dékból a m ágnesezhető vastartamú részeket elektro
mágnessel leválasztják, a m aradékot különböző eljárá
sokkal (1. táblázat) — főként gravitációs száraz vagy 
nedves eljárásokkal sűrűség szerint, esetleg örvényára
mú szeparátorokkal eltérő vezetőképességűk alapján 
— kom ponenseire választják szét (2., 3. ábra). így az 
autóhulladék zöm e újra visszavezetíiető a termékkör
forgásba, s csupán elenyésző hányadot kell depo
nálni.

A shredderüzem ek nagy problém ája, hogy a gép
kocsikban egyre nagyobb a m űanyaghányad. Az átla
gos 1970. évi gépkocsikban 2,9% volt a műanyagtarta 
lom, napjainkban 13%. Ez kevesebb feldolgozható fé
met, több hulladékot, azaz csökkenő bevétel mellett 
növekvő költségeket je le n t Ezzel szem ben a kialakí
tott technológiák fejlesztésének és általános elterjedé
sének a gazdasági feltételek szabnak határt, amelyek 
az utóbbi években folyamatosan rom lottak, ugyanis:
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—  az üzemi környezetvédelemre egyre nagyobb 
összegeket kell költeni, ami növeli a beruházási és 
a gyártási költségeket. Ez az irányzat Németország
ban, az USA-ban és Nagy-Britanniában szembetű
nő;

—  a fém- és fémhulladék árak alacsonyak;
—  a fémhulladék-felvásárlók növelik a minőségi igé

nyeiket, ugyanakkor a beérkező , feldolgozandó
— anyagok minősége egyre gyengül [5].

M indez megköveteli a technológiai költségek csök
kentését, valamint minél tisztább term ékek nyerését.

Ezért a m unkánk során célul tűztük ki annak vizs
gálatát, hogy a nedves eljárásoknál lényegesen keve
sebb költséget igénylő száraz eljárással a megfelelően 
tiszta term ékek előállíthatása m ilyen feltételek mel
lett valósítható meg.

A m unkánkban a fenti célból —  a félüzemi mére 
tű berendezéssel — elvégzett vizsgálatokból nyert 
adatokkal számolunk, s így technológiai javaslatot te
szünk.

A vizsgálatok célja tehát annak  megállapítása volt, 
hogy az aprított autóroncsokat m ilyen eredménnyel 
lehet száraz áramkészülékkel kom ponenseire szétvá
lasztani, továbbá a legkedvezőbb elválasztás milyen 
körülm ények között valósítható m eg. Ezzel a techno 
lógia kialakításához szükséges alapadatok  is rendelke
zésre álljanak.

1.1. K ís é r le t i  b e re n d e z é s  é s  m ű k ö d é s i  e lve

A Miskolci Egyetem eljárástechnikai tanszék laborató
rium ában a kísérleti berendezést ép ítettünk  [12].

A berendezésre feladott anyag cellás adagolón ke
resztül kerül a 45 fokos feladócsőbe. Innen becsúszik 
a függőleges szétválasztó térbe, ah o l megtörténik az 
agyaghalmaz süllyedési végsebesség szerinti differen
ciálódása. A mindenkori levegősebességnél nagyobb 
süllyedési végsebességű szemcsék lefelé hullva egy 
közbeiktatott szitára peregnek. V égül egy alsó tároló 
térbe kerülnek. A könnyű term ék  felfelé szállva egy

I  Alapanyag^előállftás*|4  |^NversanvagtermelésJ

I  Term ékgyártása | 

I Elosztás, értékesítés |

Használat

Ш
Kezelés

= r
1. ábra. Elhasznált autók újrahasznosítási-előkészítési technoló
g iájának általános sémája

2. ábra. Autóhulladék-komponensek szétválasztása nedves m e 
chanikus előkészítése m echanikai eljárásokkal. 1 -  nedves szér; 
2  -  ülepítőgép; 3 -  nedves áramkészülék; 4 -  nehézszuszpenzi- 
ós szeparátor [1, 2 ]

vízszintes, nagyobb szelvényű részbejut. A levegő víz
szintesen szitalapon keresztül távozik. Az agyag ennek 
a lapnak nekiütközve belekerü l a függőleges helyzetű 
kiadócsőbe. A légáram ot forgólapátos légszivattyú ál
líto tta elő. Tehát a szétválasztás a szemcsék eltérő 
süllyedési végsebességén alapszik.

H a egy szilárd szemcsét végtelen kiteijedésű közeg
b en  elengedünk, akkor az rövid idő eltelte u tán  gya- 
korlaűlag állandó sebességgel fog mozogni. Ez a se
besség a szemcse süllyedési végsebessége. Általános 
esetben szilárd szemcse süllyedési végsebessége az 
alábbi m ódon szám ítható ki, ha ellenállástényezője a 
Newton-tartományba esik:

V =  / V  2 9  P s z ~ P k  (О

° V A C9 pk
ahol:
v0 —  a szilárd szemcse süllyedési végsebessége 
V —  a szemcse térfogata
A —  a szemcsének az áram lás irányára m erőlegesen vett ke

resztmetszete
cg —  a szemcse ellenállástényezője adott irányú áram lásban 
g — a térre jellemző gyorsulás 
ps2 —  a szilárd szemcse sűrűsége 
pk —  a közeg sűrűsége

A nem  gömb alakú szemcsék ellenállástényezője 
függ a szemcsének az áram lásban való elhelyezkedé
sétől. Az ilyen szemcsék ellenállástényezőjét csak 
irányfüggően lehet m egadni [10]."Az ap ríto tt autó 
ban  megszámlálhatatlanul sok alakú szemcse fordul 
elő, melynek m inden irányból más-más az ellenállás
tényezője, be kell látnunk, hogy ezeknek a göm btől 
eltérő  alakú szemcsék ellenállástényezőjét m inden 
alakra, irányra m egadni leheteüen . Ezenkívül a szem
csék A felülete és V térfogata is nagy változatosságot 
m utat. Ezért becslő szám ításokat végezni a különböző

4 7 8



127. évfolyam  11 -12 . szám , 1994. n o v em b er-d e cem b e r hó F É M K O H Á S Z A T

2. táb lázat

A z  á b rá z o lt p o n to k  k o o rd in á tá i a n y a g típ u s o n k é n t  

é s  s z e m c s e n a g y s á g o n k é n t

G u m i G u m i G u m i

5— 2 0  m m 2 0 — 3 0  m m 3 0 — 5 0  m m

V F ( x ) V F ( x ) V F ( x )

7,46 0,00 9,30 0,00 10,95 0,00
11,39 17,05 10,83 2,49 12,45 5,55
12,43 52,89 12,94 33,14 13,51 25,91
13,38 87,05 13,15 50,75 14,11 59,79
14,91 96,76 15,72 98,19 14,52 72,18
17,04 100 16,48 100 15,72 91,18

17,89 100

M ű a n y a g M ű a n y a g M ű a n y a g

5— 2 0  m m 2 0 — 3 0  m m 3 0 — 5 0  m m

V F ( x ) V F (X ) V F ( x )

0,12 0,00 1,23 0,00 3,36 0,01
3,36 3,49 5,21 5,48 5,21 3,18

13,54 7,37 26,08 7,37 18,29
7,70 55,69 8,89 62,51 8,89 51,69
8,45 69,04 9,56 72,45 10,21 71,92
9,58 84,98 9,99 77,85 10,90 83,10

11,97 98,18 10,56 85,54 12,99 96,55
12,47 10Ő 11,73 94,67 16,11 99,5

13,34 100 17,15 100

P a p í r P a p í r P a p í r

5 — 2 0  m m 2 0 — 3 0  m m 3 0 — 5 0 m m

V F ( x ) V F ( x ) V F ( x )

0,00 0,00 0,01 0,00 0,00 0,00
0,91 5,03 0,20 1,28 0,58 21,02
2,81 37,73 1,42 22,63 1,12 42,10
4,11 76,31 2,41 55,18 2,24 75,67
6,07 96,13 3,72 83,28 3,59 91,18
8,29 100 6,01 97.43 4,98 100

7,34 100

A lu m ín iu m A lu m ín iu m A lu m ín iu m

5 — 2 0  m m 2 0 — 3 0  m m 3 0 — 5 0  m m

V F ( x ) V F ( x ) V F ( x )

2,81 0,00 3,38 0,00 5,24 0,00
7,36 8,79 6,52 3,82 7,86 5,88

11,92 17,85 7,86 7,70 11,39 15,79
15,32 18,04 11,11 13,52 15,91 16,80
17,92 22,22 13,61 13,60 18,76 16,74
18,93 53,37 16,85 14,45 21,53 36,50
20,49 87,11 17,92 14,70 21,92 56,11
21,23 95,23 19,92 25,37 23,55 91,71
22,50 100 21,38 67,31 25,16 100

22,48 88,21
24,09 100

R é z R é z R é z

5— 2 0  m m 2 0 — 3 0  m m 3 0 — 5 0  m m

V F ( x ) V F ( x ) V F (X )

22,51 0,00 18,26 0,01 21,50 0,01
24,34 4,76 20,04 1,37 23,77 10,27
25,10 8,04 21,66 2,03 26,06 31,48
27,00 20,19 23,84 9,45 27,22 47,99
28,44 36,93 25,10 17,23 28,33 64,98

26,18 25,67

27,56 39,31
28,44 48,84

Ü v e g

5 — 2 0  m m

V F ( x )

4,20 0,00
4,90 *  4,28
5,22 12,87
5,40 21,28

6,18 81,08

7,00 97,75

7,42 100

3. ábra. Autóhulladék-komponensek kinyerése száraz előkészíté
s i technológiával (N VZ  -  nem vezető anyagok)

anyagtípusok esetében megvalósuló süllyedési végse
bességre nem  érdem es, mérésekkel célszerű megha
tározni.

1.2. M in ta a n y a g  e lő k é s z íté s e

A kísérleteknél szükséges autóhulladék-darabokat a 
közeli roncstelepről kaptuk. A különböző anyagú da
rabokat lemezollóval felaprítottuk. Az aprításnál arra 
törekedtünk, hogy m indenféle nagyságú és alakú 
szemcse képződjön. A minta a következő anyagokból 
állt:
— Réz: ez a fém  képviselte a gépkocsikban található 

nehézfém eket
— Papír: az au tókban lévő könnyű frakciót reprezen

tálta'
— Gumi
— Műanyag
— Alum ínium
— Üveg

Az előállított m intát három  szemcsenagyság szerin
ti frakcióra szitáltuk: 5— 20 mm; 20— 30 mm; 30—50 
mm.

A kialakított modellanyag hibája, hogy egy anyag- 
csoportot képviselő halmaz kevés különböző fajtából 
állt (például a m űanyag minta csupán ké t különböző 
műanyagfajtából áll, míg az autókban több tíz külön
böző m űanyagfajta is van [3]), s bizonytalanságot 
hordoz m agában az is, hogy a sh red d erb ő l kikerülő 
szemcsék alakja megegyezik-e az álta lunk  előállított 
szemcsék alakjává.

1.3. A  k ís é r le te k  v é g re h a jtá s a

M inden anyag m inden frakciójával végrehajtottunk 
egy m éréssorozatot, amikor is a kü lönböző  szitafrakci
ókat a legkülönbözőbb légsebességekkel két termék
be választottuk, s megállapítottuk a tömegkihozatalu- 
kat. Ezzel a méréssorozattal az ad o tt szemcsefrakció 
légsebesség szerinti tömegeloszlását kaptuk meg. Az 
adatokat a 2. és 3. táblázatok tüntetik fel.
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1.4. A  m é ré s i e re d m é n y e k  é r té k e lé s e

A m érések eredm ényeit a 4. ábra (a, b, c) segítségével 
m utatjuk be, amelyeken az egyes anyagok (kompo
nensek) légsebesség szerinti eloszlás függvénye látha
tó, a különböző szitaosztályokra.

A görbék egy adott pontja kifejezi, hogy az adott 
légsebességnél kisebb süllyedési sebességű szemcsék 
tömegszázaléka mekkora, ez kerü l az adott légsebes
ségnél a felső termékbe.

Az elvégzett méréseket kiértékelve megállapítható, 
az apríto tt gépkocsik kom ponensek  szerinti szétvá
lasztása száraz úton lehetséges. M ind a három  „önké
nyesen” kialakított szemcsefrakcióra meghatározha
tók olyan légsebességek, m elyeknél a vizsgált kom po 
nensek jó l elkülöníthetők egymástól a süllyedési vég
sebességük alapján. A különböző anyagok szétválasz
tásánál alkalmazandó légsebességek a következők:
— 5 m m — 20 mm szemcsehatárok közé eső anyagok

nál:
—  Papír —  Műanyag szétválasztásakor: 4—5 m /s
—  Műanyag —  Gumi szétválasztásakor: 11 m /s
—  Gumi —  Alumínium szétválasztásakor: 17 m /s
—  A lum ínium  — Nehézfém ek szétválasztásakor:

22  m /s
— 20 m m  —  30 mm szem csehatárok közé eső anya

goknál:
—  Papír —  Műanyag szétválasztásakor: 5—6 m /s
—  Műanyag —  Gumi szétválasztásakor: 12 m /s
—  Gumi — Alumínium szétválasztásakor: 17 m /s
—  A lum ínium  — Nehézfém ek szétválasztásakor:

23 m /s
— 30 m m  —  50 mm szem csehatárok közé eső anya

goknál:
—  Papír —  Műanyag szétválasztásakor: 4—5 m /s
—  Műanyag —  Gumi szétválasztásakor: 11 m /s
—  Gumi —  Alumínium szétválasztásakor: 18 m /s
—  Alum ínium  — Nehézfém ek szétválasztásakor:

24 m /s
A m egállapított légsebességekkel a komponensek 

95%-os kihozatala érhető. Az ábrákból az is kitűnik, 
hogy 1,5— 1,7 az együttülepedési hányados (a teljes 
anyagra nézve), így az 5— 20 mm-es frakciót értelem 
szerűen ketté kell bontani (pl.: 5— 10, 10—20 mm-es 
frakciókra).

1.5. K ís é r le te k  k e v e ré k  a n y a g o k k a l

A fent leírt mérések a kom ponenseket tiszta állapo 
tukban vizsgálták. Annak eldöntésére, hogy a vizsgála
tok eredm ényei mennyire m egbízhatók, illetve a kü
lönböző anyagok más anyagokkal összekeverve 
ugyanúgy viselkednek-e, m int önm agukban, további 
m érésekre volt szükség.

Tökéletes ellenőrző kísérleteket m indhárom  szem
csefrakcióban olyan mintával kell végezni, amely az 
összes, az ellenáramú áram készülékre feladott anyag 
keverékéből áll. Annak m egállapítására, hogy az 
egyes kom ponensek valóban elválaszthatóak egymás
tól, illetve a várható alkotórész-kihozatalok mennyire 
m egbízhatók, a 2.4.-ban javasolt légsebességek mind
egyikével el kell végezni a dúsítási kísérletet.

4. a. ábra. Az 5—20 mm-es frakció süllyedési végsebesség sze 
rin ti éloszlásgörbéje anyagonként

4. b. ábra. A 20— 30 mm-es frakció süllyedési végsebesség sze 
rin ti eloszlásgöbéje anyagonként:

4. c. ábra. A 30—50 mm-es frakció süllyedési végsebesség sze 
rin ti eloszlásgörbéje anyagonként
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Idő  hiányában nem  nyílt lehetőség az összes m érés 
elvégzésére, csupán a két legkritikusabb kom ponens 
keverékével végeztük el a szétválaszthatóságukat el
lenőrző m éréseket. Ez a gum i és műanyagnak a szita- 
frakciónkénti keveréke voll. Az eredmények:

1. frakció: x = 5—20 mm Műanyag tömege: 65,0 g

Mérés száma 1

Gumi tömege: 

2

162,0 g 

3
Műanyag a felső termékben 64,5 g 53,7 g 59,8 g
Alkotórész-kihozatal 99,2% 82,6% 92,0%

2. frakció: x = 20—30 mm

91,3%

Műanyag tömege: 222,5 g

Mérés száma 1

Gumi tömege: 

2

431,6 g

3
Műanyag a felső termékben 213,8 g 186,7 g 202,3 g
Alkotórész-kihozatal 96,1% 83,9% 90,0%

3. frakció: x = 30—50 mm

90,3%

Műanyag tömege: 222,5 g

Mérés száma 1

Gumi tömege: 

2

431,6 g 

3
Műanyag a felső termékben 251,2 g 244,5 g 221,7 g
Alkotórész kihozatal 99,9% 96,4% 87,5%

94,3%

A közölt eredm ényekből m egállapítható, hogy 
elég jó  (90%-os) alkotórész-kihozatalok érhetők el. A 
vizsgálatok során  megfigyelt hatások:
—  A feladás töm egáram ának növelése je len tősen  

rontja  az alkotórész-kihozatali.
—  A légsebességek pontosan nem  állítható be, ezért 

törekedni kell olyan légsebességek megválasztásá
ra, amik ingadozása n e  befolyásolja túlzottan az 
eredm ényeket.
A m érések során szerzett tapasztalatok nem  folya

m atos üzemi körülm ényekre vonatkoznak. Egy, a kí
sérleti berendezéshez hasonló készülék Lyukóbényén 
1 éve üzemel szén és m eddő  szétválasztására.

2. Ö sszefoglalás

Az elvégzett m érések alapján lehetőség nyílik a célki
tűzésben m egjelölt technológia —  aprított autóhulla 
dék kom ponensenkénti szétválasztása száraz ú to n  —  
kialakítására (5. ábra).

A javasolt technológia aprító-osztályozó körfolya
m attal kezdődik. Az aprító  berendezés egy, a 3. ábrán 
feltüntetetthez hasonló kalapácsos malom (shred 
der). A m alom  után a szita 50 mm-nél választ szét. A 
> 50-es szemcsék visszajárnak a malomba, az 1— 50 
mm-es frakció továbbmegy. Az apríto tt autóhulladék 
egy bunkerbe kerül, m ajd am iből a mágneses szepa
rá to rra  ju t. I t t  kinyerhetők azok a fémek (vas), ame
lyeket a m ágnes vonz. A vastalanított anyagból először 
a p o r frakciót leválasztják, m ajd három síkú Mogensen- 
szitával a technológiai szemcsefrakciókat előállítjuk.

A frakciók rendre m egfelelő bunkerekbe kerül
nek. Erre azért van szükség, m ert a dúsító sorra egy
szerre csak egy frakciót kívánunk feladni. Nem lenne

5. ábra. Javasolt technológia aprított autóhulladék száraz úton 
történő szétválasztására

gazdaságos ugyanis három  párhuzam os 3 lépcsős el
lenáram ú gépsort megépíteni.

A dúsító sor három , egymással teljesen azonos el
lenáram ú légáramkészülékből áll. A < 5 mm-es frak
ció feldolgozására légszért javasolunk.
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DIN — ISO —  EN v e z e tő  sza b v á n y o k
ö ssz e h a so n lítá sa

HARRACH W A LTER

Az Európai Unióban a nem zeti szabványokról 
fokozatosan térnek át az E N  szabványokra a 
DIN és a z  egyre nagyobb a z  jelentőségre szert 
tevő ISO  szabványok adaptálásával. Ezek közül 
napjainkban legismertebb a z  IS O  9000 sorozat. 
Ez sok gondot és nagy adm in isztrációt jelent a 
bevezetéskor és az alkalmazás során  is, de do
kum entálási következetességével biztosítja a 
termék vag y  szolgáltatás m inőségét.

A
 nem zetközi kereskedelem ben résztvevő vagy 

ab b a  bekapcsolódni akaró gazdasági egységek
n ek  a  hazai szabványokon kívül egy sor külföl

di nem zeti szabvány előírásait is ism ern iü k  és alkal
mazniuk kell. Ezek közül nekünk , magyaroknak leg
kevesebb problém ánk a DIN (D eu tsches Institut für 
Norm ung) szabványokkal volt, h iszen  az 1945 előtti 
és a h a lad ó  magyar szabványok többny ire  DIN-kon- 
form előírásokat és számértékeket használtak. Problé
ma volt a  KGST kapcsolatokban a  GOSZT szabvá
nyokkal, amelyeket sokszor nagyon n eh ezen  lehetett 
illeszteni a fejlett nyugati és így a D IN  szabványokhoz 
is. Keled és nyugati kapcsolatokkal rendelkező  vállala
tok kénytelenek  voltak legalább kétfé le  (DIN és 
GOSZT) szabványban gondolkodni, tervezni, termel
ni, beszerezni és értékesíteni.

A KGST összeomlása m in im u m ra  csökkentette a 
GOSZT szabványok jelentőségét.

Az e u ró p a i integráció pedig  a  D IN  szabványok 
egyeduralm át szünteti meg az EN (E uronorm ) szab 
ványok javára. Ezek ugyancsak reg io n á lis  szabványok, 
amelyeket a  Committee for E u ro p e a n  Normalization 
dolgoz ki. 1985 nyarán állapodtak m eg  az Európai 
Közösség kormányai, hogy 1992 decem beréig-ig az 
EK belp iacán  egységes európai szabványokat vezetnek 
be a nem zeti szabványok helyett. E szabványosítás al
kotása a T C  185 bizottság hatáskörébe tartozott. Meg
állapodás szerin t egy-egy EN szabvány ratifikálását kö
vető ha t h ó n ap o n  belül vissza kell v o n n i a vonatkozó 
nemzeti szabványt, így a DIN szabványt is.

Az ISO szabványokat a genfi székhelyű  Internatio 
nal O rganization for S tandardization adja ki. Ezek a 
szabványok nemzetközi érvényűek.

A kézirat 1994 októberében érkezett szerkesztőségünkbe

Harrach W a lte r oki. vegyészmérnök, a B K L  K ohásza t rovatveze
tője. O kleve lé t 1946-ban szerezte m eg a  B u d a p e s ti József Nádor 
Műszaki és Gazdaságtudományi Egyetem en. A z  alumíniumipar
ban dolgozott 1949-től az 1987-ben tö rtén t nyugdíjaztatásáig. Fő 
érdeklődési te rü lete i a tűzálló anyagok, ipargazdaság i kérdések, 
környezetvédelem.

A DIN-ISO szabványok olyan ném et szabványok 
am elyek teljesen azonosak valamilyen ISO szab  
vánnyal. Számuk is egyezik a megfelelő ISO szabvány 
számával.

A  DIN-EN szabványok n ém et nyelvű európai szab  
ványok. H a ISO szabványból készül EN szabvány, ak
k o r az EN szám m eghatározására több m ódszer van. 
H a  meglévő ISO szabvány átvétele történik, akkor az 
ISO  számhoz hozzáadjuk a 20.000-es számot.

így pl. az ISO 4014-ból EN 240014, vagy a DIN-ISO 
4014-ből DIN EN 24014 lesz

Az európai világpiacra újból betöm i vagy lábukat 
o tt  megvetni akaró magyar vállalatokat pillanatnyilag 
leginkább az ISO 900(Tes (illetve a vele azonos ISO- 
EN 29000-es) szabványsorozat érdekli. Számos ma
gyar kutató, m inőségellenőrző intézet és term elő vál
la la t igazolta az ISO e sorozatának egyik vagy másik 
szabványa szerinti minőségbiztosítási rendszer beveze
tését, az exportban való sikeresebb működés érdeké 
b en  azonban még sok magyar vállalatnak m eg kell 
ten n ie  ezt a lépést.

E bben a sorozatban eddig a következő szabványo
k a t dolgozták ki:
ISO  9000 A három  követelményi szabvány alkalmazá

sának általános irányvonalai = EN 29000 
ISO  9001 Az üzem irányvonalai a termék tervezésétől 

annak hulladékkezeléséig
ISO  9002 A teljes termelési folyamat figyelembe vétele 
ISO  9003 A végtermékek ellenőrzésének szabályozása 
ISO  9004 A minőségbiztosítás és minőségmenedzse 

lés általános vezérfonala
Ezeket az előírásokat m ár több m int 60 ország vet

te á t nemzeti szabványaiba. A szabványsorozat alapján 
bizonyos, szigorú feltételek teljesítése alapján megsze
rezh e tő  az ISO 9000-es sorozat valamely szabványának 
(szabványainak) teljesítését igazoló jogosítvány. A fel
té te lek  teljesítésének előkészítését és betartását né 
hán y  erre  a feladatra jogosult auditáló intézm ény vég
zi, illetve ellenőrzi.

A  művelet az ellenőrzéssel és a jogosítvány kiadásá
val az érdekelt vállalatnak —  a vállalat, illetve a folya
m a t bonyolultságától függően —  50.000 —  350.000 
ATS összegbe kerül.

A  vállalatnak az ISO 9001 szabvány előírásai teljesí
tésére  20 főkövetelmény pontjait kell teljesítenie [2 ]

1. A vezetés (m anagem ent) felelőssége: Az alapel- 
vek és a vállalati célok rögzítése

2. Minőségbiztosítási rendszer: Valamennyi, a m inő 
ségre ható tényezőt fel kell m érni

3. Szerződések felülvizsgálata: Mit várnak a vállalat
tól

4. A formatervezés (design) irányítása
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1. ábra Példa a D IN  szabvány átalakítására EN szabvánnyá az ISO szabvány alapján [1 ]

5. D okum entált irányítás: A munkahelyi alátéteknek 
teljesnek és hozzáférhetőnek kell lenniük.

6 . Beszerzés: A szállítónak tudnia kell m it kíván a
vevő.

7. Beszállított (hozzáadott) termékek: A vevő beszál
lításai (teljesítése).

8 . Azonosítás és visszakereshetőség: A term ék kelet
kezése legyen okmányokkal dokum entálható.

9. Folyamatirányítás: A teljes termelési folyamat el
lenőrzése.

10. Ellenőrzések: Elértük-e, am it terveztünk?
11. Vizsgálati eszközök: H ogyan zajlik le a vizsgálat?
12. A vizsgálati állapot: M indig megállapíthatónak kell 

lennie a vizsgált és nem  vizsgált alkatrészeknek.
13. Selejtes term ékek irányítása: a hibákat nem  sza

bad lekicsinyelni, hanem  rendbe kell hozni.
14. Javító intézkedések: a hibáknak nem  szabad meg- 

ism éüődniük.
15. Tárolás, csomagolás, kiszállítás.
16. Minőségi feljegyzések: m inden folyamatot írásos 

form ában kell rögzíteni és a bizonylatokat irattár 
ban meg kell őrizni.

17. Belső m inőségfelügyelet (audit): a m unkatársak 
kikérdezése a term ékm inőségről és a minőségja 
vításról.

18. Oktatás: a m unkatársak kiképzése és továbbkép 
zése.

19. Vevőszolgálat: A vevőket a term ék alkalmazásánál 
tám ogatni kell.

20. Belső statisztikák.

A felsorolt 20 főkövetelmény m indegyikéhez 15-20 
adminisztratív és szervezeti tevékenységi pont, és e 
pontok m indegyikére további 10-15 egyedi utasítás 
tartozik.

Ebből érzékelhető, hogy egy az ISO  9000 sorozat 
szerint vezetett minőségbiztosítási rendszer feltét
könyve többszáz oldalas mű.

H a valamely vállalat teljesíti a m egkívánt feltétele
ket és ezt az auditálás során bizonyítani is tudja, meg
kapja a bizonyítványt H azánkhoz egyik legközelebbi 
ilyen in tézet a TÜV CERT, am elynek  egy bizonyít
ványát kicsinyítve a 2. ábra m utatja. Norvégiában mű
ködik a D et Norske Veritas, am ely ugyancsak jogo
sult ISO minőségbiztosítási bizonyítvány kiadására 
(3. ábra).

A bizonyítvány függeléke olyan feltételsorozat, 
amely általában a következő fő p on tokbó l áll:

A bizonylat általános feltételei, am elyekben az ügy
fél tudom ásul veszi, hogy a bizonyítványt kiadó intéz
ményt minőségbiztosítási ren d szeréb en  és egyéb fel
tételekben tö rtén t m inden je len tő s  változásról értesít, 
amelyek a m inőségre kihatnak.

Az ügyfél köteles m inden id ő b en  bebocsátást adni 
és segítséget nyújtani a bizonyítványt k iadó intézmény 
m eghatalm azottjainak az ellenőrzés felülvizsgálatra. 
Ezen belül ellenőrizhető:
—  A minőségbiztosítási rendszer leírása, beleértve a 

folyam atokat és útm utatásokat, valam int azok be
vezetését.
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2. ábra A T U V  CERT bizonyítványa a  D IN  IS O  9001/ EN 29001 
feltételeinek teljesítéséről

3. ábra  A Det Norske Veritas bizonyítványa az ISO 9001/ EN  
29001 feltételeinek teljesítéséről

— A term elési folyamat, berendezés, szolgáltatások el
végzése, a  berendezések és a b izonylat területére 
tartozó személyzet.

— Nyersanyagok, félgyártmányok, késztermékek és 
teljesített szolgáltatások.

— Minőségi bizonylatok és statisztikák
Az ISO 9000-es sorozat bizonyítványát elnyert válla

latot az aud itá ló  intézmény időszakonkén t ellenőrzi a 
bizonyítvány mellékletében leírt időszakos ellenőrzési 
terv szerint.

Az ügyfélnek a kiadott b izonylat megújítását leg
alább két hónappal az érvényesség lejá rta  előtt kérvé
nyeznie kell.

A m ennyiben az ügyfél elm ulasztja a bizonyítvány 
feltételének teljesítését, a k iadó in tézm ény  bármikor 
felfüggesztheti, visszavonhatja a megfelelőségi bizo
nyítványt.

M agyarországon is egyre több  nagy felhasználó kö
veteli m eg beszállító és kivitelező vállalataitól az ISO 
9000-es sorozat szerinti m inőségbiztosítási rendszer
ben való részvételt és ennek írásos bizonyítását. Ezzel 
tehető biztossá és biztonságossá a  közüzemek, veszé
lyes intézm ények (pl. hagyományos és atomerőmű
vek) m űködtetése, és kifogástalan m inőségű  árut szol
gáltatást nyújtani akaró és tudó vállalatok munkája.

IRODALOM

[1] E. Wilhelm Bölhoff; Normenvergleich: DIN-ISO-EN, Alumi
nium -K urier,1992. 5. p. 62—66.

[2] In ternationaler Holzmarkt, 10 /1994. p. 30-32

M a g y a r  S z a b v á n y ü g y i  H i v a t a l
U iklapai,IX , Üllőiül 25. «1V. rt. 24 ■oQ61) 118-3011 Telei: 22<STZ3
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-JÖ V Ő N K  ANYAGAI, TECHNOLÓGIÁI-
A  lézertech n o ló g iá i ku ta táso k  ered m én ye i I.

BUZA G Á B O R  —  TA K Á CS J Á N O S

A z anyag a LANE ’94 szeminárium előadásait, 
az előadások szüneteiben folytatott szakmai be 

szélgetéseket, a Trumpf főleg lézerberendezése

ket előállító cégnél és a Mercedes Stuttgart m el

letti autógyárában tett látogatás tapasztalatait 
foglalja össze.

A
CIRP (College In ternational Pour L ’é tu d e  
Scientifique des T echniques de Produktion  
M ecanique) 26. szem inárium át, a LANE ’94- 

et (Laser Assisted Net Shape Engineering) 1994. ok
tóber 11— 14. között a F riedrich  Alexander U niver 
sität Prof. Dr.-Ing. Dr. h. c. Manfred Geiger vezetésével 
rendezte m eg Erlangenben. A CIRP szem inárium ok 
rendszerint a  gyártástechnológiai kutatások egy-egy 
kiem elkedően aktuális tém akörét mutatják be.

A lézerek felhasználásáról

A szem inárium  súlypontját a lézerrel tám ogatott gyár
tás adta, de  hangsúlyozottá váltak egyéb, im m ár ter 
melésközelivé vált kutatási terü letek  is, m int példáu l 
az ún. „rapid prototyping”, am inek  több m ódszerét is 
bem utatták. A teljesítm énylézereket termelési céllal 
legnagyobb számban a bérm unkákat vállaló, főleg kis
üzemek használják, jellem zően lézeres vágásra és gyak
ran hegesztésre, vagy egyszerre m indkét feladatra. A 
szem inárium  előadásai és az azt követő gyárlátogatás 
során az is bebizonyosodott, hogy a teljesítményléze
rek stabilan megvetették lábukat a töm egterm elés te
rü letén  is. T öbb  előadás szám olt be egy — egy au tó 
gyár ilyen tém ájú fejlesztéséről, eredményéről.

Az, hogy az autógyárak je len tő s  számban használ
nak a töm egterm elésben lézereket azt bizonyítja, 
hogy m egdő lt az a pesszimista jóslat, amely szerin t a 
lézerek m egm aradnak a ku tatók  játékszerének, illetve 
néhány speciális, más technológiával elő nem  állítha 
tó term ék esetében lenne  alkalmazásuknak létjogo 
sultsága. N éhány előadás foglalkozott a lézertechnika 
alkalmazásának gazdaságossági kérdéseivel, és ezek 
alapján k itűnt, ami más m űszaki és nem műszaki terü 
leten sem m eglepő, hogy egy régi „eszköz” újra cseré 
lése ugyan drága, de kihatásai miatt egyértelm űen

Buza Gábor s z e m é ly i  a d a ta i  l a p u n k  1993/12. s z á m á b a n  o lv a s 
h a tó k .

Takács János s z e m é ly i  a d a ta i  la p u n k  1994/3-4. s z á m á b a n  o l 
v a s h a tó k .

gazdaságos. A lézerek  használata is rendszerint olyan 
járulékos előnyöket biztosít, amelyek más m ódon ne
hezen érhetők  el, ezért a komplex fejlesztések váltak 
jellemzővé és gazdaságossá.

A C 0 2 védőgázas hegesztés költségeit összehason
lítva a lézeres hegesztés költségeivel kézenfekvő a vá
lasz, melyik a drágább. Ha az elem zést nem  csak a var
rat folyóméter-áráig végezzük, h a n e m  a termék kész 
állapotáig, akkor m ár könnyen m egfordulhat a hely
zet. Jó  példa e rre  a Mercedes S tu ttgart melletti autó
gyárában bevezetett technológia: a karosszéria tetőle
mez és oldallem ezek összehegesztésére korábban 
GO2 védőgázas hegesztést használtak, és a varrat ké
sőbbi fényezésének optikailag is m egfelelő előmunká- 
lásához (csiszolásához) akkor 70 p erc  kézi műveleti 
időre volt szükség. A három éve bevezetett lézeres le
mezvágás és az azonos készülékben, de másik lézerfej
jel és huzaladagolással történő készre hegesztés 1 mm 
alatti hegesztési sávszélességet, kis hőhatásövezetet és 
a geometriai fo rm át jó l közelítő eredm ényt ad. En
nek következtében a fényezést előkészítő munka 10 
perc alá csökkent.

A C 0 2 lézerek  széleskörű elterjedése mellett meg
figyelhető a különféle, más lézerek előretörése is. Az 
elmúlt években piacra került YAG, illetve Nd-YAG lé
zerek elérték  azt a teljesítménykategóriát, amellyel 
már komoly konkurensei lehe tnek  több területen a 
C 0 2 lézereknek. A felhasználói kör szerencséjére 
ezek ára n e m  sokkal nagyobb a C 0 2 lézerekénél és 
egyéb előnyei m iatt sok esetben kom oly megfontolás 
tárgyát képezi a sugárforrás kiválasztása. A YAG-léze-
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rek hullámhosszúsága (1,06 g m ) egy nagyságrenddel 
kisebb a C 0 2 lézerekénél (10,6 (m i), ebből a felhasz
nálók szempontjából jelen tős következmények szár
maznak ezen a hullámhosszon, m in t például az anya
gok reflexiójának jelentős csökkenése, azaz a haszno
sítható energ ia  növekedése, vagy a sugár száloptikás 
vezetésének lehetősége, ami lényegesen könnyebbé 
teszi a robotok  univerzálisabb felhasználását térbeli 
feladatok megoldásához.

A lézerek alkalmazásának helyzetét általánosságok
ban tárgyaló bevezető előadások egybehangzóak vol
tak abban a tekintetben, hogy E u ró p a  ezen a téren 
nem  m arad t le Eszak-Amerikától vagy Japántól, m int 
a csúcstechnikákat egyébként u ra ló  vezető ipari terü 
letektől, sőt van olyan terület, ah o l élenjáró. Ezt érzé
kelteti az 1. ábra, ami az 1993. év adatait összegzi. 
Összesen m integy 1,5 ■ 109 DEM értékben  forgalmaz
tak lézerberendezéseket, am elyeknek döntő többsé
gét 2D-s vágásra használják. Ez az ada t egybecseng az
zal az általános véleménnyel, hogy a  lézeres vágással 
foglalkozó kisüzemek általában gazdaságosak. Ez ma 
szerte a világon jól jövedelmező vállalkozás, hiszen a 
2D-s vágás igényli a legkevésbé bonyolu lt rendszert és 
legkisebb szellemi tőkét a lézeres alkalmazások terén 
(hazánkban is több ilyen üzem m ű k ö d ik ).

A szeminárium tem atikája

Az áüagosnál jelentősebb szám ban felkérés alapján 
m egtartott előadásokat hét szekcióba osztották:
—  vágás és hegesztés,
—  felületkezelés,
—  (képlékeny) alakítás lézerrel,
—  m egm unkálás lézerrel,
—  mérés,
—  rendszerek,
—  generáló módszerek.

A lézeres vágás és hegesztés te rü le tén  a kutatások, a 
különleges megmunkálások (új anyagok) és az össze-

2. ábra. Egy autókarosszéria összeszabott lem eze i (Thyssen AG)

tett feladatok m egoldása felé fordultak. Ezek egyike 
az összeszabott lem ezek, a „tailored blanks” világa, 
amely terület fe lteh e tő en  sokáig fogja m ég  a kutató 
kat és a gyártmány-, illetve gyártásfejlesztőket foglal
koztami. A Thyssen AG. munkatársa által bem utatott 
autókarosszérián 13 összeszabott lem ezrész szerepelt 
(2. ábra). Ezen lem ezrészeknél a lemezvastagság 0,7— 
2,1 mm között változott (3. ábra). Az ilyen karosszé
riaelemből évente tö b b  m int húszmillió d a rab o t gyár
tanak.

A különböző vastagságú lemezek összeszabása egyi
dejűleg eredm ényezi az anyagtakarékosságot, a kocsi- 
szekrény irányított m erevítését és egyben a já rm ű tö 
m eg csökkenését. Egy autóajtó esetén a hagyományos 
előállítási m ódhoz képest 7,55 DEM nyereséget mu
tattak ki, ami kb. 20%-os költségcsökkenést jelen te tt. 
Bár az összeszabott lem ezeket jelenleg m ég  gyakorta 
C 0 2 védőgázas hegesztéssel állítják elő, de jelen tősen  
n ő  a lézeres hegesztés részaránya. Ennek egyértelm ű 
en  az az oka, hogy a lézeres varratok bizonyítottan 
kedvezőbb tulajdonságegyüttest, jobb  és egyenlete 
sebb minőséget képesek  biztosítani, m int a m ás tech 
nikákkal előállítottak.

A lézeres hegesztés elterjedésében szerepet játszik 
az is, hogy a lézerek á ra  folyamatosan csökken, így az 
1985-ben 1,5 kW teljesítm ényű lézer árán m a kb. 6 
kW-nyi teljesítményt vásárolhatunk. H a n em  vesszük 
figyelembe a lézerek sugárm inőségének javulását az 
e lte lt időben, csupán a  teljesítménykülönbséggel szá
m olunk, akkor is az 1985-ös 2,5 m /p erces hegesztési 
sebesség mára m ár 8 m /p e rc re  növekedett, miköz
b en  a minőségjavulás, m in t járulékos hatás tovább fo
kozta a piacképességet.

Az ipari alkalmazáson túl, természetesen sok szó 
esett a heterogén lem ezszerkezet képlékenyalakítási 
tulajdonságairól, tulajdonságainak vizsgálati lehetősé 
geiről. A végeselemes számítási módszerek és a mély- 
h ú zó  vizsgálatok eredm ényei jó  egyezést m utatnak. 
Sajnos (noha érthető) egy előadó sem m utatta  be va

lódi alkatrészen a tervezés 
m enetét a „tailored b lanks” 
esetére. A használati je llem 
zők változását a csészehúzó 
próbák tesztjein azonban 
érzékelni lehetett (4. ábra).

A lézeres hegesztés so
rán  a folyamatszabályozás
nak  lényegesen nagyobb 
szerep jut, m int a C 0 2 vé
dőgázas hegesztésnél, hi 
szen itt az energiabevitel 
bonyolultabb folyam atban 
valósul meg, a varrat m inő 
ségének stabilitását több  té 
nyező befolyásolja. A folya
m atos sugárdiagnosztika 
m ellett az infravörös piro- 
m éteres varrat ellenőrzés 
látszik általánosan elfoga-

Főtartó I
Tetőm erevítés

T a r tó m e re v íté s

w  ^  “  /
Kerékház

Csomagtartó

Kerékszegély

Oldalgyűrű

P ad ló lem ez Első ajtó H á tsó  ajtó belseje 
belseje
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3. ábra. Egy személyautó oldalélemének lemezvastagságai

4. ábra. Egy 0,8 és 1,8 mm vastag összehegesztett acéllem ez  
csészehúzó próbájának végeselem vizsgálati eredménye

do tt m ódszernek. Természetes, hogy a növekvő he 
gesztési sebességgel a szabályozási kör beavatkozási se 
bességének is növekednie kell, biztosítva a rendszer 
stabilitását. Á ltalános tapasztalat, hogy a varrat m inő 
ségét legjelentősebben a sugár stabilizálásával lehe t 
befolyásolni. A hosszú varratok állandó m inőségének 
biztosításához, a  lézersugár divergenciája m iatt jó l 
használható az adaptív optika, amely a teljesítménysű
rűség állandóságát biztosítja.

Új színfolt volt a vasanyagok között a Philips Light
ing és a TU D ortm und m unkatársainak előadása, 
ugyanis ők m olibdén anyagok lézeres hegesztésének 
eredm ényeiről számoltak be a töm egterm elésben 
szerzett tapasztalatok alapján. A m olibdén fóliát 
25 m, a rudat 1 m m  fókuszátmérőjű Nd-YAG lézerrel 
hegesztették. A lézeres rendszerekre jellem ző rugal
m asságot m utatja, hogy ugyanazt a berendezést m ár 
30 különböző halogénlám pa típus gyártásához hasz
nálják.

A lézeres felületkezelés talán a lehetőségek legbő 
vebb tárháza. A  kezelés céljától függően rendkívül 
sokféle kezelési m ód lehetséges, amit a lézerekkel 
m eg leh e t valósítani: kezdve a felületi hőkezeléstől az 
átolvasztáson á t  a különféle ötvözési módszerekig. 
Előfordul az is, hogy a lézerrel csupán a felület szer
kezetét kell megváltoztatni, pl. részleges elpárologta- 
tással.

A felületi edzés csak akkor leh e t gazdaságos lézer
rel, ha azt más, hagyományos módszerekkel nem , 
vagy csak káros kom prom isszum ok árán lehet megva
lósítani. Figyelembe kell venni azt is, hogy a lézersu 
gár célszerűen form ált, de geom etriailag jó l m eghatá 

rozható foltja vándorol a kezelendő felszínen, tehát 
összefüggő hom ogén  hőkezelt ré te g  többnyire nem 
érhető  el. Az alkatrész szem pontjából ez természete
sen előny is lehet. A fogaskerekek, fogaslécek stb. ko
pásnak k ite tt felületeit eddig csak úgy tudták kezelni, 
hogy gyakorlatilag az alkatrész egész felületét kezel
ték, ami esetenkén t károsan befolyásolta mechanikai 
tulajdonságait.

Az egymás m ellett futó, lézerrel ed ze tt sávok között 
m indig van valamilyen m értékben megeresztődött 
rész, ami leh e t káros hatású. Ekkor m egfelelő tükrök
kel, vagy tükörrezgetéssel lehet e lé rn i azt, hogy a hő
kezelés egy széles munkasáv, vagy gyűrű  stb. alakú fe
lületen egyszerre történjék meg. A  kicsiny hőbevitel a 
darab vetem edési veszélyét csökkenti. A felületi léze
res edzés —  egy m eghatározott fo rm ájú  és teljesítmé
nyű lézeres hőbevitel mellett —  alapvetően az alkat
rész hővezető képessége által szabályozott. A hőbevi
telt a befolyásolható abszorbció segíti, a hőelvezetést 
pedig a geom etriai viszonyok befolyásolják.

A felület átolvasztása során azt az előnyt használják 
ki, ami a gyors derm edés és az azt követő  hűlés során 
kialakuló szerkezetből adódik. L ézerre l jó l kézben 
tartható az anyag túlhevülésének m érték e , amivel be
folyásolni leh e t a derm edés folyamatát. A felületi átol- 
vasztáshoz képest itt jelentősebb homogenizálódással 
lehet számolni. Főleg öntött alkatrészek felületkezelé
sére alkalmazzák, 0,5— 1,5 mm vastagságban.

A felületötvözés technikája is le h e t  sokféle. Az al
katrész felületébe ötvözendő anyagot fel lehet előre 
vinni a felületre és a helyszínen az alapanyaggal össze
olvasztani, vagy inertgáz segítségével b e  lehet fújni az 
alapanyag lézerrel megolvasztott kicsiny tócsájába az 
ötvözőanyag porát. Mivel itt a folyam atok az egyensú
lyitól erősen eltérő  körülmények k ö zö tt játszódnak le, 
lehetőség van álötvözetek, nem  egyensúlyi fázisok lét
rehozására is.

A felületbe diszpergálás során az alapanyag megol
vasztott rétegébe olyan port fújnak, am i nem, vagy 
csak részben oldódik. Ebben az ese tb en  természete
sen a bevitt p o r  olvadáspontja m agasabb, mint az 
alapanyagé. Eddig főleg nagy TiC tarta lm ú  bevonato
kat hoztak létre ezzel a technikával.

Az előadások többsége ebben a tém akörben a ke
zelés során lejátszódó folyamatok modellezésével fog
lalkozott. Egyik részük a hőhatás szám ítógépes szimu
lációját, másik részük a termikus e red e tű  belső fe
szültségek, illetve a vetemedés v á rh a tó  mértékének 
előrejelzését tarto tta fontos kutatási területnek. A ke
zelt alkatrészek többségükben szerszámanyagok vol
tak, amelyek esetében a kezelt é lek  legömbölyödése, 
leégése gyakorta visszatérő p ro b lém át jelentett. En
nek m egoldására a lézersugár m egosztását, illetve az 
él két oldalának egymásutáni kezelését javasolták.

IRODALOM

Geiger, M. —  Vollertsen, F.: Laser Assisted N e t Shape Engineer
ing; Meisenbach-Verlag, Bamberg 1994.
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A  N ew  Je rs ey -b e li Hoegan C o rp . c é g
új porkohászati módszert ism ertetett és 
szabadalm aztatott Ancordense™ névvel. Az 
eljárás a szokásos kétszeres sajtolás/két- 
szeres zsugorítás vagy réz infiltrálás h e 
lyett költségkím élő megoldású és a  te r 
mék nagyobb szilárdságú, jobb  kihoza- 
talú, m int a korábbi eljárásnál. Az A ncor- 
dense™-eljárással 7,2—7,6 g /c m s sű rű 
ségű term ék, érhe tő  el. Az eljárás m eleg  
töm örítést igényel egy új, e célra kifej
lesztett po lim er rendszer felhasználásá 
val. H őátadás kell még a további fo rm á 
zás során is, d e  sajtolás csupán egy alka 
lommal történik .

JÓ M  46. No. 7. p 5 (1994) -ko

la  ún. g am m a-ötvözeteket egyre in 
kább alkalm azzák a repülőgép és g ép k o 
csi iparban. Ezek az ötvözetek T i-(47—  
48)Al-2Nb-2Me (ahol Me=Cr, Mn, V) és 
ehhez közelálló összetételűek. Kiválóan 
alkalmasak a nagyon igénybevett a lk a tré 
szek (pl. turbinalapátok) előállítására. 
Ezek a titán-alum inid ötvözetek egy része 
öntészeti ötvözet, amelyeket a gépkocsi 
ipar alkalm az (pl. a turbófeltöltőknél).

JÓ M  46. No. 7. p 7. (1994) -ko-

A d is zp e rz ió s án  erősített, gyorsan h ű 
tött Al-Fe ötvözetek hengerelhetőségé- 
nek határt szab a maradék hidrogén ta r 
talom, és ezen  ötvözetek derm edési tu 
lajdonságai. A  hengerlés érdekében m i
nimálisra kell csökkenteni ä fúziós zó n ák  
porozitásút, visszaállítva a porkohászati 
ötvözet gyors hűtése után kialakult mik- 
rostruktúrát. Ezek a porkohászati ötvöze 
tek hipereutektikus Al-Fe összetételűek, 
de további komponenseket (ritka fö ld fé 
mek, Mo, Ni, Ce, V) is tartalmazhatnak.

JÓ M  46. No. 7. pp 41—47 (1994) -ko-

G yé m án tkris tá ly  növeszthető s z o b a -  
h ő m érs ék le ten , fél nem hevített szilíci
um szubsztrátumra, ha C O /H 2 gázele- 
gyet kis nyom áson lézersugárral sugároz 
nak be. А СО  ilyen esetben a 193 nm -es 
lézersugár hatására elbomlik és leválik a 
szubsztrátum ra.

JÓ M  46. No. 7. pp 60—63 (1994) -ko

la  E g y e s ü lt Államokban 1 9 9 3 -b a n

csökkent az aranykutatás, ugyanakkor a 
latin-amerikai feltárások 49%-kal nő ttek . 
A dél-am erikai országok iránti é rd e k lő 
dés növekedése, az aranybányászat fej 
lesztése eb b en  a régióban összefügg az 
zal, hogy megnövekedett a régió politikai 
stabilitása. A bányászati törvények u gyan 
akkor kedvezményeket nyújtanak a n em 
zetközi befektetők számára.

JÓ M  46. No. 7. p 4 (1994) -ko-

Ü ltetvén yek hasznosítása n ik ke l é s  
kobalt v isszanyerésére . Az US Bureau 
of Mines szakértői vizsgálták, hogy szám os 
növény növekedése során bizonyos fém e 

ket épít be testébe, am ely nagymérvű ak- 
kumuláláshoz is vezethet. így megkísérel
ték egy 0,4 ha-os farm on  400 000 strap- 
thanthus elültetését, ism erve ennek nik
kelfelvételét.

A növényeket azu tán  levágták, szárí
tották, bálázták m ajd elégették , és a ka
po tt hamut, amely 15— 20% Ni-t tartal
mazott, a szokványos m ó d o n  lehetett ki
lúgozni.

JÓM, 46. N o. 7. p  4 (1994) -kő

ik MAN GHH és a  s v é d  A G A  AB új
technológiai eljárást ajánl alumínium 
visszanyerésére forgácsokból sók hozzáa
dása nélkül. Az eljárást az AGA és a Hoo- 
govens fejlesztette ki, a  berendezést a 
MAN GHH gyártotta hozzá. Az ún. Alu- 
rec-eljárás lényegében kiküszöböli a só
tartalmú salakok képződését. Ezen eljá
rásban a beadagolt fém e t igen gyorsan 
olvasztják meg, kis e n e rg ia  felhasználás
sal. Az olvasztókemence olyan kialakítá
sú, hogy egy oxigénes égővel kombinál
ták. Ezáltal gyorsan nagy hőm érsékletet 
érhetnek el a kem encében . A kemence 
forgatásával az olvadt alum ínium  mint 
folyékony fém összegyűlik, és elválik a 
nemfémes term ékektől, am elyek az ol
vasztás során keletkeznek. Földgáz és oxi
gén használatával e lk e rü lh e tő  a káros nit- 
rogén-oxidok keletkezése. Az eljárás mi
nimális hulladékkal m űködik , és mini
mális a káros gázkibocsátás is.

JÓM 46. N o. 7. p  5 (1994) -Ли-

Berlinben 1994. m á ju s  17— 19-én tar 

to tták a világ m agnézium  konferenciá 
já t. A bemutatott 19 e lő ad ás a fém fel- 
használásának tendenciáit, a  fejlesztések 
irányát ismertette. A m agnézium  szerepe 
növekedni fog a gépkocsiiparban. A 
bresciai IDRA cég ú j hidegkam rás nyo
másos öntőgépet m u ta to tt b e  4000 t zá
rónyomással. E géppel nagym éretű mag
nézium, illetve a lum ín ium  testek önthe- 
tők. Ismertették az új izraeli Beer-Sheva-i 
magnéziumkohót is.

JÓM 46. N o. 7. p  5 (1994) -ko

lk Massachusetts In s t itu te  o f Techno 
logy tanulmányt készített az autóhulla 
dékok visszaforgatásáról. Az Egyesült Ál
lamokban a roncs kocsik 90%-át rutin 
szerűen visszaforgatják, és súlyuk 75%- 
ának megfelelő anyagot nyernek ki és 
hasznosítanak újra. A használt alkatré
szek és a másodlagos nyersanyagból ké
szült termékek olcsók, így j ó  üzlet a re- 
ciklálás. Ugyanakkor m egállapítják, hogy 
változatlanul gond az autógum ik (kül
sők) visszaforgatása, mivel esetleges fel
dolgozásuk nagyon bonyolult.

JÓM 46. N o. 7. p  9. (1994) -kő

ik Francia K ohászati E g y e s ü le t ez év 
tavaszán konferenciát ren d eze tt a béta-ti- 
tánötvözetekről. Ezek az ötvözetek ún.

béta-fázisú, rendkívül szilárd, nagy ke 
m énységű ötvözetek, amelyekben elm é 
letileg nincsenek kiválások. Ezeket az öt
vözeteket m ár 1950 óta ugyan ismerik, 
pl. a  Ti30-Mo vagy Ti-40Mo ötvözetet, 
mégis szerepük a technikai életben mos
tanra teljesedett ki. Béta-stabilizátornak 
az izom orf Mo, V, W, Cb, Та, illetve az 
eu tek to id  Fe, Cr, Cu, Ni, Co, Mn és Si 
használható. A m odern béta-ötvözetek 
összetétele: Ti-3Al-8V-6Cr-4Zr-4Mo nagy 
korrózióálló ötvözet, Ti-10V-2Fe-3Al nagy 
szilárdságú repülőgépipari ötvözet, a Ti- 
15V-3Cr-3Sn-3Al ugyancsak a repülőgépi 
p ar szám ára kifejlesztett könnyű ötvözet. 
A béta-ötvözetek mind nagyobb m érték 
ben  nyernek felhasználást a repülőgé 
pekben  és helikopterekben, valam int a 
repü  lőgépm otor okban.

JÓ M  46. No. 7. pp 12—30 (1994) -ho-

N a g y m é re tű  nap elem ek m e g je le n é s e  
a ke re ske d e lem b en . A napelem ek fej
lesztésében egyik fő törekvés az egyedi 
cellák felületének növelése.

A Bayer AG 20 x 30 cm m éretű  szolár- 
szilícium elem eket kínál. A nagy felületet 
azzal érték  el, hogy a hagyományos egy
kristályok helyett multikristályos szilíciu
m ot alkalm aztak. A kísérleti szolárpanelt 
16 db. nagym éretű elem sorbakapcsolá- 
sával a brüsszeli Energies Nouvelles et 
Environm ent' laboratórium ában készítet
ték el (lásd ábra). A m odul 16 A áram 
erősséggel 100 W teljesítményt ad le. A 
nagyfelületű szilíciumlemezek m éretre 
vágása olcsóbb, és a felületegységre eső 
m unkaidőráfordítás kisebb, a nagy lem e
zek sorbakapcsolásához kevesebb csatla
kozási p o n t létesítése szükséges. (H. W.)

(Bayer Presse-Information 1994.okt.)

A z U S B u re au  of M ines szennyvíztisztí
tási célra szulfátredukáló baktérium okkal 
végzett kísérleteket. E baktérium ok iszap
ban , tavak fenekén élnek és oxigénm en 
tes bioreaktorokként m űködnek. A víz
ben  lévő szulfátot hidrogén-szuffid gázzá 
bontják. E gáz a szennyvíz nehézfém sói
val reakcióba lépve oldhatatlan vegyűle- 
teket ad, am ik könnyen elkülöníthetők a 
víztől. A különböző szuffidok különböző 
pH -értékeknél képződnek, és a pH  vál
toztatásával egy sor fém iont lehet egymás 
u tán eltávolítani, (ко)

JOM, 46. No. 6. 4.

A  Los A la m o s  National L ab o ra to ry  
ku ta tó i új vegyi érzékelőket fejlesztettek 
ki szerves m érgező anyagok és veszélyes 
vegyületek kimutatására. Un. vegyi mik- 
roszenzorok ezek, amelyeket szokványos 
m olekulák módosításával tettek érzékelő 
vé. Lényegük az, hogy a veszélyes m ole 
kulákat a detektor felületén m egkötik és 
ezzel érzékelhetővé válik a kontam inálás 
m enete. Szerves szilánvegyületek, porfi
rin  és ciklodextrin molekulákat használ
tak a detektorokban, (ko)

JÓM, 46. No. 6. 4.
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R O V A T V E Z E T Ő K : P R . F A U S Z T  A N N A , P R .  P U S Z T A I  IS T V Á N

— EGYESÜLETI H ÍR M O N D Ó  —
Dunaújváros — modern iparváros

ősi romokon

i

Az e lső utca Sztálinvárosban  Fotók: Bárándy

D unaújváros térsége m inden korban  
kedvező lehetőséget nyújtott az em b er 
m egtelepedésére. A települések általá 
b an  a m agas löszpart szélén, a D u n áb a 
vezető patakok völgyeinek p erem én  ala 
kultak ki.

Az ed d ig  ism ert legkorábbi le letek  az 
ú jkőkor végéről, az i. e. III. évezred első  
feléből szárm aznak. Az első igazán nagy 
település csak a bronzkorban  alakult ki 
az i. e. II. évszázadban.

Jó l ism erjük a település k iterjedt te 
m etőjét, hiszen a  Vasmű és más létesít 
m ények ép ítések o r több  m int 1600 sír 
helyet tártak  fel. Laktak itt kelták, m ajd 
a róm aiak, akik létrehozták Intercisát, 
amely katonai helyőrségi központ volt.

Intercisának m ár volt fém- és üvegfel
dolgozó cen tru m a, foglalkoztak szövés
sel, fonással és csontfeldolgozással is, fej
le tt volt a kerám ia- és a kézművésipar. A 
hunokat, akik 20 évig voltak Intercisa 
urai, 455 u tán  a germ ánok , majd az ava
rok követték. In tercisa romjai m a a vá
ros szélén, a  K őtárban  láthatók.

A honfoglaló  m agyarok a X. század 
elején D unaújváros térségében is m egte 
lepedtek, a fejedelm i törzs kapott itt 
szálláshelyet.

A XIII. század
ban jö tt  lé tre  Duna- 
pentele, am ely né 
hány halásztanyá 
ból álló település 
volt. Nevét a  n ép 
szerű gö rög  kato 
naszentnek aján lo tt 
Pantaleon-kolostor- 
ról kapta.

A község 1541- 
ben tö rök  uralom  
alá került. Lakossá
ga kipusztult. A 
XVII. században rá 
cok te lepü ltek  a 
községbe. 1691 -tői 
ném et zsoldosok ál
lomásoztak a Vas
m ű terü letén . A Rákóczi-szabadságharc 
után Pentele ism ét elnéptelenedett. 
1736-tól felvidéki, főleg magyar nyelvű 
telepesek leltek itt o tthonra.

D unapentele  a II. világháború idején 
hadszíntérré vált, a Budapestért folyó 
hadm űvelet k iindulópontja volt. .

Az új vaskohászati kom binát és lakó 
telep telepítési helye hosszú ideig bi
zonytalan volt. 1949. decem ber 28-án 
született a h atáro za t a város építéséről.

Magyarország első, W e in e r  T ibor épí
tőművész vezetésével „tervezett városát’’ 
1951. március 31-én nyilvánították vá
rossá.

Ma Dunaújváros és vidéke olyan régi
ó t alkot, amelynek szin te m inden folya
m atát befolyásolja a D u n a fe rr  Rt. terme
lése, piaci tevékenysége, gazdálkodásá
nak eredményessége, vállalati foglalkoz
tatási politikája, vállalati kultúrája. így a 
város és a városkörzet községei szerves 
kötődésének tartalm ára is h a t a vállalat.

A régió és a vállalat’ kapcsolata azon
b an  az elm últ évtizedekhez képest minő
ségileg megváltozott. K ezdetben a Vas
m ű  körül alakult lakónegyed  je lentette a 
várost, majd fokozatosan alakult ki az 
ipari, kereskedelmi, szolgáltatói struktú
ra. A vállalat a város te rü le tén , annak 
igényeit is kiszolgálva é p íte tte  ki humán 
hálózatát (egészségügyi szolgáltatások, 
uszoda, M unkásm űvelődési Központ 
s tb .) . A vállalati m e ce n a tú ra  elsősorban 
az alapítványi szférában je len tős. Hatás
kö re  érinti az átképzéseket, a város mű
vészeti életét, a műszaki-tudom ányos 
közéletet, az egészségügyet, a sportot. A 
vállalat támogatja a helyi sportegyesüle 
te t, valamint rendszeresen szponzorálja 
a technikai sportágakat (m otorcsónak 
versenyzés, autórali-versenyzés)'.

A vállalatcsoport környezetével első
so rban  olyan közös érd ek eltség en  ala
p u ló  partneri kapcso la t kialakítására 
törekszik, amely a rég ió  továbbfejlődé
sé t segíti.A z épülő dunaújvárosi templom acélvázszerkezete
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A z O rszág o s  M ag yar 
B ányászati és K ohászati E g yesü le t 

82. kü ld ö ttkö zg yű lése
Dunaújváros, 1994. szeptember 24.

Az OM BKE 82. közgyűlésének
napirendje

1. M egnyitó
D f. T óth  István, az OM BKE e ln ö 
ke

2. Ü dvözlések
Alm ási Zsolt, Dunaújváros polgár- 
m estere, Horváth István, a  D u n a  
ferr Rt. elnök-vezérigazgatója, 
S oós Károly Attila, az IKM p o liti 
kai államtitkára, Ném eth G yörgy, 
a Magyar Bányászati Kamara e ln ö 
ke, dr. Kerkápolyi E n dre, a  
MTESZ alelnöke

3. Az eln ök ség  beszám olója
Dr. T ardy Pál, az OMBKE fő titk á 
ra

4. Az érem bizottság e lőterjesztése  
Lohrm ann Keresztély, az ér em b i 
zottság elnöke

5. Az ellen őrző  bizottság je le n té s e  
Soltész István, az ellen őrző  b izo tt 
ság e ln ök e

6. Alapszabály-módosítási javaslat 
Dr. Im re József, az alapszabály-bi
zottság  elnöke

7. A jelö lőb izottság  e lő terjesztése  
Dr. Károly Gyula, a je lö lő b iz o ttsá g  
elnök e

8. H atározati javaslat
Dr. Csaba József, a határozatszer 
k esztő  bizottság elnöke

9. Tisztújítás
B őhm  József, a szavazatszedő bi
zottság  elnöke

10. H ozzászólások, indítványok
11. Elnöki zárszó

Dr. Fazekas János, az O M B K E  e l 
nöke

N ap iren d  e lő tt Mozart G yerm ekszim 
fón iájának  előadásával a D u n aú jv áro si 
Z eneiskola növendékeinek z e n e k a ra  
(vezényelt Horváth Dénes ta n á r)  k ö 
szön tö tte a közgyűlést

Dr. T óth  István, az OMBKE e ln ö k e

Tisztelt küldöttközgyűlés! A  te g n a p i 
n ap o n  m eg tö rtén t a szakosztályok ve 
ze tőségének  a megválasztása. E h e ly rő l

először is a m eg választo tt ö t  vezetőt ké 
rem , hogy ugyanolyan lelkesedéssel vé
gezzék m unkájukat, m in t  ahogyan azt 
tették, m ielőtt v ezető ség i tagok lettek 
volna. Akik v iszont b en tm arad tak  a ve
zetőségben, azo k n ak  ez  ad jo n  lendüle 
te t a következő évekre.

Az elm últ id ő sz ak b a n  számtalan 
rendezvény volt, a h o l m eghatároztuk  a 
feladatokat; h á ro m  közgyűlésünk volt, 
és erre a ciklusra e s e tt  a  jub ileum i köz
gyűlés.

A feladatok e lv ég zésé t sokszor csak 
elkezdtük, de azo k at m egvalósítani idő  
és lehetőség h iá n y á b a n  nem  tudtuk. 
Több olyan fe la d a to t elvégeztünk, 
amelyekről a tagság j ó  része — sajnos 
inform áció h iá n y áb a n  —  nem  tud. Ez 
az elnökségünknek  egyik  olyan hibája, 
amelyet a következő időszakra megvá
lasztott e ln ö k ség n ek  jav ítan ia  kell. Eb
ben a p erió d u sb an  tö b b  cég szétvált, 
nem  egy k o ráb b i vállalatból 15— 25 
gazdasági egység a lak u lt. Ezért szaklap
ja ink  je len tősége m é g  jo b b a n  m egnö 
vekedett Ügy é re zzü k , hogy a szakla
pok ennek a fe la d a tn a k  m eg is felel
nek. Mégis van a tag ság b an  hiányérzet, 
ezért javasoltuk a  kecsk em éti közgyűlé
sen egy olyan la p n a k  a  m egjelenteté 
sét, amely ezt a h é z a g o t pótolhatta vol
na. Az elnökség a z é r t  nem  léphetett, 
m ert a je len  lévő k ü ld ö tte k  a javaslatot 
leszavazták. H ogy a  következő elnök 
ség foglalkozik-e ezze l, csak rajta m ú 
lik. Ügy g o n d o lo m , h o g y  az inform á
ció m egszerzése, á ta d á sa  a szakma to 
vábblépése é rd e k é b e n  esetenként 
döntő  je len tő ség ű v é  is válhat Ezért 
szeretnénk azt, h o g y  h a  ezen a közgyű
lésen tagtársaink hozzászólásaikkal, ér 
tékeléseikkel se g íte n é k  a jövő felada 
tainak a m e g h a tá ro z á s á t

M indezek u tá n  valam ennyiünk n e 
vében m eg k ö szö n ö m  kedves vendége 
inknek a m e g je le n é s t H add köszönt
sem Soós Károly A ttilát, az Ipari és Ke
reskedelm i M in isz té rium  politikai ál
lamtitkárát, Horváth Istvánt, a házigaz
da D unaferr R t  elnök-vezérigazgató 
já t, Almási Zsoltot, D unaújváros polgár 

m e s te ré t, dr. Kerkápolyi Endrét, a 
M TESZ alelnökét, dr. Juhász Józsefet, a 
M agyar H idrológiai Társaság e ln ö k é t  
Zámbó Józsefet, a Magyar Vas- és A célipa 
r i  Egyesülés, dr. Нот Jánost, a  Bánya 
ip a r i  D olgozók Szakszervezeti Szövetsé 
g e  képviseletében , u tóbbi eg y b en  kül
d ö t tü n k  is, dr. Farkas Ottót, a Miskolci 
Egyetem  m egb ízo tt rek to rá t és m in 
d e n  kedves vendégünket, aki m egtisz 
te l t  b e n n ü n k e t

S zere tn ém  term észetesen köszön te 
n i  vas-, gyém ánt- és aranyokleveles bá 
nya- és k o h ó m érn ö k e in k e t, azo k a t is, 
ak ik  m o st kap ták  m eg szep tem b erb en  
az évnyitón  ez t a m egtisztelő c ím et, és 
k ív án u n k  nekik  erőt, egészséget és 
m é g  hosszú élete t, azt rem élve, hogy 
seg íten i fogják egyesületünket.

Ezek u tá n  felkérem  A lm ási Zsolt 
p o lg á rm es te rt köszöntő jének  e lm o n 
dására .

Almási Zsolt,
Dunaújváros polgárm estere

E n g ed jék  m eg, hogy D unaújváros pol 
g á ra in ak  nevében  sok szere te tte l és 
m eg k ü lö n b ö z te te tt tisztelettel köszönt 
sem  ön ö k et. A  m eg k ü lö n b ö z te te tt je l 
z ő t  ezú tta l nem  form aságnak  szánom , 
h iszen  ez a  város az egyesü le tben  tö 
m ö rü lt  szakm ák m űvelő inek  köszön 
h e t i  l é té t  Vagyis ez a város lé tével bizo 
ny íték a  a bányászat és a k o h ásza t nem  
h iábavaló  m unkájának. E zért a  m egkü 
lö n b ö z te te ttje lz ő , am íg ez a  város léte 
zik, és am ed d ig  ezek a szakm ák létez 
n e k , az t hiszem , m ind ig  term észetes 
lesz. A kkor is, h a  —  m in t az e ln ö k  ú r is 
e m líte tte  —  igen  n eh éz id ő szak o t él
n e k  át. Egészen biztos, h o g y  ez az o r 
szág n em  lesz a vas és acél országa, 
n e m  is volt az soha, d e  ab b a n  is bizo 
nyos vagyok, hogy e n n e k  az országnak 
ko rsze rű  gazdasága n em  létezhet, 
h o g y h a  n em  tudja gazdaságosan, kör
n y eze tb ará t m ó d o n  term észeti kincseit 
k iaknázn i, és hogyha nem  tu d ja  az ipar 
egyik alap já t je le n tő  ko h ásza to t m egfe 
le lő en  m űvelni. Vagyis h iszek  abban,
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A 82. kü ldöttközgyűlés elnöksége

hogy e n n e k  az o rszágnak  fe jle tt bányá 
szata és fejlett kohászata lesz, és rész 
b en  van is. E zekhez a fe ladatokhoz ar
ra a szellem i tő k é re , am elyet e n n e k  a 
tö b b  m in t 100 éves egyesü le tnek  tagjai 
m u n k á ju k  révén  felhalm oztak , szüksé 
ge lesz m in d e n k o r  az o rszágnak. A  fel
ad a tokhoz ö n ö k n e k  itt  sok e rő t, tü re l 
m e t, egy ü ttm ű k ö d ési szán d ék o t kívá
nok , és am i n ag y o n  szükséges a siker
hez, j ó  szerencsét!

Dr. T óth  István, az OM BKE elnök e

K öszönöm  szépen  p o lg á rm este r ú r  kö 
szöntését. N agyon  jó l  esik h a llan i azt, 
hogy v an n ak  városok, v annak  polgár- 
m este rek , am elyek és akik az o t t  do lgo 
zókat en n y ire  szívükbe zárták , és sorsu 
k a t en n y ire  fo n to sn ak  tartják. M ost pe 
d ig  felkérem  H o rv á th  István elnök-ve
zérigazgatót, hogy  a házigazda nevé
b en  üdvözölje a  közgyű lést

H orváth István,
a D unaferr elnök-vezérigazgatója

Az O rszágos M agyar Bányászati és Ko
hászati Egyesület helyi cso p o rtja  és a 
D u n afe rr  v álla la tcso p o rt vezetése nevé 
b en  nagy tiszte lettel köszöntöm  a kül
dö ttközgyűlés résztvevőit. M egtisztelte 
tés szám unkra, hogy  D unaújvárosban , 
a m i ház igazdaszerepünkkel ren d ez 
h e tjü k  e z t a küldö ttközgyűlést. K ülön 
is szere tném  m eg k ö szö n n i azt, hogy 
ilyen szép szám ban  eljö ttek , a szám ítás 
szerin t a k ü ld ö ttek  tö b b  m in t 80% -a j e 
len  van. É n  azt g o n d o lo m , hogy  egy 
olyan időszakban , am ikor a gazdasá 
g u n k  rossz h e lyze tben  van, am ik o r a 
szakm ák tu d o m án y o s m ű k ö d ése  elég

sok g e lle rt k a p o t t  az évek során, r e n d 
kívüli fon tosságú  az, hogy e n n e k  az 
egyesületnek a kü ldö tte i, tagjai m in d 
végig k ita rto ttak , és magas szintű m u n 
k á t végeztek.

A m ikor a r r a  gondolok, hogy m i 
lesz a jö v ő  —  é n  ezzel m ost túl so k a t 
n em  akarok  foglalkozni —  azt h iszem , 
nyu g o d tan  m o n d h a to m , hogy M agyar- 
o rszágnak lesz vaskohászata. M últ h é 
ten  ta rto tta  a M agyar Vas- és A célipari 
Egyesülés igazgatótanácsa ülését, a h o l 
v isszatek in tettünk  1993-ra, és elem ez 
tük  1994 első  fél évének eredm ényeit. 
Azt kell m o n d a n o m , hogy a k o h ásza t 
tú lju to tt a válság m élypontján. H a a r ra  
g o n d o lo k , h o g y  m ennyi m ég a te n n i 
valónk, ak k o r nagyon  komoly fe lada 
tok  á llnak  e lő ttü n k . Az egyesüléshez 
tartozó  tagvállalatok összeredm énye az 
első  fél év v ég én  157 M rd Ft, am i tö b b  
m in t 3 M rd  Ft-os eredm ényjavulást j e 
le n t  az 1993-as évhez képest. H a  
ugyanebbe m eg p ró b á lo m  elhelyezni a 
D unaferr válla la tcsoport m unkáját, ak 
k o r itt  is az t kell m ondanom , hogy  
1993 volt a m é ly p o n t. B ennünket k ü lö 
nö sen  sú jto tt a jugoszláv  em bargó egy 
olyan gazdasági környezetben, am ely 
eg y ébkén t is n agyon  súlyos g o n d o k a t 
je le n te t t  szám unkra . Igen je len tő sen  
növeltük  a te rm elésü n k et, p iacu n k  
van. T ö b b  m in t 20% -kal, több m in t 10 
M rd fo rin ttal növ eltü k  a term elésün 
k e t 1993 első  fél évéhez képest, tö b b  
m in t 60% -kal nö v eltü k  az ex p o rtu n 
kat, m in d ez t úgy, hogy  csökkentettük a 
lé tszám unkat, k ü lö n ö seb b  m egrázkód 
tatás nélkül. A m ik o r tavaly a m élypon 
to n  seg ítséget k é r tü n k , kétkedve fo 
gad ták  a k é ré sü n k e t, és főleg az íg é re 
te k e t  Az íg é re te in k e t eddig b e ta rto t 

tuk. A jövőben  is e z t  fogjuk tenni, és 
m ost m in d en  v álla la tnak  kívánom, 
hogy ezt a le jtő n  fö lfe lé  e lin d u ló  ten 
d enc iá t tartsa m eg .

Azt kívánom , h o g y  eredm ényes tár 
gyalást folytassanak a m ai küldöttköz 
gyűlésen, fogalm azzanak m eg  olyan jö 
vőbeli feladatokat, am elyek en n ek  a 
szakm ának a tisztességét m egterem tik , 
am elyek bázisul szo lgálhatnak  a fejlő 
désnek.

Dr. Tóth István, az OM BKE elnöke

M egköszönöm  H o rv á th  István üdvözlő 
szavait, és azt h iszem , hogy  ez igazán 
biztató a szám unkra, hisz h a  egy ilyen 
nagy vállalat ek k o ra  eredm ényjavulást 
tud  elérni, azt b izonyítja, hogy a mi 
tagságunkban fantasztikus erők 
szunnyadnak.

Most h ad d  üdvözöljem  m ég  egyszer 
Soós Károly A ttila á llam titk á r u r a t  Biz
tos vagyok b en n e , az ő  m egjelenése is 
arra  utal, hogy ezek n ek  a szakm áknak 
a nem zetgazdaságon b e lü l súlyuk van. 
Felkérem  üdvözlésének  elm ondására.

Soós Károly Attila, 
az IKM politikai állam titkára

Szeretném  ö n ö k e t k ö szö n ten i Pál Lász
ló ipari és k ereskede lm i m in iszter és a 
m agam  nevében. Mi vagyunk az a mi
nisztérium , am elyik azo k ért a szakmá
kért, am elyeknek ö n ö k  a szakem berei, 
felelős, tehát az érc- és ásványbányásza
té rt, a szén- és szénhidrogén-bányásza 
té r t és a kohászat k ü lö n b ö ző  terü letei 
é rt. Ezt a fe lad a tu n k a t nagyon  kom o 
lyan vesszük, n agyon, so k a t foglalko 
zunk  ezeknek a te rü le te k n ek  a gondja 
ival, fejlesztési és m ás ügyeivel. Ebben 
term észetesen szerepe van  annak, 
hogy az elm últ év tized b en  rossz idők 
já rtak  ezekre az ágaza tokra , b á r  am int 
m ost a vezérigazgató ű r tő l hallottuk, 
bizonyos kedvező irányzatok  m egin 
du ltak , és a tá rca  m in d e n  erejével 
azon lesz, hogy ezek e t előm ozdítsa. 
N em  hiszem, hogy  n ek e m  m ost — 
visszaélve az üdvözlőbeszéd  lehetősé 
gével —  részletes fe jtegetésekbe célsze
rű  lenne bocsátkoznom  az ágazat 
egyes kérdéseiről és a gazdaságpolitika 
folyam atban levő te en d ő irő l és m un 
kálatairól. Röviden n é h á n y  p ro b lém át 
em lítenék  m eg, o lyan prob lém ákat, 
am elyek b e n n ü n k e t m o s t az ado tt 
ágazatra vonatkozóan e rő se n  foglal
koztatnak.

Azt körülbelül m in d e n k i tudja, és 
nagyjából egyetértés v an  ab b an , hogy a 
távlati acéligény 2 m illió  to n n a  körül 
fog  kialakulni. Mi n agyon  intenzíven 
do lgozunk  azon, hogy  e n n e k  az igény-
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A küldöttközgyűlés résztvevőinek egy csoportja

n ek  a k ielégítése m iné l ésszerűbben, 
gazdaságosabban valósuljon m eg. Fog 
lalkozunk egyrészt a dunaújvárosi ko 
hászat problém áival; nagyon fon tos 
nak  tartjuk, hogy  eb b en  a városban a 
kohászat továbbfejlődjön. Itt a fő p ro b 
lém át nyilván a m inőség  javítása je le n 
ti. A kkor van lehetőség  en n ek  a város 
nak  a kohászatában  fejlődésre, h a  a 
jo b b  m inőségű  acéllem ezek aránya n ö 
vekszik, és a term elés a különféle bel
földi és kü lfö ld i igények, pl. a já rm ű i 
pari igények kielégítésére fokozottab 
b an  alkalm assá válik.

Foglalkozunk Eszakkelet-Magyaror- 
szág kohászatának  a problém áival is. 
Nyilvánvaló, hogy  ezt a tevékenységün 
k e t széles é rte lem b en  kell felfognunk; 
azt sem tek in th e tjü k  m agunktól telje 
sen független  tényezőnek, hogy pl. a 
vasúti pályák rekonstrukciója m egkez- 
dődik-e. Nyilvánvaló, hogy egyfelől 
szükség van e r re  a rekonstrukcióra , h i 
szen e lm aradása a vonatok sebességét 
e rősen  k orlá tozná sok helyen. H a  ilyen 
rek o n stru k c ió ra  sor kerül, akkor az az 
északkelet-m agyarországi kohászat szá
m ára  nagyon kedvező tényező lesz. 
N oha m i n em  vagyunk közlekedési 
ügyben illetékes tárca, de fe lad atu n k 
nak  tek in tjük  azt, hogy ebben  az irány 
ban  is tö rtén jék  változás.

Az alum ín ium kohászato t ille tő en  
egyfelől a kohászati tim földigény csök 
kenése nyom án a szerkezetváltás, a 
más célú  tim földgyártás e lő té rb e  k e rü 
lése az, am i foglalkoztat b en n ü n k e t, 
ugyanakkor n em  m o n d u n k  le a k o h á 
szati cé lú  tim fö ld ig én y  lehetséges ki
e légítéséről. N em régiben  a m in isz ter 
ú r  a szlovák kollégájával tárgyalt, és a 
ziari a lum ínium kohóval való együtt 
m űködés m egterem tésével azt rem é l 
jü k , hogy sikerül a hazai tim földgyár 
tásnak a feltétó leitjavítani, és ilyen m ó 
d o n  leh e tő ség e t biztosítani a további 
m űködésre .

N agyon in tenzíven fog lalkoztatnak 
b e n n ü n k e t a szénbányászat k ü lö n fé le  
ügyei. A  bányák különböző cso p o rtja i 
egyarán t fon tosak  a m i szám unkra. 
Fontosak az integrációba b ek e rü lt b á 
nyák, aho l a m űködés feltételei m ég  vi
szonylag je len tő s  ideig biztosíto ttak  le 
h e tn ek , és ez t term észetesen az e n e r 
getika általános problém áival össze 
kapcsolva kezeljük. Lényeges d o lo g  
szám unkra az, hogy az in teg rác ió n  kí
vül m a ra d t bányák ügyeit is a le h e tő  
legjobb m ó d o n  kezeljük. Ism ere tes 
ö n ö k  elő tt, hogy sajnos a viszonylag kö 
zeli jö v ő b en  is szám ítani le h e t bánya- 
bezárásokra, ugyanakkor a m in isz téri 
um  arra  törekszik, hogy azoknak a b á 
nyáknak a bezárását, am elyeknél ez sú 
lyos em b eri gondokkal já rn a , ah o l ez 
az eleve je len tő s  m u n k an élk ü liség e t

erősen  súlyosbítaná, o t t  a bezárásokat 
m inél későbbre tolja ki.

Foglalkozunk azzal, hogy  az olajku
tatás az o lajbányászat m in é l korsze
rű b b  körü lm ények  k ö zö tt valósuljon 
meg. Á ltalában, am ik o r foglalkozunk 
az önök  ágazata inak  a gondjaival, ak
kor egyszerre igyekszünk érvényesíteni 
az em beri, a gazdasági és a műszaki 
m egfontolásokat.

M ind a gazdasági, m in d  a műszaki 
m egfonto lásokban  és az elképzelések 
kialakításában a tá rca  szám ít az önök 
segítségére. A 102 éves egyesületet —  
ahogy m i lá tjuk  —  a  szervezeti változá
sok, am elyek pl. a nagyvállalatok szét
bom lásában m u ta tk o zn ak  m eg, kevés
sé érin tették . Az eg y esü le t ezen szerve
zeti változások k ö zö tt is m űködik to 
vább, a szak te rü le tek en  dolgozók vég
zik az egyesületi m unkájukat, foglal
koznak azokkal a szakm ai kérdésekkel, 
am elyek a m i tá rc án k a t is foglalkozat
ják. K i k é r j ü k  a t o v á b b i a k b a n  
is az  e g y e s ü l e t  v é l e m é n y é t  a 
b á n y á s z a t  é s  k o h á s z a t  k é r d é 
s e i b e n .  Az egyesü le t tagjainak hosz- 
szú távú célkitűzése az leh e t, hogy a ve
zető országok tech n ik a i m egoldásait 
m egism erjék, e h h e z  nem zetközi kap 
csolatokat k eressen ek , és m inden  le
hetséges m ó d o n  segítsék a technikai 
ism eretek áram lását, azok hazai adap 
tá lását

Kívánok a küldöttgyűlésnek jó  
m unkát, és a m á r  m egválasztott veze
tőknek ezú tta l is szere tn ék  gratulálni.

Dr. Tóth István, az OMBKE elnöke

Köszönöm szép en  a helyzetértékelést, 
de leg fő k ép p en  az állam titkár ú r bizta
tó  szavait, m e rt eb b ő l én  legalábbis azt

é re z te m , hogy szükség van  m in d azo k ra  
a tevékenységekre, am elyeket végzünk. 
Ezek u tá n  azt kérdezem , h o g y  a m egje 
l e n t  kedves vendégeink közül kívánja-e 
ü d v ö zö ln i valaki a 82. tisztú jító  közgyű 
l é s ü n k e t

Ném eth György,
a  M agyar Bányászati Kam ara elnök e

A  M agyar Bányászati K am ara  nevében  
tisz te le tte l köszöntőm  a tisztú jító  köz
g y ű lé s t  Engedjék m eg , hogy  e rrő l a 
h e ly rő l is gratuláljak a te g n a p  m egvá
la sz to tt vezetőknek, és további sok si
k e r t  kívánjak nekik.

A  M agyar Bányászati K am ara  m ega 
lak u lásá tó l kezdve az eg y esü le t vezetői
vel szoros együttm űködésben  próbálja 
érdekképvise le ti feladata it ellá tn i. En 
n e k  egyik m egtisztelő, b á r  eléggé ter 
h e s  fe ladatakén t elvállaltuk a  szakm át 
ö ssz e ta rtó  BKL Bányászat finanszírozá 
sát. Ez azonban e rő se n  h a so n lít a 
te m p lo m i sekrestyés finanszírozásá 
h o z , am ennyiben az a szen tm ise csen 
d e s  p e rce ib en  összegyűjti a  p énz t, és 
az t á tad ja  a plébánián . A  p erse lyünkön  
tö b b  csengő  is van, d e  egyre  n eh ezeb b  
e n n e k  a pénznek az összegyűjtése, en 
n e k  e llen é re  a lap e d d ig  zavartalanul 
m e g je len t, és azt rem é lem , hogy a to 
v áb b iak b an  is így folytatódik.

A  Magyar Bányászati K am ara a vál
la lk o zó t, a bányászati vállalkozást védi, 
a n n a k  az érdekeit képviseli. A m ai Ma
gyarországon a bányászati vállalkozá
so k  egy  része —  ú g y m o n d  —  kényszer- 
vállalkozás, és m in d e n  tisz te le te t m eg 
é rd e m e ln e k  azok a ko llégáink , akik az 
ő k e t  követő vájárokkal, csillésekkel 
e g y ü tt a m unkanélküliség  vagy a korai 
nyu g d íj alternatívájaként a vállalkozást

4 9 2



127. évfolyam  11-12. sz ám , 1994. n o v em b er-d e cem b e r hó E G Y E S Ü L E T I H ÍR M O N D Ó

választják, és m eg k ü zd en ek  azzal a köz- 
gazdasági környezette l, am ely  legaláb 
bis n e m  barátságos m a  a bányászat, 
tö r té n e te sen  a szénbányászat é le tb en  
m aradásához. E zért egyik leg főbb  fel
a d a tu n k k é n t vállaltuk m ag u n k ra , hogy 
a kis bányák, az in teg rác ió n  kívül m a 
rad ó  bányák é rd e k e it p ró b á lju k  m eg 
képviselni, hogy m ilyen sikerrel, az t a 
közeljövő fogja e ld ö n ten i.

A  b ek öszön tő  kulcsszava a  szakmai 
egység m eg terem tése  volt, és e b b e n  a 
tek in te tb en  é n  ő sz in tén  rem élem , 
hogy az a ko rább i m esterséges szétsza
k ítása a  szakm ának, am elyik a bizonyos 
in teg rác ió b a  tö m ö rü lt és az in tegráci 
ó n  kívül m a ra d t bányák te k in te téb e n  a 
vállalkozói érdek k ép v ise le te t illetően  
m egvolt, lassan enyhül, és a  korm ány 
változás u tán  a szakm ánkkal szem beni 
bará tságosabb  légkör valószínűleg  ha 
m aro san  a kam ara  k e re te in  belü l m eg 
v a ló su lh a t E n n ek  egyik je le k é n t lehe 
te tt é rté k e ln i a kö ze lm ú ltb an  m eg ren 
d e z e tt bányásznapokat, am elyen  talán  
a  k am ara  m ég m egbízásain  tú li felada 
to k a t is vállalt.

Én azt k ívánom , hogy a m ai tisztújí
tó  közgyűlés legyen m érfö ld k ő  abban , 
hogy  a  m ai körü lm ények  k ö zö tt kapja 
m eg  a bányászat az állam  részérő l is az 
egységes vezetési leh etőséget. Egységes 
irány ításra és állam i irány ításra m in 
d e n  gazdaságban , így a p iacgazdaság 
b an  is szükség van. E ng ed jék  m eg, 
hogy  az igen  változatos leh e tő ség ek  
h e ly e tt egy, a n ev éb en  is a szakm át 
képviselő hivatalt je lö ljek  m eg: a Ma
gyar Bányászati H ivatalról van szó, 
am elye t m i alkalm asnak v é lü n k  arra , 
hogy  jo g k ö rén e k  bővítésével k ö zpon tja  
legyen a  m agyar bányászat állam i irá 
ny ításának.

Dr. Kcrkápolyi Endre, 
a M TESZ ale lnöke

E nged jék  m eg, hogy a MTESZ nevé 
b e n  üdvözöljem  a  102 éves egyesület 
közgyűlését. Én az t hiszem , hogy  az el
m ú lt időszakban, am elyről az e ln ö k  ú r  
is röv iden  beszám olt, a MTESZ is átala 
ku láson  m e n t keresztül. Igyekszik m u n 
k á já t dem o k ra tik u sab b á ten n i, korsze 
rű s íten i, a régi parancsok  adogatása és 
szám onkérése h elyett k o o rd in á ló  szerv
vé vált, am ely szolgálni kívánja m ost 
m á r  közel 40 társegyesületének a m u n 
k á já t  É p p en  teg n ap  volt egy szövetségi 
tanácsü lés, am elyen a MTESZ helyze
té t, jö v ő  feladata it tárgyaló anyag ke 
r ü lt  m egvitatásra, és eb b en  volt egy 
m egállap ítás. A MTESZ, és vele együtt 
nyilvánvalóan m in d e n  egyesü le t egy
szerre  akar ko rm ánypárti és egyben  el
lenzék i le n n i. A k o rm ány t kívánja tá
m o g a tn i a  MTESZ m in d e n  társegyesü 

le te  akkor, am ik o r a műszaki fejlődés, 
a műszaki, az agrár- és te rm észettudo 
m ányos érte lm iség  m unkáját e lőseg ítő  
és a nem zetgazdaságot ép ítő  javaslatok 
ró l, elképzelésekről van szó. E llenzéki 
ek  viszont akkor vagyunk vagy leszünk, 
am ikor olyan dön tések rő l van szó, 
am elyek ellen  fel kell em eln i szavun 
kat. H a ilyen é rte lem b en  fog a MTESZ- 
b e  tartozó valam ennyi egyesület d o l 
gozni, akkor e lő re  tu d u n k  lépn i, és e lő  
tudjuk segíteni a neh éz  gazdasági hely 
ze tből való kilábalást.

Én személy szerin t a K özlekedéstu 
dom ányi Egyesületnek vagyok az e ln ö 
ke, részt veszek egyben egyetem i m u n 
kám  m ellett a vasút irányításában is, így 
kü lön  is köszönöm  azt, hogy az állam 
titkár ú r rövid beszédében  k itért a köz
lekedés p ro b lém áira  is. M ert h a  van 
n eh éz helyzetben  egy ágazat, ak k o r 
nem csak a bányászat, kohászat van e b 
b en , h anem  a  vasút is. Mi is csak a  k o r 
mányzat, a p a r la m en t m in d en  tám oga 
tását kihasználva tu d u n k  kilábalni a 
nehézségekből, és ilyen szem pontbó l 
m unkánk , törekvéseink hasonlóak  a 
bányászok és kohászok törekvéseihez. 
É n  a m agam  részérő l szeretnék jó  
egészséget, e rő t kívánni az O rszágos 
M agyar Bányászati és Kohászati Egyesü 
le t m in d en  tagjának, vezetőségének 
azokhoz a feladatokhoz, am elyek e lő t 
tü n k  állnak, am elyek nem  kis m unkát, 
lelkiism eretes tevékenységet kívánnak, 
bízva abban, hogy egy következő gyűlé 
sü n k ö n  m ár az elő rehaladásró l és a ko 
m oly e redm ényekrő l fogunk tu d n i b e 
szám olni.

Dr. T óth István, az OM BKE elnök e

Ügy érzem , hogy nem csak  a m i egyesü 
le tü n k , h an em  a MTESZ-be tö m ö rü lő  
tö b b i egyesület is keresi a kiutat, és h a  
ez így van, akkor m eg  is fogjuk találni.

T isztelettel b e je len tem , hogy 228 
k ü ld ö tt van itt, a k ü ld ö ttek  több  m in t 
80%-a. B eje len tem , hogy  a közgyűlés 
határozatképes.

Az elnökség a je lö lőb izo ttság  e ln ö 
kén ek  dr. Károly Gyula egyetem i ta n á rt 
k érte  fel, tagjainak ped ig  Benke Istvánt, 
dr. Csaba Józsefei, Ágh Józsefet, Molnár Ist
vánt, dr. Lengyel Károlyt és Krejfly Gábort. 
A szavazatszedő b izo ttságra viszont itt 
kell javaslatot ten n ü n k . V ezetőjének 
Böhm Józsefet javasolja az elnökség. Sze
re tn ém  ezt m egszavaztatni. Köszönöm  
szépen. A  szavazatszedő bizottság tagja 
inak  Németh Szabolcsot és Ágh Józsefet ja 
vasolom , ő ket együtt teszem  fel szava
zásra. Köszönöm szépen. A határozat 
szövegező bizottság vezető jének dr. Csa
ba J ó z s i i  javasoljuk, tagjainak pedig dr. 
Verő Balázs, Pantó Dénes és Kassai Lajos 
főszerkesztőket. Ki fogadja el?

M egállapítom , hogy a javaslatokat a 
közgyűlés eg yhangú lag  elfogadta. A 
jegyzőkönyv h ite le sítő jén ek  pedig dr. 
Mezei Józsefet és Hangyái Jánost kérnénk 
föl. Ki fogad ja el?

Ellenszavazat, tartózkodás nincs. 
M egállapítom , hogy  a küldöttközgyű 
lés a tisztújítás lebonyolítására előter 
je sz te tt e lnökség i javaslato t változtatás 
nélkü l e lfogadta.

M egköszönöm  m egh ívo tt vendége 
ink  üdvözlő szavait. B ejelentem , hogy 
dr. Tardy Pál, egyesü le tünk  főtitkára, 
e lnökségünk  írásban  közzétett és a kül
dö ttek  kezéhez m á r  ko rábban  eljutta 
to tt beszám oló jához szóbeli kiegészí
tést kíván fűzni. F elkérem  dr. Tardy 
Pált, hogy az e lő re  je lze tt kiegészítését 
adja elő.

Dr. Tardy Pál, az OM BKE főtitkára

Tisztelt közgyűlés! H agyom ányainknak 
m egfelelően a u to lsó  közgyűlés óta el
huny t tag jainkró l em lékezünk  m eg 
először. A lista m o st is hosszú és szo
m orú.

Kérem , tisztelegjünk em léküknek 
n ém a felállással.

Tisztelt közgyűlés! Négy év —  en 
n ek  ered m én y eit, g o n d ja it kell rövi
d en  összefoglalni —  norm ális körül
m ények között n em  nagy idő  a szak
m a, ill. 100 éves egyesü le tünk  történel
m ében . Az 1990— 94 között elte lt évek 
azonban  szám os o k  m ia tt nem  nevez
h e tő k  áüagosnak, norm álisnak. Az 
okok  közül csak k e ttő t em elek  ki. Az 
egyik az egész ország rendkívü li helyze
te: az a gyors és m é ly reh a tó  gazdasági 
és politikai átalakulás, am ely szakmáin 
k a t is rendkívüli, sok szem pontból ab 
norm ális helyzetbe hozta. A másik az 
az ö rvendetes tény, hogy egyesületünk 
eb b en  a cik lusban, 1992-ben ü n nepel 
te alapításának 100 éves évfordulóját.

Szóbeli b eszám olóm at annak felté
telezésével á llíto ttam  össze, hogy a kül
dö ttek  ism erik az e lnökség  írásos beszá
m olóját, am it sem  m egism ételn i, sem 
összefoglalni n em  kívánok; ehelyett ki
egészítem , és n éh án y  je len tősebbnek  
g o n d o lt tém át k iem elek  belőle.

Az egyesület helyzete, sorsa alapve
tő en  függ attó l, hogy az a közeg, 
am elyben, am ié rt és am ibő l él, azaz a 
m agyar bányászat és kohászat milyen 
állapo tban  van. Az általános helyzetet 
és saját helyzetét m in d e n k i jó l  ismeri 
saját tapasztalataiból, a sajtóból, h ír 
közlő szervektől. Ezzel egyesületünk is 
sokat fog la lk o zo tt A  részletesebb 
elem zés helyett —  am ire  itt m ost nincs 
lehetőség  —  en g e d jé k  m eg , hogy n é 
hány  adattal szem léltessem  az egyesü 
le tü n k b en  in te g rá lt szakm ák helyzeté 
n ek  alakulását az e lm ú lt évben.
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A  szénbányászatban a term eléscsök 
kenés n agyobb  része 1985— 90 k ö zö tt 
következett be; ez t követően lelassult a 
fo lyam at (1985: 24 M t, 1990: 17 M t, 
1993: 14 M t ) .

A bauxitbányászatban a leépülés a 
90-es években  volt gyorsabb (1990: 
2 M t, 1993: 1 M t). A kőolaj- és fö ld 
gázterm elés 1985-höz képest alig csök 
ken t, a  90-es években állandósult. A  
vaskohászat term elése 1990— 92 k ö zö tt 
volt a  m ély p o n to n ; az 1993. év ad a ta i 
m á r a javu lás je le i t  mutatják, és az id e i 
ad a to k  szerin t ez a tendencia tovább  
ta r t  T im földgyártásunk és a p r im e r Al- 
gyártás 1991 ó ta  m eredeken  csökken . 
A  C sepeli F ém m ű term elése ugyan 
csak 1991-ben esett a felére, azó ta  
azo n b an  úgy tűnik, hogy ezen  a szin 
te n  stabilizálódott. Legtragikusabb az 
ö n té sze t helyzete. Itt 1985 és 1993 kö 
zö tt n eg y ed ére  esett vissza a term elés.

M ég nagyobb és következm ényei
b en  trag ikusabb  a bányászatban és k o 
h ásza tb an  foglalkoztatottak szám ának  
változása: 8 év alatt alig eg y h arm ad ára  
csökkent. Ez a csökkenés nagyobb  az 
ip a ri á tlagnál. 1985-ben az ip a rb a n  
fog lalkoztato ttaknak 13,3%-a, 93-ban  
csak 7,6% -a dolgozott nálunk, d e  e h 
hez az t is tu d n i kell, hogy m iközben  az

ip a rb an  foglalkoztato ttaknak a száma 
kb. 37%-kal csökkent, n á lu n k  a csök
kenés 64%-os.

A reális helyzetkép kialakításához 
term észetesen számos egyéb in form á 
c ió t, adato t kellene közöln i, példáu l 
azt, hogy a szénbányászat so rsát —  ra 
cionális m ó d o n  —  ho zzák ö tö tték  a 
legnagyobb felhasználójához, a villa- 
m osenergia-iparhoz; azt, hogy  a kor
m ány — realizálva stratégiai je len tő sé 
g é t —  elhatározta, hogy  pénzügyileg 
tám ogatja a vaskohászat reo rgan izác ió  
já t. Az újabb keletű  statisztikai adatok 
bizonyítják, hogy ja v u lt iparágaink  ha 
tékonysága: a létszám csökkenés m in 
d e n ü tt jóval m eg h alad ta  a term elés- 
csökkenést, azaz n ő tt  az egy do lgozóra 
eső  teljesítmény. N ö v ek ed ett a korsze 
rű  technológiák részaránya: a  vaskohá 
szatban pl. 1985-ben az acél 47,4%-át, 
93-ban ped ig  m ár 87,4% -át ö n tö tték  
folyam atos ön tő m ű v ek en , am i lénye
gesen jav íto tta az anyag k ih o za ta lt

Az e lm o n d o ttak a t összefoglalva: a 
bányász és kohász tá rsad a lo m n ak  az el
m ú lt években tu d o m ásu l k e lle tt ven 
n ie , hogy a k ia laku lóban  levő piacgaz
daság nálunk  sem  b án ik  kesztyűs kéz
zel szakmáinkkal. E n n ek  a  k é t iparág 
nak  a gazdasági súlya, és eb b ő l adódó 

an  a tá rsadalm i presztízse is je len tő sen  
csökken t, és a fejlett gazdaságok struk 
tú rá já t ism erve n em  nyeri vissza régi 
fényét. A  je le n k o r  fe ladata  —  a m i fela 
d a tu n k  — , hogy k ö zrem ű k ö d jü n k  ab 
b an , h o g y  szakm áink m egtalálják  új 
h e ly ü k e t és szerepkörüket.

Az elnökség  az e lm ú lt ciklusban 
nagy erőfeszítéseket te tt  azért, hogy 
felhívja a figyelm et a  k é t szakm a p ro b 
lém á ira , kö zrem ű k ö d jö n  jö v ő k ép ü n k  
kia lak ításában . A lapállásunk az volt, 
hogy  tu d o m ásu l vesszük —  nem  tehe- 

, tü n k  m ást —  a k ét szakm a m egválto 
z o tt h e ly ze té t és lehetőségeit. Felhív 
tuk  azo n b an  a figyelm et arra , hogy a 
k o rm ányzatnak  nem  szabad hagyni a 
vállalatok , szakmák sp o n tá n  leépülé 
sét, h a n e m  —  h aso n ló an  a  nyugat-eu 
ró p a i gyakorlathoz —  a tudatos vissza
fejlesztés politikáját kell követni, aho l a 
„fejlesztésnek” legalább  olyan szerepe 
kell legyen, m in t a m éretcsökkentés 
n ek . Az elnökség 4 éves m u nkájában  
végigkövethetők  azok a lépések, am e 
lyeket ez irányban te tt, kezdve azzal, 
hogy  n éh án y  h ó n ap p a l m egválasztá 
su n k  u tá n  a tém áb an  levelet írtu n k  
Göncz Árpád köztársasági e ln ö k  úrnak; 
e n n e k  volt köszönhető  a tárgyalás a 
G azdasági K abinet n éh á n y  tagjával. Ta-

Bányászati szakosztály Helyi szervezet

Barják Vilmos 
Bertalan István 
Walter Christ 
Csikai Barna 
Dala Zoltán 
Darida Imre 
Dániel Mátyás 
Erdődy József 
Gál Béla 
Hársszegi Tibor 
Heincz Miklós 
Hilbert Károly 
Imrő János 
Kocsis Lajos 
Kovács István 
Dr. Kövess Gyula 
Knbinyi Imre 
Laczkó Béla 
Lukács László 
Lunacsck Ferenc 
Dr. Mórocz Kálmán 
Morvái Ernő 
Nagy Pál 
Németh Lajos 
Nyerges Károly 
Schmied László 
Simon Miklós 
Simon Péter 
Sólymos Károly 
Solymosi László 
Szilas Jenő 
Szőke Károly 
Tóth József

könyvelő 
bányásztechnikus 
oki. bányamérnök 
oki. bányamérnök 
oki. bányamérnök 
old. bányamérnök 
bányásztechnikus 
bányásztechnikus 
oki. gépészmérnök 
gépésztechnikus 
old. villamosmérnök 
oki. villamosmérnök 
old. bányamérnök 
old. bányamérnök 
üzemmérnök 
jogász, közgazdász 
old. bányagépészmémök 
bányásztechnikus 
old. bányamérnök 
bányásztechnikus 
old. gépészmérnök 
old. bányamérnök 
bányásztechnikus 
old. bányamérnök 
bányásztechnikus 
old. bányagépészmémök 
bányásztechnikus 
old. bányamérnök 
old. bányamérnök 
oki. bányamérnök 
oki. bányageológus 
old. bányamérnök 
oki. bányamérnök

Miskolc
Borsod
Rudabánya
Borsod/Putnok
Veszprém
Kincsesbánya
Mátra
Borsod
Mátraalja
Mátraalja
Borsod
Budapest
Dorog
Nógrád
Komló
Dorog
Budapest
Hegyalja
Borsod
Borsod
Tatabánya
Nógrád
Budapest
Mecsek
Borsod
Mártaalja
Mecsek
Borsod
Tatabánya
Borsod
Tatabánya
Budapest
Budapest

^ Varga K. László kohásztechnikus Rudabánya
ф  VassJános oki. bányamérnök Budapest

Kőolaj-, földgáz- és vízbányászati szakosztály

Albrecht Béla üzemmérnök Gellénháza
Balogh Gyula geológus technikus Budapest
Csatlós Balázs vezető fúrómester Cegléd
Kalcher Ferenc olajtechnikus Gellénháza
Kígyós József oki. gázipari mérnök Hajdúszoboszló
Dr. Kovács József oki. jogász Nagykanizsa
Pákozdi Pál gépészmérnök Budapest
Polónyi Rezső gépésztechnikus Budapest
Salamon András technikus Nagykanizsa
Sólyom Ferenc gépésztechnikus Nagykanizsa
Stürm Lajos könyvelő Budapest
Szatmári András vegyipari gépészmérnök Szeged
Tóth Ervin technikus Kiskunsági csop.

Vaskohászati szakosztály

Bakonyi György oki. közgazdász Dunaújváros
Dr. Kasza Gyula old. közgazdász Ózd
Kocsis Nándor old. villamosmérnök Budapest/Csepel
Dr. Kuti Ákos old. gépészmérnök Budapest
Marczis Gábor oki. kohómémök Ózd
Örkényi Béla oki. bányamérnök Ózd
Dr. Szónyi Zoltán old. kohómémök Budapest
Vargáné T églássy Emőke

old. kohómémök Diósgyőr

Fémkohászati szakosztály

Gábor László old. kohómémök Székesfehérvár
Hauska Miklós old. vegyészmérnök Kecskemét

Öntészeti szakosztály

Pálmai Ferenc mintakészítő üzemvezető Sopron
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n u lm án y o k a t k észíte ttünk  és ju tta t 
tu n k  el az illetékes m in iszterekhez, 
k o n fe ren c iá in k o n  tárgyaltuk  és vitat
tuk  m eg  a hely ze te t és az aktuális kon 
cepciókat, szaklapjaink foglalkoztak  a 
tém ával. A zt azo n b an  —  ő sz in tén  m eg 
vallva —  n e h é z  len n e  m eg íté ln i, hogy 
volt-e, Ш. m ilyen m érték ű  a  hatása ez 
irán y ú  fáradozásainknak .

Idő  h ián y áb an  a négyéves esem ény- 
so roza tbó l csak a c e n te n á riu m i ü n n e p 
ségekre  u ta lu n k , am elyeket —  h á la  a 
k ö zrem ű k ö d ő k n ek , szp o n zo ro k n ak  és 
az áldozatvállalóknak —  m é ltó  körü l 
m ények  kö zö tt tu d tu n k  m eg ta rtan i a 
m iskolci a lm a m a te rb en  1992 jú n iu sá 
ban . V alószínű leg  ezzel függ össze az 
e red m én y es h agyom ányápo ló  m u n k a  
is: a S zen t B orbála-napi ü n n ep ség ek  
visszakerültek m é ltó  helyükre , re n d 
szeressé vált a kapcso la t a o rszághatá 
ro n  kívüli tö r té n e lm i helyeinkkel (Sel
m ecbánya, N agybánya stb.) is.

A  c e n te n á riu m i ü n n ep ség e k e t kö 
vető  első ü lésen  tűzte ki cé lu l az e ln ö k 
ség a m egváltozo tt kö rü lm én y ek h ez va
ló  alkalm azkodás m ód jának  és feltéte 
le in ek  a m eghatározását. Az egyesü le t 
m ö g ö tt álló  iparágak  m egváltozo tt 
helyzete, a hagyom ányos állam i nagy- 
vállalati ren d sz e r  fokozódó felbom lása, 
a privatizáció, a sorozatos csőd- és fel- 
szám olási e ljárások, a vállalati átalaku 
lások igen  nagy m érték b en  m egváltoz 
ta tták  azt a közeget, am elyben  egyesü 
le tü n k  m ű k ö d ik . Ebből k iindu lva  fo 
g a lm aztuk  m eg  az egyesület m ű k ö d é 
sén ek  elvi és gyakorlati a lap ja it é r in tő  
k érd ése in k e t, am elyeket v itá ra  bocsá 
to ttu n k . A  tagság a fontolva haladás 
bölcs po litikájára  szavazott: gyors és 
e z é r t ta lán  veszélyes irányváltás helyett 
a lapve tően  az egyesü le t szervezetének 
és m ű k ö d é sén e k  ru galm asabbá té te lé t 
igényelte. így a nagyvállalatok és a kis
vállalkozások, a nagy m u n k ah ely h ez 
k ö tő d ő  tagság és a  m u n k ah ely é t illető 
e n  e rő se n  tag o lt tagság eg y a rán t kiala 
k íth a tja  a n ek i leg jobban  m egfe le lő  
m ű k ö d ési fo rm át. E n n ek  a m u n k á n ak  
az e re d m én y e it tavalyi közgyűlésünkön 
összegeztük.

S zakm áink  tá rsadalm i p resztízsének  
változása, a vállalati szféra szétzilálódá 
sa, a bányász és kohász szakem berek  
egzisztenciális g o n d ja i egyarán t hozzá 
já ru lta k  tag lé tszám unk  csökkenéséhez. 
Mai lé tszám u n k  alig  valam ivel több , 
m in t a fele az 1986-osnak, am ik o r tör 
té n e lm ü n k  so rán  a  leg több  tag u n k  volt 
(tö b b  m in t 9000). A nélkül, hogy  som 
m ás íté le te t m o n d a n á n k  az eg y esü le te t 
elhagyókró l (nyilván m in d e n  ese t 
egyedi), a je le n le g i lé tszám ot sokan  re 
á lisabbnak  ta rtjuk  a  ko rábbinál.

E m lítésre m é ltó , hogy a fen tiek k el 
e llen té tb e n  k ism érték b en  n ö v ek ed e tt

Egerszegi János

p árto ló  vállalataink  száma: 1985-ben 
54, 98-ban 65 p á rto ló  tagunk volt; köz 
b en  1990— 91-ben 70 fölé is fö lm en t a 
szám uk. Ö rvendetes, hogy a n agyon  
nehéz; helyzetbe k e rü lt nagy m ú ltú  vál
la latok  is tagok m arad tak , ugyanakkor 
szép szám ban  je len tk ez tek  új vállalatok 
is. Ism erve azo n b an  a folyam atok irá 
nyát tovább kell folytatni az új vállalko 
zások m eg n y erésé re  irányuló erőfeszí
téseket.

A m egváltozo tt körülm ények az 
egyesület pénzgazdálkodását, a b ev é te 
lek és k iadások  struk tú rá já t is szükség 
szerűen  átalak íto tták . A pénzforgalom  
a 90-es években  az 1985-ösnek 2,5-3- 
szorosa v o lt  A kötelességszerűen befi 
ze te tt jo g i és egyéni tagdíjakon, vala 
m in t  csak a szaklapokra költhető tám o 
ga tásokon  felüli bevétel nagysága 
1985-ben kb. 12 M Ft volt, 1990— 93- 
b an  p ed ig  m á r 32 és 45 M Ft közö tt 
változott. E zekért a pén zek ért az egye 
sü le tnek  m eg  k e lle tt dolgoznia: k o n fe 
renciákat, k iá llításokat szerveztünk, 
szakértői tevékenységet folytattunk, ki
adványokat készíte ttünk  stb. A fe ladat 
elvégzésével já r ó  je len tő s  kiadások 
m e lle tt az egyesü le t fenn tartására is j e 
len tős összegeket fo rd íto ttu n k  ezekből 
a pénzekbő l; en é lk ü l m egszűntek vol
n a  az egyesületi m u n k a  feltételei.

Az e red m én y ek  e llen é re  nem  leh e 
tünk  te ljesen  e lég ed e ttek  m unkánkkal; 
az e lég ed e ttség  a te n n i akarás halála. 
Szám os m ego ldásra  váró, vagyis lénye 
g éb en  m eg o ld a tlan u l m arad  p rob lé 
m ánk  közül é n  a fiatalság bevonására 
irányuló  erő feszítéseink  elégtelenségé 
re  h ívom  fel a figyelm et. A leköszönő 
e lnökség  e lső so rb an  az egyetem i ifjú 
sággal k ezd e tt p árb eszéd et; ez t a m u n 
kát szélesebb a lap o k o n  az új elnökség 
nek  is folytatnia kell.

Szóbeli k iegészítésem  nem  terjed 
h e te tt ki az egyesü le t 4 éves m unkájá 
n ak  teljes körű  b em u ta tásá ra ; ezt a fel
ada to t alapvetően az írásos beszám oló 
nak kellett te ljesíteni.

Leköszönő fő titk á rk é n t köszönetét 
szeretnék m o n d a n i m indazoknak , akik 
m unkám at seg íte tték : az elnökség tag
ja inak , a szakosztályok, a helyi szerve
zetek vezetőinek és a titkárság dolgo 
zóinak. K érem , hogy  ő k  is és a megvá
lasztandó új tisztségviselők is az alapító 
elődökhöz m éltó  le lkesedéssel és lelki
ism eretességgel folytassák m unkájukat.

L ohrm ann K eresztcly, 
az érem b izo ttság  elnöke

Az egyesület vezetésének  egy újabb cik
lusa zárult le a m ai n ap p a l. Az elnök 
ség beszám olt az e lm ú lt négy év m un 
kájáról, az e lé r t ered m én y ek rő l. Most 
ped ig  azokat a tag tá rsak a t kívánja ki
tün te tn i, akik k iem elk ed ő en , aktívan 
részt vettek eb b en  a m u n k áb an , illetve 
szakmai tevékenységükkel, műszaki és 
gazdasági m un k áju k  rév én  is segítették 
az egyesületet, és a bányászat, valam int 
a kohászat h e lyze tének  javításán is 
m unkálkodtak.

Egyesületünk e ln ö k ség e  a szakosz
tályok előterjesztése és az érem bizott 
ság javaslata alap ján  1994. jú n iu s  16-án 
és augusztus 2 4 ó n  hagyta jóvá a most 
átadásra kerülő  k itü n te té se k e t

Alapszabályunk 3. § / 4 /  bekezdésé 
n e k  a /  pontja sze rin t a bányászatban 
és a kohászatban, illetve az egyesületi 
é le tb en  szerzett kiváló é rd e m e i alapján 
az elnökség az eg y esü le t legm agasabb 
k itün te tésében  részesíte tte , azaz az 
egyesület t i s z  t e l e  t i  t a g j a i v á  vá
lasztotta b e tű ren d i n évso rban :

Egerszegi János oki. k o h ó m é m ö k ö t 
oki. m érnök-közgazdász tagtársunkat, 
a fém kohászati szakosztály székesfehér 
vári helyi szervezete v o lt e ln ö k ét, a Szé
kesfehérvári K ö n n y ű fém m ű  nyugalm a
z o t t  term elési fő m é rn ö k é t tö b b  évtize
d es  egyesületi m u n k á jáé rt.

M u n k á já t a  Székesfehérvári K ö n n yű fém m ű 

ben (M aszobai R t .)  kezdte, a h o l a  meó vezető

je ,  technológus, hengerm űvezető , főtechnoló 

gu s , termelési főm ém ökhe lye ttes , m a jd  nyug 

d íjba  vo n u lá sá ig  1 9 8 4 -ig  termelési főm érnök  

volt. Vezetésével készü lt e l a  v á lla la t termelő

berendezéseinek katasztere, amelyre tám asz 

ko dva  lehetett a  gyá rtástechno lóg iáka t fo lya 

m atosan  fejleszteni. A  term elésirányítás kor

szerű  szervezési m ódszereiről szám os előadást 

tarto tt és több szakcikket írt. A  szám ítástech 

n ik a  válla la ti a lk a lm a zá s á n a k  úttörője volt. 

1 9 5 2  óta tagja egyesü le tünknek . 1 9 6 9  óta, 

2 0  éven á t  a  helyi szervezet elnöke volt. A  

szervezet m u n k á já n a k  elism eréseként 1979- 

ben az O M B K E  Székesfehérvárott tartotta  

m eg  a  67 . közgyűlését. E ln ö kség e 'a la tt a  cso

p o r t  létszáma m egdup lázódo tt, az egyesületi 

élet aktivizálódott, a  s za k m a i rendezvények ib

4 9 5
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leszkedtek a  v á lla la ti feladatokhoz. Egyesületi 

m u n k á já n a k  elismeréseként 1976-ban  Só ltz  

Vilmos-emlékérem kitüntetésben részesült. 

1992-ben  vette  á t  a  Sóltz Vilmos „ 4 0  éves 

egyesületi tagságért” emlékérmet és a z  

O M B K E  a la p ítá s á n a k  100. évforduló ján a  

díszközgyűlésen a  C entenárium i Emlékérmet.

Dr. Faller Gusztáv oki. bányam ér 
nök , oki. ip a ri közgazdászm ém ök tag 
társunkat, a Ipari M inisztérium  nyugal
m azo tt fő tanácsosát, aki több évtize 
d en  á t részt v e tt az egyesület kü lönféle  
m unkabizo ttságaiban , a bányászati 
szakosztály vezetésében , o tt az egyesü 
le té r t és a bányászaté rt végzett o d aa d ó  
m u n k á jáé rt

S za km a i m u n k á já t  beosztott m érnökként a z  

ajkai, herendi és a  dudari s zén b á n yá kn á l  

kezdte, m a jd  üzem vezető  volt. 1 9 5 7 -tő l a  

N M E  b á n yam űve léstan i tanszékének a d 

ju n k tu s a ,  1 9 6 1 -tő l a  B ányászati K u ta tó  I n 

tézet üzem gazdaság i osztályának vezetőhelyet

tese. 1 963-tó l a  N ehézipari M in isz té r iu m b a n  

csoportvezető, m a jd  a  m űszaki fejlesztési f ő 

osztály bá n yá sza ti főosztályvezető-helyettese. 

E zu tá n  a z  Ip a r i  M in isz tériu m  bányásza ti és 

energetikai szakértőcsoportjának bányásza ti  

részlegH vezeti. M u n k á ja  elsősorban a  m ű 

szak i-tudom ányos ku ta tá s  és a  bányásza ti  

m űszaki fejlesztés irányítása, v a la m in t közre 

m űködés a z  ásvá n yva g yo n g a zd á lko d á s  

rendjének k ia la k ítá sá b a n  és irányítá sában . 

E gyesü le tünknek  1 9 5 0  óta tagja. 195 7 -b en  

ú jra  in d ítja  a  B ányam érnöki K aron  a  sopro 

n i  helyi csoportot, amelynek titká ra  volt. 

Részt v e tt 1 9 6 0  szeptemberében a  nem zetközi 

bányászati kongresszus szervezőbizottságá 

ban, m a jd  kü lön fé le  m unkab izo ttságokban  

dolgozik. Je len leg  a  történeti bizottságban és a  

bányászattörténeti szakcsoportban vesz részt. 

Rendszeresen p u b ü k á l  a  B K L  B á n yá sza tb a n ,  

1 9 6 8  ó ta  ta g ja  a  szerkesztőbizottságnak. 

Egyesületi m u n k á já é r t 1 9 6 7  óta a  B á n y á s za t  

K ivá ló  D olgozója  kitüntetés, 1 9 7 8  óta a  M i-  

koviny  Sámuel-em lékérem , 1 9 9 0  ó ta  a  S ó ltz  

Vilmos „ 4 0  éves egyesületi tagságért” em léké 

rem  és 1 9 9 2  ó ta  a z  ezüst C en tená rium i E m 

lékérem tu la jdonosa .

Molnár László oki. bán y am érn ö k , 
old. bányaipari gazdasági m é rn ö k  tag 
társunkat, a so p ro n i Bányászati M úze 
um  igazgatóját a hazai bányászat e m lé 
kei m eg ő rzéséb en  szerzett é rd e m e ié r t  
és az egyesü le tben  végzett m u n k á já é r t  

B á n y a m é m ö k i tevékenységét a  B á n y á sza ti  

A k n a m é ly ítő  V á lla la tná l kezdte B rennbergbá-  

n yán . E z u tá n  Ta tabányán , m a jd  V á rp a lo 

tá n  ü zem veze tő  volt. 1957-ben a  N ó g rá d i  

S zénbányák  beruházási osztályvezető-helyette 

se lett, m a jd  Kisterenyén főm érnök, 1 9 6 4 - tő l  

a  szervezési osztály vezetője. A  hálótervezésben  

ért el sikereket. 1 971-től a  B á n yá sza ti K u ta tó  

Intézetben a  kom plexen gépesített fro n tfe jté sek  

v izsg á la tá v a l foglalkozott. 19 7 3 -tó l ism ét  

Sa lgó ta r já n b a n  dolgozik, m a jd  M o n g ó liá b a n  

kjtősakna-m ély ítési előkészítő m u n k á la to k a t  

végzett. 1 9 7 5 -tő l a  soproni K özpon ti B á n y á 

sza ti M ú z e u m  igazgatója. Irá n y íto tta  a  m ú 

zeu m  épületének m űemléki rekonstrukció já t, 

létrehozta a z  á llandó  kiállítást. M egszervezte  

a  m ú ze u m  gyűjtő , feldolgozó és p u b lik á c ió s  te

vékenységét. A  m úzeum  fe n n m a r a d á s á n a k

Dr. Faller Gusztáv

biztosítása érdekében a la p ítv á n y  létesítését 

kezdeményezte és szervezte. 1 9 5 6  óta tagja  

egyesületünknek, a  b á n y á sza ti szakosztály 

nak . 1959-ben a  sa lg ó ta rjá n i csoport egyik 

újjászervezője volt. 1 972 -b en  a z  O M B K E  tit

kári tisztségét is 7  h ó n a p o n  á t  betöltötte. Több 

cikke je len t m eg a  B K L  B á n yásza tban , több

ször a  televízióban is szerepelt. Közgyűléseken, 

szakosztályi üléseken k iá l l t  a  bányászszakm a  

megbecsülése, a  trad íc iók  ápo lása  érdekében. 

Egyesületi m u n k á já é r t  1 9 8 1  ó ta  a  D elius  

Traugott-, 1 9 8 6  ó ta  a  M ik o v in y  Sám uel-em 

lékérem tu la jdonosa . ■

A továbbiakban tiz en ö t egyesületi 
em lékérem  átadása következik. Egye
sü letünk elnöksége, a  szakosztályok ja 
vaslata és az é rem b izo ttság  előterjeszté 
se alapján az E rem  szabályzat szerint 
b e tű ren d i névso rban  a  z. Zorkóczy Sa- 
m u-em lékérm et (1936) adományozza:

Ágh József oki. m e ta llu rg u s üzem 
m érnök  tag társunknak , a vaskohászati 
szakosztály d un aú jv áro si helyi szerveze
te titkárának, a D u n a fe rr  Acélművek 
Kft. főm unkatársának  a  helyi szervezet
b en  végzett egyesületi m unkájáért.

A  fő isko la  elvégzése ó ta  a  D u n a i  Vasműben  

dolgozik. 1 9 7 1  ó ta  ta g ja  a z  egyesületünknek, 

a  d u n a ú jv á ro s i helyi szervezetnek, amelynek 

1 9 8 2  ó ta  tisztségviselője, 1 986-tó l ped ig  tit 

kára . A z  egyesületi élet fe llendítése és magas  

szin ten  ta rtása  je len tő s  részben az ő  tevékeny

ségének köszönhető . N evéhez fű z ő d ik  a  hav i  

klubnapsorozat létrehozása, az anyag- és 

energia takarékosság-konferendák m egindítá 

sa. Rendszeres szervezője a  nyersvas- és acél

gyártó k o n fe re n d á k n a k  is. Tevékenysége 

nagym értékben h o z zá já r u l ahhoz, hogy a  vas- 

kohászati szakosztá ly  legjobban m űködő  helyi 

szervezete a  D u n a i  V asm űben  tevékenykedik. 

Alelnöke a  Fejér megyei M T E S Z -n ek  is. Egye

sületi m u n k á já ér t 1 9 8 8  ó ta  a Sóltz Vilmos- 

emlékérem és 1 9 9 2  ó ta  a  C entenárium i E m 

lékérem tu la jdonosa .

Horváth István oki. villam osm érnök 
tagtársunknak, a  D u n a fe rr  Dunai Vas-

M olrtár László

Á gh Józse f

m ű  R t  elnök-vezérigazgatójának, av as 
k o h ásza ti szakosztály dunaú jvárosi h e 
lyi szervezete e ln ö k én ek  az egyesületi 
m u n k a  tám ogatásáért és a m ai közgyű 
lés m egszervezése előseg ítéséért.

A  M a g y a r  Vas- és A célipari Egyesülés ig azga 

tó ta n á csá n a k  és a  Vaskohásza ti V álla la tok  

S z a k m a i Szövetségének elnöke. 1 9 7 2  ó ta  tag 

j a  egyesületünknek. H á z ig a zd á ja  a  nyersvas- 

és acélgyártó, v a la m in t a z  a n ya g - és energ ia 

takarékosság a  va sko h á sza tb a n  sza km a i k o n 

fe r e n d á k n a k .  Vezetésével a  d u n a ú jv á ro s i he

lyi szervezet h a vo n ta  s za k m a i n a p o t rendez 1- 

3  előadással, évente egy-egy a lk a lo m m a l egye

tem i napot, fő isko la i na p o t, k u ta tó n a p o t és 

m érnöktovábbképző  ta n fo ly a m o t bonyolít le 

m egh ívo tt és sa já t e lőadókkal. Személyét és 

személyes te ljesítm énydt a  tá rssza km á kb a n  és 

tu d o m á n yá g a kb a n  is kedve lik  és elismerik. 

E z t  bizonyítja a  M ű s z a k i és Term észettudo 

m á n y i  Egyesületek Szövetségének és a z  akadé 

m ia i bizottságok kü lö n b ö ző  konferenciáin , ill. 

ü lése in  elhangzott e lő a d á sa in a k  sokasága és 

ezek igen kedvező v isszh a n g ja .
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Horváth István

Maltyosovszky Miklós oki. gépészm ér 
nök  tag társu n k n ak , az E lzett C e rta  gyár 
nyugalm azott m űszaki igazgatójának, 
az ön tésze ti szakosztály sátoraljaújhelyi 
helyi szervezete volt titk árán ak  az o tt 
végzett aktív szervező m u n k á jáé rt.

Az egyetem elvégzése után az Esztergomi Fém
szerelvénygyárban szerszámkészítőként kezdett 
dolgozni, hamarosan főtechnológus lett. Itt 
került kapcsolatba először a fémöntészetlel. 
1961-ben helyezték át a Fémlemezipari Mü
vek Sátoraljaújhelyi Gyáregységébe főtechnoló
gusnak. Vezetésével az itteni öntöde a nyolc
vanas években az ország legnagyobb meleg
kamrás nyomásos rínköntödéjévé fejlődött. 
Öntvényei zöme a gépjárműiparba került. Az 
ekkor már Elzett Certa nevű gyár műszaki 
igazgatója volt. Egyesületünknek 1972 óta 
tagja. Meghatározó szerepe volt az öntészeti 
szakosztály sátoraljaújhelyi helyi szervezete, 
létrehozásában, amelynek nyugdíjba menete
léig aktív titkára volt. A szervezet aktivitását 
több nagy rendezvény megszervezése és a sike
res nyomásos öntő napok lebonyolítása fémjel
zi. Évente előadásokkal vettek részt a borsodi 
műszaki hetek rendezvényein. Sátoraljaújhe
lyen jelenleg is két nyomásos öntöde, az Elzett 
Certa és a Prec Cast Kft. működik, így a helyi 
szervezet újjáalakításán dolgozik és a 
MTESZ helyi intézőbizottságában is részt 
vesz. 1992 óta az OMBKE Centenáriumi 
Emlékérem tulajdonosa.

Dr. Mezei József oki. k o h ó m é m ö k , 
oki. k o h ó ip a ri gazdasági m é rn ö k  tag 
tá rsu n k n ak , a  M agyar Vas- és A célipari 
Egyesülés igazgatójának, a vaskohászati 
szakosztály e ln ö k én e k  a m agyar vasko 
hászat é rd e k é b e n  k ifejtett m u n k á já é rt 
és az egyesületi é le t  fejlesztéséért.

Oklevelének megszerzése után 13 évig a Cse
peli Acélműben dolgozott, további 13 évig a 
Kohó- és Gépipari Minisztériumban, illetve 
az Ipari Minisztériumban dolgozott. 1986. 
január l-jétől a Magyar Vas- és Acélipari 
Egyesülés igazgatója. Gazdasági mérnöki ok
levelét 1962-ben, doktorátusát 1989-ben a 
Miskolci Nehézipari Műszaki Egyetemen sze
rezte meg. 1961 óta tagja egyesületünknek, a

Mattyasovszky Miklós

vaskohászati szakosztálynak. 1981— 85 kö
zött a szakosztály vezetőségi tagja, 1986-tól 
pedig a szakosztály elnöke. Kiemelkedő mun
kát végzett a vaskohászat érdekében, és jelen
tős segítséget nyújtott az egyesületi szakmai 
élet fejlesztéséhez, a hagyományok ápolásá
hoz. Mindezek mellett rendszeresen publikált 
és előadásokat tartott és tart. Egyesületi mun
kájáért 1988-ban a Kerpely Antal-emlékérem 
kitüntetésben részesült, 1992 óta pedig a 
Centenáriumi Emlékérem tulajdonosa.

E gyesü letünk  elnöksége a M ikoviny 
S ám u el-em lék érm et (1950) a d o m á 
nyozza

Szomolányi Gyula* oki. b án y am ér 
nök  tag tá rsu n k n ak , a Mecseki É rcb á 
nyászati V állalat nyugalm azott m űszak i 
vezérigazgató-helyettesének, a bán y á 
sza ttö rtén e ti m unkabizottság  tag jának , 
a m ecseki bányászat tech n ik a tö rtén e te  
m eg ő rzéséb en  szerzett érdem eiért.

Moser Károly oki. bányam érnök  tag 
tá rsu n k n ak , a Mecseki Ércbányászati 
V állalat n yugalm azo tt terü leti fő m ér 
nö k én ek , a bányászati szakosztály m e- 
csekaljai szervezetében  és a BKL Bá
nyászat szerkesztőbizottságában vég 
ze tt m u n k á já é r t

Szende György oki. g épészm érnök  
tag társu n k n ak , a G ép ipari T ech n o ló g i 
ai In téze t ny u g alm azo tt főosztályveze
tő jének , az ön tésze ti szakosztály v eze tő 
ségében, a BKL Ö n tö d e  szerkesztőbi
zo ttságában  és a szakm ájában v égzett 
ered m én y es m u n k á já é r t

Oklevelét a Harkovi Műszaki Egyetemen sze
rezte meg ezután 1955—60 között a Csepeli 
Vas- és Acélöntődében szerzett üzemi gyakorla
tot különböző beosztásokban. 1960-tól a Szer
számfejlesztő Intézetben dolgozott, majd a 
Gépipari Technológiai Intézet lett a munka
helye 1992-ig nyugdíjba vonulásáig. Az In

* Bányász tagtársaink fényképét és részletes szak
mai életrajzát a BKL Bányászat közli.

Dr. Mezei Józesef

tézet neve közben Ipari Technológiai Intézet 
re, majd ITC Kfl.-re változott. Mint főosz
tályvezető a pontos öntészeti módszerekkel, for
mázó- és tűzálló anyagokkal foglalkozott. Sok 
szakákke jelent meg a BKL Kohászatban. 
Társszerzője az Öntészeti Kézikönyvnek és az 
Öntészeti értelmező szótárnak. 1960 óta tagja 
egyesületünknek, az öntészeti szakosztálynak. 
Több aktuson át napjainkig a szakosztály ve
zetőségének a tagja, sőt részt vesz az ügyveze
tőség munkájában is. Sok éven át tagja volt 
a megszűnt BKL Öntöde szerkesztőbizottságá
nak. Elnöke a szakosztály formázástechnolá 
giai szakcsoportjának. Részt vett a budapesti 
nemzetközi öntőkongresszus szervezési mun
kájában. Nyugdíjasként is tevékenykedik. 
Egyesületi munkájáért 1984-ben OMFB Ki
váló Munkáért kitüntetésben részesült.

Egyesületünk e ln ö k sé g e  Zsigmondy 
V ilm os-em lékérm et (1967) adomá
nyoz

Buda Ernő oki. b án y a m é rn ö k  tagtár
sunknak, az O K G T  D u n án tú li Kőolaj-

Szende György
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fúrási Üzem nyugalm azott főosztályve
zető jének, a kőolaj-, földgáz-.és vízbá 
nyászati szakosztály helyi szervezetében 
végzett ok ta tó i és továbbképzési tevé 
kenységének e lism eréseként

Udvardi Géza oki. olajm érnök, oki. 
energ iagazdálkodási gazdasági m é r 
n ö k  tag társunknak , a MÓL Rt. K uta 
tás-term elési Á gazat főosztályvezetőjé
n ek , a kőolaj-, földgáz- és vízbányászati 
szakosztály d u n á n tú li nagykanizsai h e 
lyi szervezetében végzett m unkájáért.

Egyesületünk elnöksége Sóltz Vil- 
m os-em lékérm et (1967) adom ányoz 

Balázs Tamás oki. kohóm érnök tag 
társunknak, a  Csepeli Fémmű Rt. m i 
nőségbiztosítási igazgatójának, a fém - 
kohászati szakosztály csepeli cso p o rtja  
elnökének  az egyesületért k ifejtett te 
vékenységéért.

Szakm a i é le tú tjá t 1973-ban kezdte, 1 9 7 6 - ig  

a  Csepel M ü v e k  Fém m ű H engerm ű g y á rá b a n  

technológus, m a jd  technológus csoportvezető, 

1979-ig  a  Csepel M ü vek  Tröszt színes fém ko 

hászati fejlesztési főmérnöke, 1980 -ig  a  f é m 

m ű  m ű sza k i fejlesztési osztályának vezetője. 

1 983-ig  a  F é m m ű  H engerm ügyárának gyá r 

vezetője vo lt. E zu tá n  a Fém m ű K u ta tó  és 

Technológiafejlesztő  Intézetében in té ze tve ze tő  

1 990-ig. je le n le g  a  Csepeli F ém m ű R t .  m in ő 

ségbiztosítási igazgatója. Szakm ai érdeklődési 

területe a z  innovác ió , a  fémek m e ta llu rg iá ja  

és h idega lakítása , va lam int a  korszerű m in ő 

ségbiztosítás. Ezekből több konferencián e lő a 

dásokat ta r to tt és cikkeket írt. E g y e sü le tü n k 

nek 1 9 7 4  ó ta  tagja. A  fém kohászati s za k o sz 

tály csepeli szervezetében kapcsolódott a z  egye

sületi m u n k á b a , először a belföldi t a n u l 

m á n y ú to k a t szervezte, majd a  n a g yren d ezvé 

nyek szervezőbizottsági tagja. 1 9 8 5  ó ta  a  cse

peli szervezet elnöke. A lapító tagja  a  M a g y a r  

M inőség  T á rsaságnak, és tagja a z  M T A  M e 

ta llu rg ia i B izo ttságának is.

Dr. Féderer Imre oki. o la jm ém ö k  tag 
társunknak, a Miskolci Egyetem B ánya- 
m érnöki K ar olaj termelési tanszéke ad-

Schmidt György

ju nk tusának  az egye tem i osztály és a 
kőolaj-, földgáz- és v ízbányászati szak
osztály közötti kapcso la t fe jlesz téséért 

Schmidt György oki. k o h ó m é m ö k  
tagtársunknak, az O M B K E  ügyvezető 
igazgatójának az eg y e sü le t gazdaságos 
m űködése érdekében  k ife j te tt  erőfeszí
téséért.

A  metallurgiai szak vas- és fé m k o h á s z  tagoza

tán  szerzett d ip lo m á já v a l a z  Ó zd i Kohászati 

Üzemek Acélm űvében fő e n e rg e tik u sk é n t ketr 

dett el 1968-ban do lgozn i, m a jd  1971-től a 

M agyar Vas- és A cé lip a r i E gyesü lésnél m ű 

szaki-gazdasági s za k ta n á c sa d ó  lett. 1979-től 

az Országos T e rvh iv a ta l ip a r i fő o sztá lyá n  fő 

előadó, m ajd a  K ogép tervben  sza ká g i igazga

tóként dolgozott. 1 9 9 1 . j ú n i u s  l-jétő l az  

O M B KE ügyvezető fő t i tk á r a ,  m a jd  ügyvezető 

igazgatójaként az egyesület k ö zp o n ti  appará

tu sá t vezeti. 1965 -tő l ta g ja  egyesületünknek, 

1976-tól a  vaskohásza ti s za ko sz tá ly  ijjúsági 

felelőse, m ajd a z  acélgyá rtó  szakbizottságnak, 

később pedig a  s za k o sz tá ly n a k  a  titkára, ezu

tán a szakosztály a le lnöke. Ü gyvezető  igazga 

tóként nagy erőfeszítéseket te tt a z  egyesület 

megmaradásáért és m e g ú ju lá sá é r t .  Sokat d ő l  

gozott az egyesület g a z d á lk o d á s á n a k  normali

zálásáért. Egyesületi m u n k á já é r t  1 976-ban a 

Kohászat K ivá ló  D olgozó ja , 1989 -ben  z. Zor- 

kóczy Samu-emlékérem, 1 9 9 2 -b e n  a  Centená

riumi Emlékérem k itü n te té sb e n  részesült.

Sipos István oki. vas- és fémkohó- 
m érnök tag társunknak , a  Diósgyőri 
Acél- és Vasöntő K ft ügyvezető  igazga
tójának, a vaskohászati szakosztály 
diósgyőri helyi szervezete titkárának az 
egyesületi m un k á jáé rt, a  hagyom ányok 
ápolásáért.

1967-től m ostaná ig  a  d iósgyőri kohászati 

válla la tnál dolgozik. T ech n o ló g ia i, kutatási, 

fejlesztési, innovációs és kereskedelemfejlesztési 

területeken töltött be v e z e tő  pozíciókat. Első

sorban az ú j techno lóg iák  kifejlesztése és beve

zetése, a  vá lla la t h a z a i  és nem zetközi kapcso

la tainak bővítése, a  v a sk o h á sza ti stratégia 

tervezése területén ért e l k o n k r é t eredményeket. 

M ost fe lszám olób iztoskén t dolgozik  a  diósgyő

ri speciális ö tvözött acélgyá r tás, acél- és vas-

Balázs Tamás

Sipos István

ö n tv é n yg y á r tá s  reorganizációján. 1 9 6 7  óta  

ta g ja  egyesületünknek, 1 9 8 2 -tő l a  diósgyőri 

helyi szervezet titkára . M űködése  a la t t  soka t  

te tt a  szervezeti keretek kiépítéséért, ko h á sza ti  

k u ta tá s i ,  környezetvédelmi és a  fo lya m a to s  

ö n té s i konferenciák megszervezéséért, a z  egye

s ü le t i  m u n k a  feltételeinek a  biztosításáért, 

m á s  hely i szervezetekkel va ló  kapcso la tok  ápo 

lá sáért. S o k  segítséget n y ú jto tt a  ko h á sza ti  

m ú z e u m o k  továbbfejlesztéséhez, a  gyártörténet 

m eg írásához, történelmi évfo rdu lók  m e g ü n 

nep léséhez, a  szakm ai-egyesületi h a g yo m á 

n y o k  ápolásához. 1 9 9 2  ó ta  a  C en ten á r iu m i  

E m lé k é re m  tulajdonosa .

E gyesü le tünk  elnöksége S zen tk irá 
lyi Z sigm ond-em lékérm et (1972) ado 
m án y o z

Barabás Mihály oki. b án y am érn ö k  
ta g tá rsu n k n a k , az O roszlányi Szénbá 
nyák  felszám olóbiztosának, a bányásza 
ti szakosztály oroszlányi helyi szerveze
te  e ln ö k é n e k  az oroszlányi bányászat 
és az egyesület é rd e k éb en  kifejtett 
m u n k á já é r t .

Szebényi Ferenc oki. b án y am érn ö k  
tag tá rsu n k n ak , a K özponti Bányászati 
Fejlesz tési Intézet nyugalm azo tt vezéri 
g azg a tó ján ak , az OMBKE fegyelm i bi
z o ttsá g a  elnökének  az eg yesü le tért és a 
b án y á sz a té rt kifejtett tevékenységéért.

E gyesü letünk  elnöksége OMBKE 
E gyesü le ti M unkáért E m lékp lake tte t 
(1 9 9 1 ) adom ányoz tizenegy tag tár 
su n k n a k :

Dr. Csiszár István oki. közgazda tag 
tá rsu n k n a k , a Tatabányai Bányák fel
szám olóbiztosának  a bányászok é rd e 
k é b e n  k ifejtett m unkásságáért és a bá 
nyásza ti szakosztály tám ogatásáért, va
la m in t  a  tisztújító szakosztályi közgyű 
lés m egszervezésének előseg ítéséért.

Dr. Hanák János oki. k o h ó m é m ö k  
tag tá rsu n k n ak , az OMBKE vaskohásza 
ti szakosztály hengerész szakcsoportja 
e ln ö k é n e k  a szakma é rd e k é b e n  kifej
t e t t  erőfeszítéséért.
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A  m ű sza k i tu d o m á n y  k a n d id á tu s a , a z  M T A  

A n y a g tu d o m á n y i és T echno lóg ia i B izo ttság  

fé m ta n i  a lb izo ttság  tag ja . 1 9 7 2  ó ta  tagja  

egyesü le tünknek  és 3  éve  a z  észak-am erikai 

A T M E  Iron  a n d  Steel Societynek . A z  egyesület 

á lta l  szervezett ü l .  országos hengerészkonfe 

renc ián  (1 9 7 9 , A ggtelek) ta rto tta  első szak 

m a i előadását, a zó ta  összesen harm inckettő t. 

A z  utolsó k é t  országos hengerészkonferencia  

sikeres megrendezésében je len tő s  m u n k á t  v á l 

la lt. Kezdeményezésére a  következő  hengerész

kon ferenciá t „ H u n g a r o lin g  ’9 6 "  rím en  nem 

zetközi k o n fe ren c iá vá  m inősíte tte  a  london i 

értekezlet. A z  O M B K E  és a  m agya r  vaskohá 

s z a t jövő jé t illetően vélem ényét bá tran  kifejti. 

A z  O M B K E  nem zetközi k a p cso la ta it segíti ki

szélesíteni.

Dr. Havasi László oki. k o h ó m é m ö k  
tag tá rsu n k n ak , a M agyar O ntészeti 
Szövetség fő titk á rán ak , az ontészeti 
szakosztály vas- és a cé lö n tő  szakcso 
p o rtja  e ln ö k én e k  a szakosztály céljai 
m egvalósításában szerzett é rd e m e ié r t  

T e c h n ik u m i és egyetemi ta n u lm á n y a i a la tt  

m in d e n  n y á ro n  Csepelen segédm unkáskén t  

dolgozott. M é rn ö kk é n t a  Csepeli Vas- és A c é l  

öntödében kezdett dolgozni, először gyakor 

no kkén t, m a jd  a z  o lva sz tó m ű  vezetőjeként, 

később kísérleti csoportvezető lett a z  I .  sz. vas 

ön töde  üzem vezető-helyetteseként. A  já r m ü fe f  

lesztési program  ontészeti p ro b lém á in a k  meg

o ld á sá n  (M A N -p ro g ra m ) dolgozott. 1970 -  

ben a  V asipari K u ta tó  In té ze t öntödei osztá- 

lyá ra  került. A  vasön tésze t p rob lém á inak  

s z in te  teljes s p e k tr u m á v a l fog la lkozo tt, de  e l  

sősorban a  m e ta llu rg ia i kérdésekkel. 1 986-tól 

a z  Ip a r i M in isz té r iu m  ko h á sza ti szakértőcso 

p o r tjá n a k  fő m u n k a tá r s a .  1 988 -tó l a  M a g ya r  

O ntésze ti Egyesülés igazgató ja , en n ek  átszer

vezése u tá n  1 9 9 2 -tő l a  M a g y a r  O ntészeti Szö 

v e tség fő titká ra . 1 9 6 1  ó ta  tag ja  egyesületünk 

nek. R észt v e tt a z  ifjú sá g i m u n ka b izo ttsá g  

megszervezésében, m a jd  7  éven  á t  a  csepeli 

ontészeti helyi s ze rve zd  vezetőségének tagja . 

K ét c ik lu son  á t  a  B K L  Ö n tö d e  szerkesztőbi

zo ttsá g á n a k  tag ja . 1 9 8 6  ó ta  a  szakosztály-ve 

zetőségnek a  tag ja , és 1 9 8 0  ó ta  a  vas- és a cé l  

ö n tő  szakcsoport elnöke. S z in te  m in d e n  szak 

osztá lyi nagyrendezvény szervezésében részt 

vesz és előad. T öbb  szakc ikke  je le n t meg.

Kaufmann Tibor old. bán y am érn ö k  
tag társunknak , a K örnyezetvédelm i 
Felügyelőség fő m érn ö k én e k , az 
OM BKE egyetem i osztályán végzett 
egyesületi m u n k á jáé rt.

KovácsJános oki. b án y am érn ö k , oki. 
b ányaipari gazdasági m é rn ö k  tagtár 
su nknak , az O roszlányi Szénbányák 
n y ugalm azo tt b iz tonság i fő m érn ö k é 
nek , a  bányászati szakosztály oroszlányi 
helyi szervezete titk á rán ak  tö b b  évtize 
des egyesületi m u n k á jáé rt.

Dr. Nyers József oki. b án y am érn ö k  
tag társu n k n ak , a Pécsi E rő m ű  Rt. biz
to n ság techn ika i szakági fő m érn ö k é 
nek , a  bányászati szakosztály m ecseki 
helyi szervezete vezetőségi tagjának.

Ősz Árpádné sz. Frank Anna  oki. olaj
m é rn ö k  tag tá rsu n k n ak , a kőolaj-, föld 
gáz- és vízbányászati szakosztály alföldi

Dr. Remport Zo ltán

te rm elési helyi szervezete titk árán ak  ál
dozatvállaló  egyesületi m unkájáért.

Ifj. Podányi Tibor oki. b án y am érn ö k  
tag tá rsu n k n ak , a Bakonyi B auxitbánya 
Kft. főosztályvezetőjének, a bányászati 
szakosztály tapo lcai helyi szervezete tit 
k á rán ak  tö b b  évtizedes egyesü le ti 
m u n k á jáé rt.

Rácz Adrienne oki. vegyészm érnök 
tag társu n k n ak , a Kőbányai K ö n n y ű 
fém m ű K ecskem éti Gyáregysége igaz 
g a tó helye ttesének , a fém kohászati 
szakosztály kecskem éti helyi szervezete 
titk árán ak  aktív szervezőm unkájáért.

A  K ő bánya i K ö n n yű fém m ű  Kecskeméti G yá r-  , 

egységében technológusként kezdett d o lg o zn i,  

és a zó ta  is o tt dolgozik . Először a  a lu m ín iu m -  

p ig m en t-gyá rtássa l foglalkozott. Később a  f ó l i 

anem esítő , fóliatekercselő, m élynyom óhenger- 

gyártó  és festékkeverő  üzemek technológia i és 

fejlesztési m u n k á i t  irányíto tta  osztályvezető 

kén t. Speciá lis  szakterületévé v á lt a  m in ő s é g  

biztosítás, am elynek  bevezetésében és m ű k ö d te 

tésében je len tő s  szerepet kapott. Jelenleg  a  kecs 

kem éti gyáregység gyáregység-igazgatóhelyette 

se. 1 9 7 6  ó ta  tag ja  egyesületünknek. 1 9 8 3 -tő l  

végzi a  kecskem éti helyi szervezetben a  t i tk á r i  

teendőket. A k t ív a n  részt vesz a  nem ze tkö zi  

a lu m in iu m p ig m en t-szim p á z iu m o k  szervezésé 

ben, és tevékenyen közrem űködik a  s z a k m a i  

rendezvények, ta n u lm á n y u ta k  lebonyolításá 

ban .

Dr. Remport Zoltán oki. k o h ó m é m ö k  
tag társunknak , tiszteleti tagunknak , a  
vaskohászati szakosztály tö rtén eti b i 
zottsága v ezető jének  a magyar vasgyár 
tás tö r té n e té n e k  feldo lgozásáért

1 9 6 4  és 1 9 8 2  között, m in t üzem i szakem ber  

acélhengerléssel fogla lkozott, vezető v o lt  a  

diósgyőri, csepeli és a  lőrinci h en g erm ű vek 

ben. M in t  a  L ő r in á  H engerm ű  m ű sza k i ve 

zetőije, szám os n a g y  objektum  lem ezanyagá t 

gyá rto tta  le, k ö z tü k  a z  Erzsébet h id ä . 1 9 8 2  

ó ta  techn ika tö rténette l foglalkozik, és fo r rá s 

m u n k á k  a la p já n  fe ldolgozta  a X IX . és X X .  

szá za d i m a g y a r  va sgyá rtás történetének s z á 

m os részletét. Rendszeres szakírói tevékenysé-

Dr. Havasi László

Dr. Hanák János

get fo lyta t, n y o m ta tá sb a n , sokszorosításban 

több könyve, könyvrészlete  és cikke je len t meg. 

Egyesületünknek 1 9 4 9  ó ta  tagja. 1974—  

19 8 2  között a  hengerész szakcsoport titkára, 

1974— 1991  közö tt a  B K L  K ohásza t szer

kesztőbizottságának t a g  a . 1 9 7 0 — 1 9 7 9  kö

zött a  n ívób izo ttság  e lnöke, 1 9 8 2 — 199 4  kö

zött pedig a  v a sk o h á sza ti szakosztá ly  történeti 

bizottságának vezetője. E g yesü le ti m unkájáért 

1969-ben a  K o h á sza t K iv á ló  Dolgozója ki

tüntetést, 1 9 7 6 -b a n  z. Zo rkóczy  Samu-emlék- 

érmet, 1985-ben a z  I P M  K iv á ló  M unkáért 

kitüntetést, 1989-ben  a  S ó ltz  Vilm os „40 éves 

egyesület tagságért" em lékérm et, 1992-ben a 

C entenárium i E m lékérm e t vehette  át. 1987- 

ben az egyesület legm agasabb  kitüntetésében  

részesült, tiszteleti ta g g á  vá la sz to ttá k .

Stoll Lóránt oki. b án y am érn ö k , oki. 
bányaipari gazdasági m érn ö k , oki. 
m unkavédelm i sz ak m é rn ö k  tagtár
sunknak, a M iner С о  K ereskedelm i és 
Szolgáltató K ft ügyvezető  igazgatójá
nak , az OMBKE b ányászati szakosztá
lya titkárának egyesü le ti m u n k á já é rt 

Egyesületünk e ln ö k sé g e  OMBKE 
Egyesületi M u n k áért o k lev e le t (1991) 
adom ányoz tíz ta g tá rsu n k n a k , névsor 
szerint:
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Dr. Csirikusz József

Dr. Csirikusz József oki. k o h ó m é m ö k  
tag társunknak , a Ferroglobus főosz 
tályvezetőjének, a vaskohászati szakosz 
tály Ferrog lobus szakcsoportja titk á rá 
n ak  egyesületi m unkájáért.

1 9 6 4 — 1 9 8 7  között a  L e n in  K o h á sza ti M ü 

v ek n é l dolgozott. A  gyakorló évek  u tá n  

1 9 6 9 — 1 9 7 8  között m in t h en g erm ű -ü zem ve 

zető, 1 9 7 8 — 1 9 8 7  között m in t  értékesítési osz 

tályvezető, illetve m arketing  irodavezető  tevé 

kenykedett. 1987-től dolgozik a  Ferroglobus- 

n á l, aha l 1988-tó l főosztályvezető, a  rú d -  

id o m  d iv íz ió  vezetője. 1970-tő l ta g ja  egyesüle 

tü n k n e k , a  vaskohászati s za ko sz tá lyn a k , 

am elynek  Ferroglobus szakcsoportja  titk á ra -  

k é n t tevékenykedik az egyesület cé lk itűzése inek  

m egvalósításáért, a  hagyom ányok á po lá sáér t.

Gsukásné Kővári Etelka asszonynak , 
az OMBKE hivatali ap p arátu sa  e lő a d ó 
já n a k , az egyesületet segítő  o d a a d ó  
m u n k á já é r t

A z  Országos Érc- és Á sv á n yb á n y á k tó l k e rü li  

1 9 7 3 -b a n  az egyesületünkhöz. K ezde tben  a  

bányásza ti szakosztály, 1976 -tó l p e d ig  a z  ön - 

tészeti szakosztály ügyeit intézte. 1 9 9 0 - tő l a  

létszámcsökkenésből adódóan  fo k o z a to s a n  

többletfeladatok végzésében v á lla lt  o roszlán-  

részt. 1979-ben M T E S Z  K iv á ló  D o lgozó  k i 

tüntetésben, m ajd  1983-ban fő ti tk á r i  d icséret 

ben részesült.

Csutak István oki. vas- és fém k o h ó - 
m é m ö k , oki. külkereskedelm i ü ze m 
gazdász tagtársunknak, a M agyaróvári 
T im föld- és M űkorundgyár c so p o rtv e 
ze tő jének , a fém kohászati szakosztály 
m osonm agyaróvári helyi szervezete tit 
k árának .

1 983 -ban  M osonm agyaróváron k e zd e tt el 

dolgozni a  M agyaróvári T im fö ld - és M ü k o -  

rundgyá rban , m in t ü zem m érnök . E k k o r  a  

tű zá lló  m asszák szakterületén tevékenykedett. 

1 986-ban  a  Mecseki É rcbányásza ti V á lla la t 

hoz került ku tatóm érnökként. A  g yen g e  u r á n 

ta r ta lm ú  ércek perkolációs lú g zá si techno lóg i 

á já t v izsgálta. 1989-ben v issza tér t M o s o n 

m agyaróvárra, ahol je len leg  is  do lgozik , a  

szemcseüzletágon belül a  m ű sz a k i és m inőség 

Csukásné Kővári E telka

biztosítási csoportot veze ti. Tevékenysége első

sorban az ü z le tá g  n em ze tkö zi m inősítésének 

megszerzésére, a n n a k  előkészítésére irányul. 

1981-ben a  M is k o lá  E g ye tem en  lépett be az 

egyesületbe. A  M o t im b a n  tö ltö tt évek a la tt a  

fém kohászati, a  pécsi id ő sza k b a n  a  ritkafém  

szakcsoport tag ja  vo lt. 1 9 9 0 -b e n  újjászervez

ték a  M o tim on  b e lü l a  fé m k o h á sza ti szakosz

tály helyi szervezetét, s  e kko r  a  szervezd  titká 

rává választo tták . F ő  fe la d a tá n a k  a helyi 

szervezet tevékenységének ja v í tá s á t  és a  hagyo

mányok ápo lásá t te k in ti.

Dóra János oki. k o h ó m é rn ö k  tagtár
sunknak, a Salker Kft. m űszaki igazga
tójának, az ö n té sze ti szakosztály apci 
helyi szervezete titk á rán ak .

D iplom ájának m egszerzése u tá n  1969-ben az 

apci Q u a ü ta l V á lla la th o z  került, amely a k 

kor az ország legnagyobb nyom ásos a lum ín i 

umöntödéje és u g y a n c s a k  legnagyobb alum i- 

n ium hu lladék-töm bösítő  m ű v e  volt. I tt a  mér

nöki m u n k á já t te ch n o ló g u sk é n t kezdte., m ajd  

a tömbgyártó ü z e m  vezetője, a  technológiai 

osztály vezetője lett. A  rendszerváltás u tá n  a  

Q uaüta l V á lla la t k ft.-k re  bomlott. 199 2  óta 

a Salker K ft. m ű s z a k i  igazgató ja . Tevékeny

ség  köre a  h o k illa ö n tv é n ye k  gyártástervezése, 

m agnézium öntés, a  hulladékfeldolgozás és 

ennek értékelemzése. 1 9 7 3  ó ta  tagja egyesüle

tünknek. H á ro m  c ik lu so n  á t  a  öntészeti szak 

osztály legnagyobb hely i szervezetének titkára  

napjainkig . T öbb  nagyrendezvény, így két 

nyomásos és fé m ö n tő  n a p o k , va la m in t a  sín- 

hegesztő na pok  egyik  szervezője.

Fehér Ernő o ld . b án y am érn ö k  tagtár
sunknak, a L en cseh eg y i Szénbánya 
Kft. ügyvezető ig azg a tó ján ak , a bányá
szati szakosztály d o ro g i helyi szervezete 
vezetőségi tag jának .

Dr. Lengyel Károly oki. kohóm érnök 
tagtársunknak, a  F o u n d e x  K ft műszaki 
igazgatójának, az ö n tésze ti szakosztály 
titkárának, e re d m é n y e s  m unkájáért. 

1 9 7 0  óta, több m i n t  2 0  éve tagja egyesüle

tünknek . A z  1 9 7 0 -e s  években az öntészeti 

szakosztály i f jú s á g i  fe lelőseként tagja volt, 

m ajd vezetője a z  e lnökség i ifjúsági bizottság  

nak. Több c ik lu so n  á t  szakosztály-vezetőségi

Dr. Lengye l Károly

ta g  v o lt, később titkárhelyettes lett, m a jd  az 

ö n tésze ti szakosztály titkára . M in d ig  szívén  

v ise lte  a  sza km a  érdekeit, a  hagyom ányok  

á p o lá sá t, a  f ia ta l  szakemberek egyesületi élet

be tö r té n ő  bevezetését. Sok szakosztá ly i nagy- 

ren d e zvé n y  lelkes szervezője vo lt. Egyesületi 

m u n k á já t  1984-ben IP M  K iv á ló  M u n k á é r t  

k itü n te té s s e l ismerték el, és 199 2 -b en  á tvette  

a z  O M B K E  C entenárium i E m lékérm ét is.

Németh Szabolcs IV. éves k ohóm ér- 
n ö k -h a llg a tó  tagtársunknak, az egyete 
m i osztály  hagyom ányápolási m unkájá 
b an  k ife jte tt aktív tevékenységéért

1 9 9 0 - tő l ta n u l  a  M isk o lá  E gyetem  Kohóm ér 

n ö k i  K a rá n . H a llga tókén t 1 9 9 2  ó ta  vesz 

részt a z  O M B K E  egyetemi o sz tá lyá n a k  m u n 

k á já b a n .  Elsősorban a  h agyom ányápo lá s  te

rü le té n  végez lelkes m u n k á t. S zám os rendez 

v é n y  szervezésében közrem űködött. íg y  a  ba 

le k a v a tó  szakestély, a  selm eá  k irá n d u lá s , ca  

O M B K E  szakm ai rendezvények stb. odaadó  

szervezője . Részt vett a  ka ri Va léta  B izo ttság  

m u n k á já b a n  is.

Szabó Ferenc oki. v illam osm érnök  
ta g tá rsu n k n a k , a T ron ix  Irány ítástech 
n ik a i R t  m űszaki igazgatójának, a bá 
nyászati szakosztály veszp rém i helyi 
szerv ezet m unkájának seg ítéséért.

Dr. Szalay Gyuláné oki. k o h ó m é rn ö k  
tag tá rsu n k n ak , a Magyar Vas- és Acél
ip a r i Egyesülés főosztályvezetőjének, a 
vaskohászati szakosztály tö r té n e ti bi
z o ttsá g áb an  végzett m u n k á jáé rt.

R ö v id  kitérő  u tá n  1978 -tó l a  M a g y a r  Vas- és 

A c é lip a r i Egyesülésben dolgozik . A  m ű sza k i  

terü le ten  a lkalm a vo lt m eg ism erkedni a  mar 

g y á r  vaskohásza t v á lla la ta in a k  eredm ényé 

v e l  és gond ja iva l. Jelenleg  a z  igazga tó tanácsi 

k o o rd in á á ó s  irodán főosztá lyvezető . Egyesüle 

t ü n k n e k  197 8  óta tagja, s  m in d ig  a  háttér 

ben  m a ra d v a  igen sok segítséget n y ú jto tt a  

k ü lö n fé le  egyesületi m u n k á k b a n .  K ét éve a  

v a sk o h á sza ti szakosztály történeti b izo ttságá 

b a n  szervezi, koord iná lja  a  m a g y a r  koh ásza t 

tö rténelm i emlékeit fe ltá ró  és fe ldo lgozó  v á lla 

la ti  és nyugdíjas szakem berek m u n k á já t.

5 0 0
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Vassné Hajdú Otília oki. o la jm ém ö k  
tag tá rsu n k n ak , a kőolaj-, földgáz- és 
vízbányászati szakosztály nagykanizsai 
helyi szervezete gellénházi ü zem i cso 
p o rtja  v eze tő jén ek  kim agasló egyesüle 
ti te v ék en y ség éért

H agyom ányainknak  m egfe le lően  
m o st is m eg em lék ezü n k  azokról a tag 
tá rsa ink ró l, akik tö b b  évtizeden  á t h ű 
ségesek voltak eg y esü le tünkhöz, tagsá
g u k a t fo lyam atosan  fen n ta rto tták .

E gyesü letünk  elnöksége a  Sóltz Vil
m os „50 éves egyesü leü  tag ság ért” em 
lé k é rm e t (1987) adom ányozza és tisz
te le tte l köszön ti 
Ágotái Béla old. k o h ó m é rn ö k ,
BányászJános oki. b ányam érnök , 
Dr.Jenovszky Béla old. bány am érn ö k , 
Hammer Ferenc oki. k o h ó m érn ö k , tisz
te leti tag,
Dr. Horváth László József oki. b án y am ér 
nök,
Dr. Kassai Ferenc oki. bán y am érn ö k , 
tiszteleti tag,
Krejfly Gábor ok i. bány am érn ö k , tisz
te leti tag,
Dr. Szőke László oki. k o h ó m é rn ö k , tisz
te leti tag  tag társa inkat.

E gyesü letünk  elnöksége a Sóltz Vil
m os „40 éves egyesü leü  tag ság ért” em 
lé k é rm e t (1987) a következő tagtársa- 
in k n ak  adom ányozza:
AlevaJános oki. bán y am érn ö k ,
Baross Józsefoki. b án y am érn ö k ,

■ Benke István oki. bán y am érn ö k ,
Bese Vilmos oki. bányaip . gazd. m é rn ö k , 
Gruber Imre old. k o h ó m é m ö k ,

Juhász János oki. k o h ó m é m ö k ,
Kocsis István o]d. k o h ó m é m ö k ,
Kozma Rezső'old. b án y ag ép észm ém ö k , 
Id. Lohrmann Ervin oki. bány am érn ö k , 
Lux Aladár oki. bán y am érn ö k ,
Makrai István oki. bán y am érn ö k ,
Mayer János oki. vegyészm érnök, 
Mészáros Ágota oki. b án y am érn ö k ,
Mokri PáloVX. k o h ó m é m ö k ,
Nagy Ferenc oki. vegyészm érnök,
Nagy György old. bány am érn ö k , 
Nyizsnyánszky Tibor oki. k o h ó m é m ö k , 
Orbán Tibor oki. bán y am érn ö k ,
Pálfy Attila oki. bán y am érn ö k ,
Rém Lajos o ld . bán y am érn ö k ,
Salamon Miklós oki. bán y am érn ö k ,
Dr. Sziklavári János о  kl. k o h ó m é m ö k , 
Varga Albert oki. bány am érn ö k .

N agyon sa jnáljuk , hogy tag társa ink  
közül tö b b e n  a 40  éves ju b ile u m u k  
e lő tt egy-két évvel elhagyták  a bányá 
szok és kohászok  nagy családját, vagyis 
eg y esü le tünket, és e lm arad t tagd íja ikat 
felh ívásunkra sem ren d ezték . így n e 
kik a m eg em lék ezés  é rm e it n em  tu d 
tuk  á tad n i.

Az é rem b izo ttság  rem éli, hogy  az 
é re m re  jo g o su ltak  közül n em  hag y o tt 
ki sen k it sem . H a  valaki m égis k im a 

r a d t vo lna , szíves elnézését és je le n tk e 
zésé t kéijük .

M ost p ed ig  az érem bizottság veze 
tő je 14 évi bizottsági m unka u tán  e lk ö 
szön. M egköszönöm  a szakosztályok 
nak , az érem bizo ttság  tagjainak, h o g y  
a m u n k á m b an  segítettek. K ülön  is 
m egköszönöm  az egyesület hivatali ap 
p a rá tu sa  segítőkész m unkáját.

Az é rem bizo ttság  elő teijesz tésének  
végére érve, enged jék  meg, hogy az új 
üszteletí tag jainknak  és m inden  k itü n 
te te tt tag társu n k n ak  az érem bizo ttság  
n ev éb en  gratuláljak, további jó  m u n 
kát, s ikereket, j ó  egészséget és m in d e n 
k inek  j ó  szerencsét kívánjak.

D r. F a lle r  G u sz tá v , o ld . b á n y a m é r n ö k

N éhány  h ó n a p  m úlva lesz fél évszáza
da, hogy előszö r léptem  át az egyesü le t 
küszöbét: kam aszgyerekként ap ám m al 
m en tem  a  h á b o rú  pusztította L ónyai 
u tcai hely iségeket a lehetséges m é rté 
kig r e n d b e  tenn i. Azóta kisebb m eg 
szakításokkal folyam atos — n éh a  n e m  
fe lh ő tlen , d e  alapvetően öröm teli —  a 
kapcso la tom  az egyesülettel, am ely é le 
tem  része, szakmai tevékenységem  
szín tere le tt. így é rth e tő en  nagy je le n 
tőségű szám om ra —  m ég h a  m eg  kel 
le tt is h o zzá  ö reg ed n em  —  hogy m él 
tó n ak  ta láltak  a üszteletí tagságra.

E n g ed jék  m eg, hogy m egköszön 
je m  ez t m in d azo k n ak , akiket illet, egy 
szersm ind  —  b á r  n incs tőlük e rre  fel
h atalm azásom , d e  rem élem  hozzájá 
ru ln ak  —  k itü n te te tt társaim köszöne 
té t is tolm ácsoljam .

Ügy g o n d o lo m , m indnyájunknak  
jó le se tt ez az elism erés, am ely egyúttal 
erősíti k ö tő d é sü n k e t is egyesületünk 
höz, és új ösztönzést ad arra, hogy  
e rő n k  szerin t tovább szorgoskodjunk 
érte  és szakm áinkért.

D r. T ó t h  I s tv á n , a z  O M B K E  e ln ö k e

E lnökségünk  nevében tisztelettel sze
re tn ék  itt  e  helyről is g ratu láln i a k itü n 
te te ttek n ek  azt kívánva, hogy m ég  
hosszú év ek en  keresztül n e  csak visel
jék , h an e m  élvezzék is m indazt, am it 
tesznek e n n e k  az egyesületnek az é rd e 
kében. Egyúttal szeretném  m egköszön 
n i Faller Gusztáv kollégánknak is az e l 
m o n d o tt szavait. Engedjék m eg, hogy 
kicsit szem élyesen is h add  tegyem h o z 
zá, hogy  az id én , o k tó b e r 5-én ü n n e 
peljük a Faller-évet S opronban . A Fal
ler név a m agyar bányászatban n e m 
csak közism ert, h an em  tisztelt.

S zere tn ém  m egköszönni Lohr- 
m an n  K eresztélynek is a m unkáját, 
m e rt az t h iszem , hogy aki közelebbrő l 
látta, hogy m it tesz, hogy senki ne m a 

radjon ki, de n e  k ap ja  m eg  olyan, aki 
nem  érdem li m eg  a  k itü n te té s t, az tud 
hatja, hogy m ek k o ra  m u n k á ja  van ben 
ne , és ha eh h ez hozzátesszük  m ég azt, 
hogy m indezt az e lm ú lt  években ózdi 
lakhelyéről te tte , a k k o r  ez t az áldozat- 
készséget csak m e g k ö szö n n i nagyon 
kevés; mi szere ttük  v o ln a  egy kitünte 
téssel is ho n o ráln i. Az e lnökség  kérte 
is őt, hogy fogadja e l, hisz valóban 
m egérdem li, d e  rá  je lle m z ő  m ó d o n  el
hárította. Pedig az t h iszem , hogy vala
m ennyiünk n ev é b en  m ondhatjuk , 
hogy ha valaki, ak k o r ő  igazán m egér
dem elte volna a k i tü n te té s t  Most még
is arra kérem , vegye úgy, m in th a  meg
kapta volna, és re m é le m , hogy  a legkö 
zelebbi elnökség e z t p ó to ln i fogja.

Most pedig a  p ro g ra m u n k  szerint 
az ellenőrző b izottság  je le n té se  követ
kezne. Sajnos az e l le n ő rz ő  bizottság el
nöke levélben k é rte , m e n tsü k  ki. Soltész

P r . S z a la i  G yu láné
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István —  aki korábban  egyesü le tünk  
e ln ö k e  vo lt —  azt kérte tőlünk, h o g y  
m o n d ju k  el: n em  kíván az írá sb a n  
m eg je len t értékeléshez szóban k iegé 
szítést tenn i. De hogyha az e llen ő rző  
b izottság valamelyik tagja ez t akarja , 
akkor e n n e k  is m egvan a leh e tő ség e . 
M egkérdezem , hogy van-e valakinek az 
e llenőrző  bizottság je len téséhez m eg 
jegyzése? M iután  jelentkező n incs, szó 
lítom  az alapszabály-bizottság e ln ö k é t, 
aki je lez te , hogy alapszabály-m ódosí
tást kíván előterjeszteni.

Dr. Im re József, 
az alapszabály-bizottság e lnöke

T ö rtén e lm i m ére tekben  is je len tő s  vál
tozások ko ráb an  élünk. Egy szakm ai 
társadalm i szervezet ezeket a változáso 
k a t csupán  úgy képes alapvető m eg ráz 
kód ta tások  né lk ü l túlélni, h a  r e n d e lk e 
zik erős tö rtén e lm i és erkölcsi gyöke 
rekkel, társadalm i érdekeket m eg je le 
n ítő  célokkal, valam int ezek ért m u n 
kálkodni, illetve áldozatot vállalni kész 
tagsággal. Az egyesület tö rtén e lm i gyö 
kere it, céljait az elm últ 100 év e sem é 
nyei form álták  napjaink m u n k á it is 
a lapvetően  m eghatározó érték ek k é . J e 
len leg i m unkánkat, m in d en n ap i egye 
sületi tevékenységünket azo n b an  az 
egyesület és környezete, az eg y esü le t és 
a tagság, valam in t a tagok egym ás k ö 
zötti kapcsolatai határozzák m eg . E n 
n ek  a kapcsolatrendszernek ta rta lm i 
k érd ése it a tagsággal közösen a m o s t  
leköszönő elnökség vizsgálta, és figye 
lem re m é ltó  eredm ényeket é r t  el. 
A zonban az új elnökségnek is m a ra d  
bőven tennivaló. A környezeti és tagsá 
gi kapcsolatrendszer egyik a lap p illé re  
az egyesület alapszabálya. Az e lm ú lt  
években az alapszabály többszöri vál
toztatásával igazítottuk az eg y e sü le t 
m űködési kere te it a gyorsan vá lto zó  
környezeti feltételekhez. Az eg y e sü le t 
je lenlegi alapszabálya az eln ö k ség  és az 
alapszabály-bizottság állásfoglalása sze 
r in t  is túlszabályozott, nem  k e llő e n  ru 
galm as, gyakori m ódosításra szo ru l, 
ezért teljes átdolgozása, ko rszerű sítése  
szükséges. O lyan új alapszabályt k e ll al
ko tn i, am ely az egyesület h a la d ó  h a 
gyom ányaira épül, igazodik a v á lto zó  
társadalm i-gazdasági környezethez. Az 
egyesületi é le t hosszú távú k e re te i t  
m egadja, és elkerülhetővé teszi a  gya 
kori m ó d o sításo k a t Elnökségi állásfog 
lalás szerin t az alapszabály teljes á td o l 
gozása ak k o r célszerű, am ikor a k ü lső  
törvénykezési, jogalkotási' k e re te k  lé 
nyegében  kirajzolódnak, v a lam in t az 
egyesület m egújuló m ű k ö d é sé n e k  
alapvető kere teiben  egye tértésre  tu 
d u n k  ju tn i. Ezek várhatóan a  m o s t kez 
d ő d ő  választási ciklusban tisz tázódnak .

Ezért a leköszönő e ln ö k ség  je len  köz
gyűlésre nem  ta r to tta  célszerűnek  az 
alapszabály teljes k ö rű  átdolgozását. 
Két kisebb m ó d o sítás t kezdem ényezett 
az elnökség. Az egyik jav asla t az alap
szabály 6. §-ának 2. p o n tjá b a n  megfo
galm azott azon k o rlá to zás ra  vonatko 
zik, amely szerin t eg y m ást követően 
ugyanarra a tisztségre csak  kétszer vá
lasztható m eg  az egyesü le ti tag. Az 
utóbbi n apokban  le za jlo tt helyi szerve
zeti és szakosztályi választásokon azon
ban  a tagság kezdem én y ez te , hogy ezt 
a korlátozást szűkítsük csak a közgyűlés 
által választott tisztségekre, teh á t helyi 
szervezeti és szakosztályi funkciókra ez 
n e  vonatkozzék.

Ezért a javaslat s z e r in t a 6. §. 2. 
pontja így m ó d o su ln a : ,Д  magyar ál
lam polgárságú eg yén i és tiszteleti tag 
bárm ilyen egyesületi tisztséget betölt- 
het, de —  a felelős szerkesztő  kivételé
vel — egym ást k ö v e tő en  ugyanarra a 
közgyűlés által vá lasz to tt tisztségre csak 
kétszer választható m e g .”

A másik m ó d o sító  javaslat a lekö
szönő elnökkel kapcso la tos. Nagyon 
sok külföldi, d e  m á r  szám os hazai tár
sadalmi, szakm ai szervezet is a leköszö
nő  elnök tapasz ta la ta inak , kapcsolatai
nak további hasznosítása  érdekében 
m egterem tette e n n e k  alapszabály által 
rögzített, szervezett k e re te it. Ezekben 
a szervezetekben lé treh o z ták  az exel- 
nöki funkciót, am ely  biztosítja a lekö
szönő elnök további aktivitását. Ezért a 
17. §-t a következő p o n to k k a l javasol
ju k  kiterjeszteni:

4. ,A leköszönő  e ln ö k ö t a követke
ző elnökváltásig az ex e ln ö k i cím illeti 
meg. Az ex e ln ö k i tisztség nem 
hosszabbítható m e g , és n em  ruházha 
tó  át. A m ennyiben  a  jo g o su lt az exel
nöki tisztséggel n e m  kíván élni, a funk
ció betö ltetlen  m a ra d . Korábbi elnö 
kök a cím viselésére n e m  jogosultak.”

5. ,Az ex e ln ö k  az elnökség  és az el
nökségi ügyvezetőség tag ja”.

6. ,Az ex e ln ö k  az elnökség által 
m eghatározott h a tá sk ö rre l rendelke 
zik, illetve fe la d a tk ö rö k e t lá t el, vala
m in t az elnökség , illetve az elnök által 
m eghatározott e s e te k b e n  képviseli az 
egyesületet.”

Ez a változás a  6., 9., 14. és 15. pon 
tokban a testü le ti felsorolásnál az exel
nöki funkció b eszú rásá t, illetve felvéte
lét teszi szükségessé. K érem  a javasla
tok e lfogadását

Dr. T óth  István, az OM BKE elnöke

Elhangzott k é t ja v a s la t  A kecskeméti 
közgyűlésen az v o lt az elképzelés, hogy 
teljesen új a lapszabá ly t fogunk előter 
jeszteni. M ost fel le h e tn e  vetni azt a 
kérdést, hogy m ié r t  n e m  te tt az elnök 

ség  e n n e k  eleget. A rról volt szó, hogy 
az a lap szab á ly t az akkor m ár tervezet 
fo rm á já b a n  m eglévő kam arai törvény 
h ez  k e ll igazítani. A kam arai tö rvényt 
a z o n b a n  n e m  fogadták el, e zé rt e n n e k  
az alapszabálynak az átdo lgozására 
n e m  k e rü lh e te t t  sor. Úgy érzem , az el 
n ö k s é g e t n em  terheli felelősség. E zért 
tisz te le tte l kérem , hogy ez t a m ó d o sí 
tá s t fo g ad ják  el, és az új alapszabály ki
d o lg o z ásá ra  a következő cik lusban ke 
r í ts ü n k  sort.

A z alapszabály-bizottság e ln ö k én e k  
fen ti jav asla ta it szavazásra bocsátom . A 
6. §-t k i fogad ja e? K öszönöm . O t  ta r 
tó zk o d ássa l a m ódosítást a közgyűlés 
e lfo g a d ta .

F e lteszem  szavazásra a 17. §-nak a 
m eg v á lto z ta tá sá t Köszönöm . H a t ta r 
tó zk o d ássa l a 17. §-nak a m egváltozta 
tá sá t a  közgyűlés elfogadta.

M egkérdezem , hogy kíván-e valaki 
a  je le n le g i  alapszabály további m ó d o sí 
tá sán a k  a  javaslatával élni? H a senki, 
a k k o r  m egköszönöm  az alapszabály-bi
zo ttság  m unkáját. T eh á t a következő 
alapszabály-m ódosításig ezzel a változ 
ta tássa l kell az egyesület vezetőségé 
n e k , e ln ö k ség én ek  dolgoznia. Azt kívá
n o m , h o g y  éljenek is azzal a leh e tő ség 
ge l, a m it m o st ez a m ódosítás ado tt.

M o st m ár nincs m ás fe lad ato m , 
m in t  az, hogy én  m agam  is leköszön 
j e k  az elnökség  nevében, m egköszön 
je m  m in d e n k in e k  az e lm ú lt négy  év
b e n  vég ze tt m unkáját, am ely egyálta 
lá n  n e m  volt könnyű. A zt h iszem , vala 
m e n n y iü n k  nevében m o n d h a to m , 
h o g y  sok  kezdem ényezésünket a  kor 
m á n y  nem csak  hogy nem  tám ogatta , 
h a n e m  n em  is vette szívesen. N agyon 
so k szo r kellett h arco ln u n k  olyan álta 
lu n k  term észetesnek  ta rto tt m ó d o sítá 
so k n a k  az elfogadtatásáért is, am elyek, 
úgy  é rezzük , hogy nem  a szakm ánknak  
az é rd e k é t,  hanem  az egész nem zet- 
g azd aság  érd ek é t szolgálták volna. Bí
zo m  ab b a n , hogy ezek a g o n d o la to k  az 
új k o rm ánynál term őtala jra  találnak. 
Ezt m i sem  bizonyítja jo b b a n , m i n t  az, 
h o g y  közöttünk  van az IKM-nek, te h á t 
a n n a k  a m inisztérium nak, am elyhez 
m i valam ennyien  tartozunk , a m inisz 
te r  u tá n i  első em bere . Azt kérjük  i t t  e 
h e ly rő l is Soós állam titkár ú rtó l, hogy 
a z o k a t az ésszerű elképzeléseket, am e 
ly e k e t a szakma eg yön te tűen  jó n a k  ta 
lá l, vizsgálják m eg. Vizsgálják m eg , 
m e r t  biztos, hogy n em  egyéni é rd e k ek  
fo g ják  ez t szorgalm azni, h an em  a szak
m á é r t  való tenn i akarás. S ze re tn én k  
itt , az t hiszem  valam ennyiünk  nevé 
b e n ,  az t is kérni, hogy az Ip ari és Ke
re sk e d e lm i M inisztérium  vegye igény 
b e  e n n e k  a nagyon széles szakm ai is
m e re te k k e l rendelkező  egyesü le tnek  a
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tanácsait, javaslata it, m e rt eb b ő l m in 
d en k in ek  csak haszn a  lehet.

Javasolom , h o g y  a közgyűlés továb 
b i vezetésére, illető leg  az új e ln ö k  
m egválasztásáig az elnöki fu n k c ió  ellá 
tására Szebényi Ferencet kérjük  fel. Szebé- 
nyi F erenc egy esü le tü n k n ek  o lyan  tag 
ja ,  aki m á r szám talan  fu n k ció t tö ltö tt 
be. Kiváló egyesü le ti m unkája  é rd e m e 
síti a rra , hogy  a  továbbiakban  a  köz
gyűlés m u n k íy á t vezesse. K érem , hogy 
javasla tom at szíveskedjenek szavazással 
elfogadni. K öszönöm . M egállap ítha 
tom , hogy eg y h an g ú lag  e lfo g ad ták  
Szebényi F e ren c  e lnök i je lö lé sé t Mie 
lő tt az e lnök i széke t á tadom , sz ü n e te t 
ren d e lek  el.

SZÜ N ET

Szebényi F e re n c  levezető e ln ö k

K érem , hogy a  szakosztályok ú jo n n a n  
választott e ln ö k e i és titkárai, v a lam in t a 
je lö lőb izo ttság  és a szavazatszedő bi
zo ttság  e ln ö k e  fog laljon  h elyet itt  az 
em elvényen.

K érem , a közgyűlést, hogy szavazás
sal d ö n tsö n  a lek ö szö n ő  e ln ö k ség  b e 
szám olójának elfo g ad ásá ró l és az el 
nökség  fe lm en tésérő l. K öszönöm . 
M egállapítom , h o g y  az előző e ln ö k ség  
beszám oló já t és az e lnökség  le m o n d á 
sá t a közgyűlés eg y h an g ú lag  e lfo g ad ta .

T öbbször e lh a n g z o tt az ed d ig iek  
so rán , hogy m in d k é t szakm a ig en  n e 
h éz  k ö rü lm é n y ek e t é lt á t  a k ö ze lm ú lt 
b an . Ez nyilvánvalóan hatással vo lt 
egyesü le tünk  é le té re  is. N ézetem  sze
r in t  a m ost lek ö szö n ő  elnökség  leg n a 
gyobb é rd em e , h o g y  rugalm asan  tu 
d o t t  a lkalm azkodn i a k ö rü lm ények 
hez , és eg y esü le tünk  m ű k ö d ő k ép essé 
g é t m egőrizte . B iztos vagyok ab b a n , 
hogy  ezzel a k ü ld ö ttek  többsége és a 
tagság is egyetért. O lyan v ezetősége t 
kell választani, am ely  a változó k ö rü l 
m ények  között eg y esü le tünk  fe n n m a 
rad á sá t és fe jlő d ésé t biztosítani tud ja . 
F elkérem  Károly G yula kollégát, a je lö 
lőbizottság e ln ö k é t, hogy je le n té s é t 
terjessze elő.

Dr. K ároly Gyula, 
a  je lö lő b izo ttság  elnöke

A  tisztújítás so rán  az О  MB KE hatályos 
alapszabályából kell k iin d u ln u n k . En 
n ek  é r te lm é b en  az OM BKE eln ö k ség é 
n ek  tagjai: az e ln ö k , az exelnök , a h a t  
a le lnök , a fő titkár, a fő titkár h elyette 
se, szaklapjaink fele lős szerkesztői és a 
szakosztályok e ln ö k e i, valam in t titká 
rai. Az elnökség i ü léseken  á llan d ó  
m eghívo ttak : az e llen ő rző , ill. a fegyel
m i b izottság e ln ö k e , az ügyvezető igaz 

gató, v a lam in t az elnökségi b izottságok 
elnökei.

A lapszabályunk érte lm éb en  a szak
osztályok e ln ö k e it és titkárait a szakosz
tályi közgyűléseken  választják m eg. Ez 
m eg tö rtén t. Szabadjon ism ertetnem  az 
e redm ényeket:

A bányászati szakosztály elnöke: Ko
vács Lóránd, titkára: Kovács János.

Az eg y e tem i osztály elnöke: Böhm 
József, titkára: Kovács Árpád.

A fém kohásza ti szakosztály elnöke: 
dr. Hatnia Pád, titkára: Balázs László.

A kőolaj-, földgáz- és vízbányászati 
szakosztály e ln ö k e: Ősz Árpád, titkára: 
Kovács János.

Az ö n té sze ti szakosztály e lnöke: 
Szombatjaira Rudolf, titkára: dr. Lengyel 
Károly.

A vaskohászati szakosztály elnöke: 
dr. SzabóJózsef, titkára: dr. Grega Oszkár.

G ra tu lá lu n k  nekik!
A helyi szervezetek, illetve a szak

csoportok  vezető in ek  megválasztása is 
m eg tö rtén t, d e  id ő  h iányában ezek is
m erte té sére  n e m  k erü lh e t sor.

A szakosztályok az alelnöki tisztsé
gek b e tö lté sé re  az alábbi javaslatokat 
tették:

bányászati szakosztály: Vas László
egyetemi osztály: dr. Károly Gyula
fémkohászati szakosztály: dr. Horváth Csaba 
kőolaj-, földgáz- és vízbányászati 
szakosztály: Hangyái János
öntészeti szakosztály: dr. Havasi László
vaskohászati szakosztály: dr. Mezei József.

Ism étlem , a  je lö lés  a szakosztályi 
közgyűlések fe lad ata , a dön tés jo g a  vi
szont a közgyűlésé, ezért a szavazóla
pon ezek a n evek  is szerepelni fognak.

Az eln ö k ség i bizottságok lé trehozá 
sa, ill. m eg szü n te tése  az elnökség fela 
data. T erm észe tes tehát, hogy az el
nökségi b izo ttságok  elnökeinek  m eg 
választására csak az új elnökség m ega 
lakulása u tá n  k e rü l sor. Ugyancsak el
nökségi h a tásk ö r az ügyvezető igazgató 
kinevezése, d e  a je len leg i ügyvezető 
igazgató m eg b íza tása  m eghaladja a 
ciklus lejártá t, te h á t e rre  m ost n em  
szükséges so rt k eríten i. A m aradék  elv 
alapján m ai közgyűlésünk feladata: 
m egválasztani az új elnököt, főtitkárt, 
fő titkárhelyettest, a szaklapok felelős 
szerkesztőit, az e llenőrző , ill. fegyelmi 
bizottság e ln ö k é t, e  bizottságok négy 
négy ren d es  és két-két p ó ttag já t

A je lö lő b izo ttság  az alapszabályban 
e lő írt m ó d o n  készítette  el és terjesztet
te elő a javaslatát. Az írásban  és szóban 
érkező szakosztályi, szakcsoporti vagy 
egyéni jav asla to k a t m érlegelte, önálló  
javaslattételi jo g á t  azo n b an  fel nem  ad 
ta. Hosszú id ő n  keresztü l lehetséges al
te rnatívaként k ezelte  a többes je lö lést 
is, m ára viszont a szakosztálybeli veze

tőségi üléseken te t t  javaslatok  és válasz
tások e red m én y ek ép p en  a korábban 
felvetődött je lö ltá llítá s i variációk egy
szerűsödtek, m in d e n  posztra  im m áron 
egy-egy je lö ltü n k  m a ra d t.

Melyek voltak azok  a szem pontok, 
antelyekel figyelem be vettünk  a jelölé 
seknél?

1. A fiatalítás. A  m o s t leköszönő el
nökség  á tlagéle tkora 58  év fölött volt. 
Kívánatos, hogy ezzel a tisztújítással az 
új elnökség é le tk o ra  lényegesen — 
m egíté lésünk  sz e r in t 8-10 évvel — 
csökkenjen anélkü l, h o g y  idősebb tag
társaink aktív m u n k á já ró l lem onda 
n án k .

2. Az aktivitás fokozása. Kívánatos, 
hogy  a je lö léseknél e lsőd legesen  ne a 
funkció , hanem  az egyesületi élethez 
való hozzáállás, a sz án d é k  és tenni aka
rás, továbbá a p é ld a m u ta tó  em beri 
m agatartás legyen a  m otiváló.

3. Szem pont v o lt az egyesületi m un 
k áb an  való jártasság. V ezető i tisztségek
re  való je lö léseknél fe lté te lk én t vettük 
a m inim álisan ö téves egyesületi tagsá
g o t és az egyesületi m u n k áb an  való 
m egfelelő  já rta sság o t

Végezetül, az eg y esü le ti vezető is
m e r t  és elism ert szem élyiség kell le
gyen, lehetőleg o lyan, aki várhatólag a 
ciklus lejártakor is ak tív  állom ányú. A 
vezető  tisztségviselők: e ln ö k , főtitkár, 
főtitkárhelyettes k ü lö n b ö z ő  szakosztá
lyokhoz tartozók leg y en ek  úgy, hogy 
m é g  a soron következő ciklusban, azaz 
m é g  egy cikluson á t  az e ln ö k  bányásza
ti te rü le ten  dolgozó szakem ber, lehe 
tő leg  bányam érnök legyen . Indoklás
k é n t  eh h ez csak an n y it szabad legyen 
h o zzátennem , hogy az e lő ző  két ciklu
so n  á t Soltész István v o lt e lnökünk , te
h á t  indokolt, hogy m é g  egy ciklusra a 
bányászok kapják m eg  e  pozíciónak a 
be tö lté si leh e tő ség é t V égezetü l ügyel
n i kell arra, hogy a v ez e tő  tisztségvise
lő k  közö tt várhatóan  j ó  m unkakapcso 
la t alakulhasson ki, és ügyeln i kell arra 
is, hogy  a főtitkár, a főtitkárhelyettes, 
ill. ügyvezető igazgató k ö zü l egy-két fő 
an g o l és/vagy n ém et n y elven  önállóan 
in tézk ed n i képes legyen . Magyarul: a 
nyelv tudás rendkívül fo n to s .

F en ti szem pontokat figyelem be vé
v e  a  javaslatunk az alábbi:

Az OMBKE elnökévé javasoljuk dr. 
Fazekas Jánost, főtitkárává dr. Tardy Pált, 
főtitkárhelyettesévé Molnár Istvánt meg 
választani.

Felelős szerkesztővé javaso ljuk  a Ko
h ásza tn á l dr. Verő Balázst, a Bányászat
n á l Pantó Dénesi és a K őolaj- és Földgáz
n á l dr. Csaba Józsefet m egválasztani.

Az ellenőrző b izo ttság  elnökévé 
Kiss Csabát, a fegyelmi b izo ttság  elnö 
kévé Várhelyi Rezsőt jav aso lju k  megvá
lasztani.
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Az e llen ő rző  bizottságba Mayer J á 
nost, Götz Tibort, Fehér Lászlót, Farkas Im - 
jost, dr. Szepesi Józsefet, Kovacsis Árpádat;

A fegyelm i bizottságba dr. Tamási 
Istvánt, Barabás Lászlót, Szilágyi Imrét, 
dr. Herendi Rezsőt, dr. Özekkel Jánost, dr. 
Csák Józsefet] avasolj u  к bevá lsz  tani.

E k ét b izo ttság  taglistáját úgy á llíto t 
tuk össze, h o g y  m inden szakosztály 
egy-egy fő re te t t  javaslatot; p ó tta g k é n t 
annak a szakosztálynak a je lö ltje szere 
pel, am elyik az elnököt adja, és csak 
m ásodik p ó tta g  az egyetemi osztály j e 
löltje, aki v idék i lévén költségm egtaka 
rítás m ia tt r itk áb b an  vesz részt e  b izo tt 
ságok m u n k á jáb an .

Személyi indoklás a jelölő listához;
Dr. Fazekas János 49 éves b án y a 

m érnök, a  T apo lcai Bauxitbányák ve 
zérigazgatója, a m ost lezáruló c ik lus 
ban a bányászati szakosztály e ln ö k e  
vo lt A m biciózus, energikus egyéniség , 
az O M BKE-ben évek óta aktív vezető . 
Jelöltségével a bányászati szakosztály 
vezetése k e rü l t  dilem m a elé, m e r t  ő  
volt a szakosztály elnöki funkció jának  e  
p erió d u sb an  is a várom ányosa. K ét 
nyelven beszél.

Dr. T ard y  Pál 55 éves k o h ó m é rn ö k , 
a m ost le zá ru ló  ciklusban is egyesü le 
tünk  fő titkári funkcióját tö ltö tte  b e . Az 
MVAE m űszaki igazgatóhelyettese. Az 
egyesületi h ie ra rch ia  rang lé tráit vég ig 
járva k e rü lt je len leg i posztjába, k i tű n ő  
nem zetközi kapcsolatokat a lak íto tt ki 
és ápol a  nyugat-európai és távol-keleti 
országok egyesületi vezetőivel. H á ro m  
nyelven beszél, a tudom ányos é le t  h a 
tá ron  tú l is ism ert és elism ert szem élyi 
sége.

M olnár István 49 éves k o h ó m é r 
nök, a m o s t és korábban lezá ru ló  cik 
lusban a  fém kohászati szakosztályban a 
titkári fu n k c ió k a t látta el. A K őbányai 
K önnyűfém m ű vezető beosztású m é r 
nöke.

A szű k eb b  vezetésre javaso ltak  kö 
zül d r. T a rd y  Pál biztosítaná a fo lyam a 
tosságot, é s  a  másik két szem ély a  friss 
erőt. V árh a tó an  egymással és az 
OMBKE ügyvezető igazgatójával is ki
válóan együttm űködnek.

Kiss C saba az ellenőrző b izo ttság  e l 
n ö k én ek  javasolt tag társunk , az 
OMBKE ehiökségének új tagja le n n e . 
46 éves bányam érnök  (itt m egjegyzem , 
hogy az alapszabály kö te lezően  e lő  is 
írja, hogy  csak az lehet az e lle n ő rz ő  bi
zottság e ln ö k e , aki korábban n e m  v o lt 
az e ln ö k ség  tagja). Közism ert am b íc ió 
ja , energ ikussága egyesületi é le tü n k  
m egú ju lásában  len d ítő e rő k én t h a th a t.  
A hagyom ányápolás k iem elk ed ő  szer 
vezője.

V árhelyi Rezső, a fegyelm i b izo ttság  
e ln ö k én e k  javasolt kollégánk a  közel 
m ú ltb an  tö ltö tte  be 70. é le tévét, am i 

hez gratulálunk és e rő t,  egészséget kí
vánunk. Sokéves eg y esü le ti tevékenysé
ge biztosíték arra , h o g y  az elnökség 
b en  a különböző g en e rá c ió k  jó l együtt 
tudnak  m ajd do lgozn i.

Szaklapjaink fele lős szerkesztői so
rában  a Bányászat és a  K ohászat szakla
poknál változtatást a  je lölőbizottság 
nem  javasolt, m e rt  m in d k e ttő  a szak
osztályok és a je lö lő b iz o ttsá g  teljes elis
m erését bírja. Dr. V e rő  Balázsról és 
P an tó  Dénesről v an  szó. A  Kőolaj- és 
Földgáz felelős szerkesztő i posztján a 
közeljövőben 76. é le té v éb e  lépő Kassai 
Lajos nehezen  lesz pó to lh a tó , hisz 
m unkáját szíw el-lélekkel végezte. Ko
rá ra  való tek in te tte l javaso ljuk  friss e rő 
k én t a felelős szerkesztő i posztra dr. 
Csaba Józsefet, eg y esü le tü n k  m ost le 
köszönt fő titkárhe lye ttesé t megválasz
tani.

A je lö lőbizottság  az általam elm on 
do ttakat tö b bszörösen  m egvitatta a bi
zottság ülésein, és m eg v ita tta  a szakosz
tályok vezetőségeivel is. Módosító in 
dítványok te rm észe tesen  lehetségesek, 
de kérem , hogy fo g ad ja  el a tagság a 
jelölőbizottság ja v a s la ta it

Szebényi F e ren c  levezető  elnök

Elnöki tisztem ből a d ó d ó a n  még egy
szer m egköszönöm  a jelölőbizottság 
igen alapos m u n k á já t  am it mint  el
nökségi tag, m ag am  is figyelemmel kí
sértem , és tu d o m  azt, hogy milyen h a 
talmas ene rg iá t fek te tte k  bele. Kérem 
tolm ácsolni a je lö lő b izo ttság  többi tag
ján ak  is k ö szönetem et.

Most ped ig  felteszem  a kérdést, 
hogy a közgyűlés a  jelölőbizottság j e 
löltlistáját e lfogadja-e. H a elfogadják, 
akkor ez a lista szavazólappá válik. Az 
elfogadásra jav aso lt je lö ltlista a követ
kező:

Elnök:
Főtitkár:
Főtitkárhelyettes:
Alelnökök:

Fazekas János dr. 
Tardy Pál dr. 
Molnár István 
Vas László
Károly Gyula dr. 
Horváth Csaba dr. 
HangyáiJános 
Havasi László dr. 
Mezei József dr.

Felelős szerkesztők:
Kohászat Verő Balázs dr.
Bányászat: Pantó Dénes
Kőolaj és Földgáz: Csaba József dr. 

Ellenőrző bizottság
elnöke: Kiss Csaba
tagjai: MayerJános

Götz Tibor
Fehér László
Faikas Lajos

póttagjai: Szepesi József dr.
Kovacsis Árpád

Fegyelm i bizottság
e lnöke: Várhelyi Rezső
tagjai: Tamási István dr.

Barabás László 
Szilágyi Imre 
Herendi Rezső dr. 

póttagjai: ÖzekkelJános dr.
Csák József dr.

Ki van m ellette? Ki van  e llen e?  Ki 
tartózkod ik? —  M egállapítom , hogy  a 
közgyűlés a je lö ltlistá t nagy többséggel 
e lfo g ad ta .

M ie lő tt a szünete t e lre n d e ln é m , 
m e g k érem  Bőhm  József ko llégát, hogy 
a  szavazás m e n e té t ism ertesse.

Bőhm  József,
a  szavazatszedő bizottság  e ln ö k e

Szavazati jo g u k  azoknak van , akik kül
döttigazolvánnyal ren d e lk ezn ek . Érvé
n y esen  szavazni csak a h ivatalos szava
z ó lap o n  lehet. Ezt a h ivatalos szavazó
la p o t  a k ijáratnál a küldöttigazolvány 
e lle n é b e n  m indenk i átveheti. A  szava
z ó la p o t az e lő térb en , a főbejá ra tta l 
szem ben , az egyesületünk c ím e re  alatt 
e lh elyeze tt k ét szavazóládába kell be 
d o b n i. T isztelettel kérek  m in d en k it, 
h o g y  a szavazólapjának á tvéte lé t köve
tő e n  igyekezzék m iné l e lő b b  le ad n i a 
szavazatát, hogy a szavazatszedő bizott 
ság m u n k á já t el tudja kezden i.

S zeretném  felhívni a figyelm et, 
h o g y  a szavazás abban az e se tb e n  érvé 
nyes, ill. az a szavazólap érvényes, am e 
ly iken e ln ö k re  egy fő, fő titk á rra  egy fő, 
fő titkárhelyettesre egy fő, az alelnö- 
k ö k re  h a t fő, a felelős szerkesztőkre 
h á ro m  fő, az e llenőrző  b izo ttság  elnö 
k é re  egy fő, tagjaira négy fő, pó ttagok 
ra  kettő  fő, a fegyelmi b izo ttság  elnö 
k é re  egy fő, tagjaira négy fő  és a pó tta 
g o k ra  vonatkozóan k e ttő  fő szerepel. 
T erm észe tesen  bárk inek  jo g á b a n  áll 
b á rk it kihúzni, bárki h e ly e tt új nevet 
b e írn i, d e  szeretném  felh ívn i a figyel
m e t —  elsősorban az a le ln ö k ö k  eseté 
b e n  — , hogy az a le ln ö k ö k e t a szakosz
tályok delegálták, illetve ők  javasolták. 
T e h á t h a  valaki, valam elyik alelnökkel 
n em  é r t  egyet, és ki k ívánja h ú zn i, he 
lyette olyan szem élyt ír jo n  b e , aki az 
a d o tt szakosztályból való. E rre  nagyon 
szeretném  felhívni a figyelm et, hiszen 
az alelnököket a szakosztályok javasol
já k . Úgyszintén k é rn ém , h o g y  h a  vala
ki a szavazás során v áltozta tn i kíván, 
ak k o r a ellenőrző  bizottság  és a  fegyel
m i bizottság tagjainál vegye figyelem be 
azt a szem pontot, hogy le h e tő leg  m in 
d e n  szakosztály képviselve legyen  ezek
b en  a b izottságokban. K öszönöm , és 
k érek  m indenkit, hogy vegye á t  a kijá
ra tn á l a szavazólapját, és a  le h e tő  leg
röv idebb  időn  belül ad ja  le szavazatát.
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SZÜ NE T

Szebcnyi F erenc le v ezető  elnök

O t  h o z z á s z ó l ó  j e l e n t k e z e t t  Л  h o z z á s z ó 

l ó k t ó l  k é r e m ,  h o g y  ö t  p e r c b e  p r ó b á l 

j á k  s ű r í t e n i  a  m o n d a n i v a l ó j u k a t .  A  l a 

p o k b a n  a z  e g é s z  h o z z á s z ó l á s u k  m e g  

f o g  j e l e n n i ,  h a  i d ő b e n  m e g k ü l d i k  a n 

n a k  l e í r t  a n y a g á t  E l s ő  h o z z á s z ó l ó  dr. 
Bakó Károly t a g t á r s u n k .

Dr. Bakó Károly oki. k o h ó m ém ö k

H o z z á s z ó l á s o m  t u l a j d o n k é p p e n  é g y  i n 

d í t v á n y ,  é s  k i f e j e z e t t e n  a  f ő t i t k á r i  b e 

s z á m o l ó h o z ,  i l l e t v e  a z  e g y e s ü l e t  t o v á b 

b i  é l e t é v e l ,  f e n n m a r a d á s á v a l  k a p c s o l a 

t o s  t e r v e k h e z  f ű z ő d i k .  M e g g y ő z ő d é 

s e m ,  h o g y  a z  e g y e s ü l e t  j ö v ő j e  c s a k  a k 

k o r  k é p z e l h e t ő  e l ,  h o g y h a  t é n y l e g e s  

f u n k c i ó j a  l e s z .  A  f ő t i t k á r i  b e s z á m o l ó 

b a n  v o l t  i s  e r r ő l  s z ó .  A  f ő t i t k á r i  b e s z á 

m o l ó  f o g l a l k o z o t t  a z z a l ,  h o g y  m i t  k e l l  

t e n n i  a z  e g y e s ü l e t n e k  a n n a k  é r d e k é 

b e n ,  h o g y  a  j ö v ő b e n  is  j ö j j e n e k  h o z 

z á n k  a  b á n y a -  é s  k o h ó m é m ö k ö k ,  a  

s z a k m á b a n  d o l g o z ó k ,  é s  n e  f o l y t a t ó d 

j o n  a z  a  k ü l ö n b ö z ő k é p p e n  m e g í t é l h e 

t ő  f o l y a m a t ,  a m e l y n e k  e r e d m é n y e  a z ,  

h o g y  f e l e a n n y i a n  v a g y u n k ,  m i n t  n é 

h á n y  é v v e l  e z e l ő t t .  M e g g y ő z ő d é s e m  a z ,  

h o g y  a z  e g y e s ü l e t n e k  t o v á b b  k e l l  h a 

l a d n i a  a  m e g k e z d e t t  ú t o n ,  t o v á b b  k e l l  

s z o l g á l n i a  t a g j a i n k a t ,  v á l l a l a t a i n k a t ,  a z  

e g y e t e m e s  m a g y a r  b á n y á s z a t o t ,  k o h á 

s z a t o t  é s  f o l y t a t n i  k e l l  a  k o n f e r e n c i á k ,  

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

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

e l k e z d t ü n k .  É n  i l y e n  v á l l a l k o z á s n a k  t e 

k i n t e m  p l .  a  l e g u t ó b b i  a u g u s z t u s  v é g i  

r e n d e z v é n y t  i s  —  a  m i s k o l c - k a s s a - n a g y -  

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

t i l a g  o l y a n  u t a t  t á r t  f e l  a z  e g y e s ü l e t  

e l ő t t ,  a m e l y  a  j ö v ő b e n  f e l t é t l e n ü l  k ö v e 

t e n d ő .  U t ó l a g  k ö s z ö n e t  i l l e t i  a z  e g y e t e 

m e t  i s  a z é r t  a  h i h e t e t l e n  e r ő f e s z í t é s é r t ,  

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

c i  r e n d e z v é n y t  s i k e r e s e n  l e b o n y o l í t o t 

t a ,  e l t e k i n t v e  a t t ó l ,  h o g y  a  k i a d v á n y b a n  

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

s z ó .  A z  i l y e n  r e n d e z v é n y e k k e l  a k k o r  l e 

s z ü n k  i g a z á n  e r e d m é n y e s e k ,  h a  a z  

e g y e s ü l e t b e  h í v j u k ,  v á r j u k  a  f i a t a l o k a t  

H i á b a  5 8  é v  a z  e l n ö k s é g  á t l a g é l e t k o r a ,  

a z  ú j  e l n ö k s é g é  i s  h a s o n l ó  l e s z .  A z  l e n 

n e  j ó ,  h a  3 0  v a l a h á n y  l e n n i e ,  m e g  4 0 ,  

d e  e z  n e m  j e l e n d  a z t ,  h o g y  c s a k  a  f i a t a 

l o k k a l  k e l l  e g y ü t t m ű k ö d n i .  J ó  h a t á s f o k 

k a l  a k k o r  é l h e t j ü k  m e g  a  k ö v e t k e z ő  

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

k e t ,  t e h á t  a  r e n d e z v é n y e k e t  a h o l  

m i n d a n n y i a n  o t t  v a g y u n k  é s  s z e r e t ü n k  

o t t  l e n n i ,  é s  a  n e m z e t k ö z i  k a p c s o l a t a i n 

k a t  b ő v í t j ü k ,  é s  a  r é g i  v i l á g b a n  t é n y l e g  

r a g y o g ó a n  m ű k ö d ő  n e m z e t k ö z i  k a p 

c s o l a t o k a t  ú j r a  f e l é l é n k í t j ü k .  E z é r t  i n 

d í t v á n y o z o m  e g y  m o n d a t b a n  a  k ö v e t 

k e z ő t :  a  k ö z g y ű l é s  b í z z a  m e g  a z  ú j o n 

n a n  a l a k u l ó  e l n ö k s é g e t  a z z a l  a  f e l a d a t 

t a l ,  h o g y  d o l g o z t a s s a  k i  m e g f e l e l ő  s z e r 

v e z e t i  k ö r ü l m é n y e k  m e g t e r e m t é s é v e l  

a z  e g y e s ü l e t  e g y s é g e s ,  ö s s z e h a n g o l t  

k ü l k a p c s o l a t i  m u n k á s s á g á n a k  h o s z -  

s z a b b  t á v ú  e l k é p z e l é s e i t .

Kiss C saba oki. bányam érnök

M i n d e n e k e l ő t t  h a n g s ú l y o z n i  k í v á n o m ,  

h o g y  s e m m i f é l e  f e l s z ó l a m l á s i  k é n y s z e 

r e m  n i n c s e n .  Ö n c é l ú a n  b e s z é l n i  e g y e t 

l e n  k ö z ö s s é g  e l ő t t  s e m  s z a b a d ,  i t t  p e 

d i g  k i v á l t k é p p  b ű n .  S e n k i  é s  í g y  é n  

s e m  v a g y o k  k é p e s  n é h á n y  p e r c b e n  

a l a p g o n d j a i n k r ó l  m e g h a t á r o z ó  j e l e n 

t ő s é g ű t ,  i g a z á n  k ö v e t e n d ő t  m o n d a n i ,  

e g y e t l e n  d o l g o t  a z o n b a n  a  t é v e d é s  v e 

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

t a g l a l n i .  E z  a z  e g y  d o l o g  p e d i g  a z  e z e r 

s z e r  k ö r ü l j á r t  m e g ú j u l á s  t é m á j a .  V o l t a 

k é p p e n  k e z d e t t ő l  f o g v a  s z ó s z ó l ó j a  v o l 

t a m  a  m e g ú j u l á s n a k ,  a m e l y  é r t e l e m 

s z e r ű e n  a  v á l a s z t o t t  e l ö l j á r ó s á g  ö s s z e t é 

t e l é n e k  m e g ú j u l á s á v a l  k e l l e n e  h o g y  

k e z d ő d j é k ,  e g y ü t t  j á r j o n .  E r r e  k é r d e z 

h e t i  b á r k i  t a g j a i n k  k ö z ü l  ( a k i k  m o s t  

n i n c s e n e k  i t t ,  a z o k r ó l  b e s z é l e k ) ,  h o g y  

é s  m i  t ö r t é n t ,  m i  f o g  t ö r t é n n i ?  U g y e  

h o g y  c s a k  ú j r a o s z t o t t á k  a  k á r t y á t  t ú l 

n y o m ó r é s z t  u g y a n a z o n  j á t é k o s o k  k ö 

z ö t t i 1 S ú l y o s  é s  i g a z s á g á b a n  is  m é l t a t l a n  

v á d .  K e d v e s  b a r á t a i m !  R ö v i d e n  é s  e g y 

s z e r ű e n  s z ó l v a  t u d o m á s u l  k e l l  v e n 

n ü n k ,  h o g y  v a l ó j á b a n  k e v é s  a  f ó k a .  

V o l t  m á r  s z ó  f e l t é t e l e k r ő l ,  d e  é n  a z t  

m o n d o m ,  v i l l á m g y o r s a n  f u s s u k  c s a k  á t ,  

m e l y e k  a z  a l a p v e t ő  f e l t é t e l e k  n á l u n k  

e g y  e g y e s ü l e t i  e l ö l j á r ó  s z á m á r a ?  T e r 

m é s z e t e s ,  h o g y  r á t e r m e t t ,  e l i s m e r t ,  

k ö z i s m e r t ,  j ó  k a p c s o l a t t e r e m t ő ,  j ó  s z e r 

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

l a g  j a v a d a l m a z á s  n é l k ü l  t e n n i  t u d ó ,  

a k a r ó  e m b e r e k r e  v a n  s z ü k s é g ,  a k i k  

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

r á l ó  f e l s ő  v e z e t ő k ,  i g a z g a t ó k ,  l e h e t ő l e g  

v e z é r i g a z g a t ó k  l e g y e n e k ,  j ó  h a  v a n  

m e g b e c s ü l t  e g y e s ü l e t i  v e z e t ő i  e l ő é l e 

t ü k ,  t a p a s z t a l a t u k ,  h o z z á v a l ó  l e l k e s e d é 

s ü k ,  s z a b a d  i d e j ü k ,  m o z g á s t e r ü k ,  s z o l 

g á l a t i  k o c s i j u k  ( a m i  n e m  r o b b a n  l e ,  

m i n t  a z  e n y é m  é p p e n  m o s t ) ,  b u d a p e s 

t i  l a k á s u k ,  t e r m é s z e t e s e n  b e s z é l j e n e k  

1 - 2 - 3  v i l á g n y e l v e t ,  n e m  á r t  a  t u d o m á 

n y o s  f o k o z a t  s e m ,  f ö l t é t l e n ü l  b í r j á k  a  

t a g s á g  b i z a l m á t ,  t i s z t e l e t é t  é s  a  t e t e j é 

b e ,  h a  l e h e t ,  l e g y e n e k  i f j o n t i  e r ő t ő l  

d u z z a d ó  f i a t a l o k  v a g y  l e g a l á b b i s  a k t í v  

k ö z é p k o r ú a k .  B a r á t a i m !  V a l l j u k  b e :  

i l y e n  e m b e r  v a g y  n i n c s ,  v a g y  m e g n y e r -  

h e t e t l e n ,  v a g y  h a  v a l a k i  k ö z e l í t e n é  e z e 

k e t  a z  e l v á r á s o k a t ,  a k k o r  h o l t b i z t o s ,  

h o g y  m á r  r é g e n  n e m  k é p e s  e g y  c s e p p  

i d ő t  s e m  s z á n n i  i l y e s m i r e .  M i  m a r a d ?  

C s a k  a z o k b ó l  v á l a s z t h a t u n k ,  a k i k  s z ív -  

v e l - l é l e k k e l  m e l l e t t ü n k  á l l n a k ,  a k i k e t  

i s m e r ü n k ,  a k i k e t  t i s z t e l ü n k ,  a k i k b e n  

b í z u n k  é s  s z e r e t n é n k  b í z n i ,  s  e z e k

z ö m m e l  u g y a n  k i  m á s o k  l e h e t n é n e k ,  

m i n t  a  r é g i  j á t é k o s o k .  I s m e r v e  a  l i s t á t ,  

k i m o n d h a t ó ,  h o g y  j ó s z e r é v e l  v a n n a k  

ú j  a r c o k .  N e  f a n y a l o g j u n k ,  m e r j ü n k  

b í z n i  b e n n ü k .  T i s z t e s s é g t e l e n  d o l o g  

e l e v e  k é t s é g b e  v o n n i  a  j ó  s z á n d é k o t .  

B á r k i  l e g y i n t h e t  e r r e :  e z e k  i s  á l t a l á n o s 

s á g o k .  C s a k h o g y  m i n d e z t  m á s k é p p  

m e g k ö z e l í t e n i  n e m  l e h e t ,  n a g y k é p ű 

s é g  l e n n e .  M i  a  l é n y e g ?  L e g y e n  e g y e s ü 

l e t ü n k ,  l e g y e n e k  m é l t ó  e l ö l j á r ó i n k ,  

a k i k  e z t  s e g í t e n i  t u d j á k .  N e  b á n t ó d j é k  

m e g  s e n k i ,  d e  t é n y l e g  k ö n n y ű  a z t  

m o n d a n i ,  h o g y  a z  O r s z á g o s  M a g y a r  

B á n y á s z a t i  é s  K o h á s z a t i  E g y e s ü l e t  n e m  

l e h e t  k é t - h á r o m s z á z  m é g o l y  t i s z t e l e t r e 

m é l t ó  k o l l é g a ,  j ó  b a r á t  s z a b á l y o s  h i t b i -  

z o m á n y a .  K é r n e m  k e l l  ú j r a ,  h o g y  n e  

s é r t ő d j é k  m e g  e g y i k ü k  s e m ,  d e  a  v i d é 

k i  t ö b b s é g  s z á m á r a  —  l e r á g o t t  c s o n t  

m i v o l t á n a k  e l l e n é r e  —  n é h a  n a g y o n  

e l s z o m o r í t ó ,  s ő t  t a s z í t ó  a  B u d a p e s t  

k ö z p o n t ú s á g  ( b u d a p e s t i  l a k á s s a l  r e n 

d e l k e z z e n  f e l t é t l e n ,  k ü l ö n b e n  n e m  é r 

d e m e s  r á b í z n i )  s t b .

H a d d  m o n d j a m  k i ,  h o g y  e z  a  l e g 

r o s s z a b b  e s e t b e n  s z a k a d á s h o z  is  v e z e t 

h e t  L á t n u n k  k e l l  u g y a n a k k o r ,  h o g y  

m o s t  m i n d e n  k o r á b b i n á l  t ö b b  a  f ő v á 

r o s t ó l  t á v o l a b b  l a k ó  t i s z t s é g v i s e l ő ,  a k i k  

i g e n i s  v á l l a l j á k  e z t  a  t ö b b l e t e t ,  é s  e z  j ó .

V á l t o z a t l a n u l  m e r e m  á l l í t a n i ,  h o g y  

a z  e r e d e n d ő  e g y e s ü l e t i  c é l o k ,  é r t é k e k  

a  l e g f o n t o s a b b a k  é s  a  l e g é r t é k e s e b b e k .  

I g e n i s  a z  ö s s z e t a r t o z á s ,  i g e n i s  a  s e m m i 

v e l  ö s s z e  n e m  h a s o n l í t h a t ó  s z a k m a i  b a 

r á t s á g  a z ,  a m e l y  m a n a p s á g  s z a k m á i n k 

n a k  e g y e t l e n  i g a z á n  i r i g y e l h e t ő  é r t é k e .  

T a l á n  n e m  t ú l z á s ,  m e g t a r t ó  v o n z e r e j e  

i s .  D e h o g y  m i n ő s í t e m  e z z e l  v i s s z a  t u 

d o m á n y o s  é s  e l m é l e t i  t e v é k e n y s é g ü n 

k e t ,  c s a k  h a n g s ú l y o z o m ,  h o g y  a z  i g a z i  

p l u s z  a z t  j e l e n t i ,  a m i  m e g k ü l ö n b ö z t e t  

b e n n ü n k e t  a  t ö b b i  s z e r v e z e t t ő l ,  s z a k 

m á t ó l ,  i p a r á g t ó l .  I l y e n  p l .  a  s z a k m a i  

b e s z é l g e t é s e i n k  é s  a  s z a k e s t e k  h a n g u l a 

t a .  A z  e g y m á s r a  t a l á l á s o k ,  a  s z a k m á i n k 

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

d e k l ő d é s ,  t i s z t e l e t ,  e g y m á s  b e c s ü l é s e .  

H i g g y ü n k  b e n n e ,  h o g y  e r r e  a z  e g y e 

d ü l á l l ó  p l u s z r a  é p í t h e t ő  m i n d e n ,  h a  

n e m  v e s z í t j ü k  e l .  E z  p e d i g  l e h e t e t l e n ,  

n e m  t u d j u k  e l v e s z í t e n i ,  e z é r t  m a r a 

d u n k  s z í v ü n k b e n  b á n y á s z o k  v a g y  k o h á 

s z o k  ö r ö k k é ,  b á r m i b ő l  k e l l  i s  m e g é l n i  

k ö z b e n .  A z t  k í v á n o m ,  h o g y  ú j - r é g i  e l ö l 

j á r ó s á g u n k  e z t  a  m e g l é v ő  ó r i á s i  p l u s z t ,  

a z  e l t a g a d h a t a t l a n  é s  h á l a  I s t e n n e k  e l 

f o j t h a t a t l a n  b e l s ő  k i n c s e t  á p o l v a  é p í t 

k e z z e n  é s "  m u n k á l k o d j é k ,  h o g y  m i n 

d e n  t a g u n k  e g y s z e r ű e n  s z ó l v a  j ó l  é r e z 

z e  m a g á t  k ö z t ü n k ,  m e r t  e z  a  l e g f o n t o 

s a b b .  N a g y o n  k é r e m ,  n e  é l j e n  o l y a n  

v á d ,  h o g y  k v a t e r k á z ó ,  s ö r ö z g e t ő ,  n o s z 

t a l g i á z ó ,  k e d é l y e s  a s z t a l t á r s a s á g g á  v a l ó  

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

m e r t  e z  i g a z t a l a n  l e n n e .  H a d d  i s m é t 

l e m  m e g :  a z  á l t a l a m  k a p k o d ó  m ó d o n ,  

m é l t a t l a n  s z a v a k k a l  m e g f o g a l m a z o t t
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p l u s z r a  é p í t h e t ő  f e l  m i n d e n ,  m e r t  

i g e n i s  t u d u n k  f i g y e l n i  e g y m á s  c i k k e i r e ,  

e l ő a d á s a i r a ,  r e n d e z v é n y e i r e ,  s i k e r e i r e ,  

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

j u k .  N i n c s  t ö b b  i d ő m ,  e l n ö k  ú r  m o n 

d o t t a ,  b e  k e l l  f e j e z n e m .  K í v á n o m ,  

h o g y  t é n y l e g  m e r j ü k  b e c s ü l n i  e g y m á s t ,  

é s  i g e n i s r .  « é r j ü n k  b ő v e b b e n ,  b á t r a b 

b a n  n y ú l n i  a  s z a k m a s z e r e t e t  é s  a z  e b 

b ő l  a d ó d ó  b a r á t s á g  m é g  m i n d i g  k i m e 

r í t h e t e t l e n  t á r h á z á b a .  M o s t  t é n y l e g  

b á r k i  m o n d h a t j a :  s z é p ,  s z é p ,  d e  v é g t é 

r e  i s  h o g y a n ?  Ü g y ,  h o g y  e l h i s s z ü k  t á r 

s a i n k n a k ,  a k i k e t  v á l a s z t o t t u n k ,  v a g y  

a k i k b e n  ú j r a  m e g b í z u n k ,  h o g y  v a l ó b a n  

j ó t  a k a r n a k .  Ú g y ,  h o g y  ő k  n e m  t e r h e s  

h i v a t a l n a k ,  h a n e m  b a r á t i  b i z a l o m n a k  

f o g j á k  f e l  t i s z t ü k e t ,  ú g y ,  h o g y  l e g a l á b b  

e  n e m e s  k ö r b e n  a z é r t  s e m  k e z d j ü k  k i  

e g y m á s t  a z  e l s ő  p i l l a n a t t ó l  f o g v a ,  

a h o g y  a  c é g e k n é l  s z o k á s ,  é s  a k k o r  a z  

ö s s z e s  l é t e z ő ,  n e m t e l e n ü l  g o n o s z  a n y a 

g i ,  m e g é l h e t é s i  g o n d o k  e l l e n é r e  s e m  

l e h e t  k é t s é g e s  s z e r e t e t t  e g y e s ü l e t ü n k  

f e n n m a r a d á s a .  Ü g y  l e g y e n !

Dr. Kovács M iklós old. k oh óm ém ök

É n  e g y  b e j e l e n t é s s e l  s z e r e t n é k  é l n i .  E z  

é v b e n  ü n n e p e l j ü k  a  D u n a ú j v á r o s i  F ő i s 

k o l a i  K a r  2 5  é v e s  j u b i l e u m á t  E n n e k  

k a p c s á n  a  F ő i s k o l a i  K a r  s z ű k e b b  v e z e 

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

n e v é b e n  i s  t i s z t e l e t t e l  s z e r e t n é m  m e g 

h í v n i  a  b á n y á s z  - , i l l e t v e  a  k o h á s z t á r s a 

d a l m a t  e r r e  a z  ü n n e p s é g r e ,  h o g y  v e 

l ü n k  e g y ü t t  ü n n e p e l j e n e k .  E n n e k  a z  

ü n n e p s é g n e k  a z  i d ő p o n t j a  D u n a ú j v á 

r o s b a n  n o v e m b e r  1 1 — 1 2 . S z é l e s  k ö r ű  

p r o g r a m o t  t e r v e z ü n k ,  ú g y  í t é l j ü k  m e g  

—  l e g a l á b b i s  a z  e l ő j e l e k b ő l  —  a  v á r o s  

é s  a  V a s m ű  i s  v e l ü n k  e g y ü t t  f o g  ü n n e 

p e l n i ,  é s  n a g y o n  s z e r e t n é n k ,  h a  e b b ő l  

n e m  r e k e s z t e n é n k  k i  a  s z a k m á t  s e m .  

É n  m i n d e n k i t  k é r e k ,  h o g y  s z í v e s k e d j é k  

a  s z ű k e b b  t a g t á r s i  t e r ü l e t e k e n  r e k l á 

m o z n i  e z t  a  l e h e t ő s é g e t ,  é s  a k i  s z e r e t 

n e  j e l e n t k e z n i ,  a n n a k  i t t  h e l y b e n  t u 

d o k  j e l e n t k e z é s i  l a p o t  a d n i .

Dr. Pilissy Lajos 
oki. k ohóm ém ök, tiszteleti tag

A z é r t  j e l e n t k e z t e m  h o z z á s z ó l á s r a ,  h o g y  

a  t a g l é t s z á m  é s  a  t a g s á g i  d í j  ü g y é b e n  

t e g y e k  n é h á n y  m e g j e g y z é s t ,  n e m  e l s ő  

í z b e n .  A  k o r á b b i  k ö z g y ű l é s e k e n  i s  h a 

s o n l ó  m e g j e g y z é s e k e t  t e t t e m .  D e  m i v e l  

s e m m i  f o g a n a t j a  n e m  v o l t ,  e g y - k é t  

g o n d o l a t o t  e l m o n d o k ,  h á t h a  a z  ú j  e l 

n ö k s é g ,  a z  ú j  v e z é r k a r  v a l a m i t  m a g á é v á  

t e s z  e b b ő l .  A  s z a k o s z t á l y  v e z e t ő s é g e  

m e g b í z á s á b ó l  m á s f é l  é v e  f o g l a l k o z o m  

a z z a l ,  h o g y  v i z s g á l o m  a  t a g l é t s z á m - v á l 

t o z á s t ,  a  t a g d í j b e f i z e t é s e k e t ,  m a g y a r á n  

s z e r e t n é k  s e g í t e n i  a z  e g y e s ü l e t  a d m i 

n i s z t r á t o r a i n a k ,  a z  a p p a r á t u s n a k .  K é 

s ő b b  e z  o d a  t e r e b é l y e s e d e t t  k i ,  h o g y

m ú l t  é v  v é g é t ő l  k e z d v e  S c h m i d t  

G y ö r g y  ü g y v e z e t ő  i g a z g a t ó  ú r  f ö l k é r é 

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

m a j d n e m  a z  ö s s z e s  s z a k o s z t á l y r a  k i t e r 

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

m e r t  a z z a l  k a p c s o l a t b a n  a z  v o l t  a  v é l e 

m é n y e ,  h o g y  a  b á n y á s z o k  ú g y i s  f o g l a l 

k o z n a k  e z z e l  a z  ü g g y e l .  H a  a z  e m b e r  

m e g n é z i  a  k i a d o t t  e l n ö k s é g i  b e s z á m o 

l ó t ,  a k k o r  a b b ó l  v a l ó b a n  ú g y  t ű n i k ,  

h o g y  e z  í g y  v a n ,  m e r t  e g y e d ü l  a z  ő  

s z a k o s z t á l y i  j e l e n t é s ü k b e n  v o l t  s t a t i s z t i 

k a i l a g  é r t é k e l h e t ő  k o n k r é t  a n y a g .  A  

t ö b b i n é l  a z  á l l t ,  h o g y  k b . ,  v a g y  é p p e n  a  

s z á m o k  g y a n ú s a n  k e r e k í t e t t e k  v o l t a k .  

É n  n e m  a k a r o k  i t t  i s m é t e l g e t n i ,  é s  

n e m  a k a r o k  s t a t i s z t i k á k a t  s o r o l n i ,  m e r t  

a z  u n a l m a s .  E r r ő l  a  d o l o g r ó l  j e l e n t é s t  

a d t a m  S c h m i d t  G y ö r g y  b a r á t o m n a k  

( 1 6  í r o t t  o l d a l  e g y  s e r e g  t á b l á z a t t a l ,  é s  

e z  n e m  is  e g é s z e n  t e l j e s  a n y a g ) .  C s a k  

e g y e t  h a d d  m o n d j a k  e l :  a m i t  a z  e g y e s  

s z a k o s z t á l y o k  l é t s z á m k é n t  l e í r t a k ,  a z  

n a g y o n  o p t i m i s t a  a d a t .  H a  á t n é z z ü k  a  

k a r t o n o k a t ,  a k k o r  k i d e r ü l ,  h o g y  e z e k  

a z  a d a t o k ,  h o g y  ú g y  m o n d j a m ,  n e m  

e g é s z e n  s t i m m e l n e k .  L é n y e g e s e n  k i 

s e b b e k .  D e  e z t  n e m  f o g j u k  f e l  t r a g é d i 

á n a k ,  m e r t  e z  n e m  b a j .  M i  m é g  m i n 

d i g ,  t a v a l y  i s  e l m o n d t a m ,  a  t o n n a s z e m 

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

é l ü n k ,  b á n y á s z o k ,  k o h á s z o k  e g y a r á n t .  

H a  m i  l e c s ö k k e n j ü k  l é t s z á m u n k a t ,  

v a g y  a z  a u t o m a t i k u s a n  l e c s ö k k e n  a k á r  

k é t e z e r  f ő r e ,  a z  n e m  t r a g é d i a .  D e  a z  a  

k é t e z e r  f ő  l e g y e n  f i a t a l  é s  l e g y e n  a k t ív .  

N e m  p e d i g  e g y  p a s s z í v ,  n a g y  t ö m e g .  

T e h á t  e n n y i t  a  l é t s z á m r ó l .  I t t  v é l e m é 

n y e m  s z e r i n t  e l  k e l l  b e s z é l g e t n i  a  t a 

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

a z  e g y e t e m i  é s  a  f ő i s k o l a i  o s z t á l y o n  l é 

v ő  t a g o k k a l ,  a k i k e t  m i n d  a z  e g y e t e m i  

o s z t á l y  c é g é r e  a l a t t  t a r t a n a k  n y i l v á n  a  

r e n d s z e r b e n ,  é s  m e g g y ő z n i  ő k e t  a r r ó l ,  

h o g y  k a p c s o l ó d j a n a k  b e  a  m i  s z a k m a i  

é l e t ü n k b e .  I t t  m o s t  a z t  s z e r e t n é m  e l 

m o n d a n i ,  h o g y  e n n e k  t a l á n  v a n  e g y  h i 

á n y z ó  l á n c s z e m e .  K i s s é  f é l v e  v e t e m  f ö l ,  

h o g y  h a  m á r  e g y s z e r  m e g s z ű n t  a  K I S Z  

a z  e g y e t e m e i n k e n ,  M i s k o l c o n  é s  S o p 

r o n b a n ,  a k k o r  v a j o n  m i é r t  n e m  é l e s z t 

j ü k  ú j j á  a z  I f j ú s á g i  K ö r ű  T ö b b s z ö r ö s e n  

b e b i z o n y í t o t t á k ,  p l .  a  S o p r o n i  S z e m l é 

n e k  e g y  s e r e g  c i k k é b e n ,  h o g y  e z  n e m  

v o l t  f a s i s z t a  s z e r v e z e t ,  b á r  a n n a k  t i t u l á l 

t á k  e g y  b i z o n y o s  i d ő s z a k b a n .  E z t  n a 

g y o n  k o m o l y a n  m o n d o m . K é r e m  a  k ö 

v e t k e z ő  e l n ö k s é g e t ,  h o g y  e z t  v e g y e  f o n 

t o l ó r a .

A  m á s i k  d o l o g ,  h o g y  a  t a g d í j a k k a l  

f o g l a l k o z ó  t i s z t s é g v i s e l ő k  b e l e b o l o n 

d u l n a k  a  n y i l v á n t a r t á s b a .  T u d n i i l l i k  

t ö b b s z ö r ö s  n y i l v á n t a r t á s  v a n ,  h a  a  t i s z 

t e l t  t a g s á g  n e m  t u d n á .  E g y s z e r  v a n  a  

k a r t o n r e n d s z e r ,  v a n  e g y  f ü z e t ,  a m i t  

m u s z á j  v e z e t n i  a  k o l l e k t í v  b e f i z e t é s e k  

m i a t t .  F e l  k e l l  s z á m o l n i  a  k o l l e k t í v  b e f i 

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

n e m  n e v e s í t v e ,  a d d i g  n e m  l e h e t  r e n 

d e t  t a r t a n i .  E l v á g j u k  a  k ö l d ö k z s i n ó r t  

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

b ő l .  ( A z  e g y é n  n e m  m o n d h a t j a ,  h o g y  

é n  b e f i z e t t e m  s z e m é l y e s e n  v a g y  c s e k 

k e n  a  t a g d í j a t . )  A  h a r m a d i k  n y i l v á n t a r 

t á s  p e d i g  m á r  s z á m í t ó g é p e n  v a n ,  e z  

a l a p j á n  k ü l d i k  a  l a p o k a t  A  t a g n y i l v á n 

t a r t á s  t e r é n  a z  e l k ö v e t k e z ő  i d ő k b e n  

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

e d d i g  i s  s e g í t s é g e t  n y ú j t o t t a m ,  s  e z t  a  

t o v á b b i a k b a n  i s  f e l a j á n l o m .  E z e k e t  

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

n e m  t u d t a m  m i n d e n t  e l m o n d a n i .  R e 

m é l e m  a  l a p o k b a n  m a j d  l e  f o g  j ö n n i .

S á n d or J ó zse f  oki. k oh óm ém ök

H é z a g p ó t l ó n a k  i s  t ű n h e t ,  a m i t  s z e r e t 

n é k  m o s t  e l m o n d a n i .  R e m é l e m ,  n e m  

c s a k  a z  l e s z .  S a j n á l o m ,  h o g y  n i n c s  i t t  a z  

á l l a m t i t k á r  ú r ,  a k i n e k  e g y  m o n d a t a  

m e g r a g a d o t t .  A  m o n d a t  m i n d e n n a p  

v i s s z a k ö s z ö n  a z  í r o t t  é s  e l e k t r o n i k u s  

s a j t ó b ó l .  E z  a  m u n k a n é l k ü l i s é g  k é r d é 

s e .  V a n  v a g y  n i n c s ?  L e h e t ,  h o g y  t e l j e 

s e n  e g y  o l d a l r ó l ,  n e m  t e l j e s e n  t ö k é l e 

t e s  m ó d o n  k ö z e l í t e m  m e g ,  d e  a m í g  a  

s z a v a z a t s z e d ő  b i z o t t s á g  v é g z i  m u n k á 

j á t ,  h á t h a  n é m i  i n s p i r á c i ó v a l  s z o l g á l h a 

t o k .  V a n  m u n k a n é l k ü l i s é g ,  v a g y  n i n c s ?  

B á n y á s z o k ,  n e m  t u d o k  a z  ö n ö k  n e v é 

b e n  b e s z é l n i ,  m e r t  n e m  i s m e r e m  a z t ,  

a m i  ö n ö k n é l  v a n .  K o h á s z o k ,  a z t  s e m  

t u d o m ,  h o g y  a z  ö n ö k  n e v é b e n  b e s z é l 

h e t e k - e ,  m e r t  c s a k  h a l l o m  ö n ö k t ő l ,  d e  

n e m  h a t a l m a z t a k  f e l  a r r a ,  h o g y  m o n d 

j a m .  D e  é n  ú g y  é r z e m ,  m i n t  n a g y o n  

k i s  v á l l a l k o z ó ,  é s  ú g y  h a l l o m  h a s o n s z ő 

r ű  t á r s a i m t ó l  i s ,  a k i k  s z e r e t n é n e k  t e r 

m e l n i ,  d o l g o z n i ,  h o g y  r e n d e l é s  v a n ,  

g é p  v a n ,  v a n  m i v e l ,  v a n  m i t ,  d e  n i n c s  

k i v e l .  E n  n e m  s z e r e t n é k  a b b ó l  m o s t  

p o l i t i k a i  k é r d é s t  c s i n á l n i ,  d e  g o n d o l 

k o d j a n a k  e l  r a j t a ,  h o g y  a  p o l i t i k u s o k  

á l t a l  s u g a l l t  m u n k a n é l k ü l i s é g  m e n n y i 

r e  ü l ,  m e n n y i r e  r e á l i s ,  m e n n y i r e  v a l ó s ,  

v a g y  m e n n y i r e  c s a k  a  p o l i t i k u s o k  k ö 

z ö t t i  d i s k u r z u s n a k  a  t á r g y a .  É n  ú g y  l á 

t o m ,  h o g y  n i n c s  m u n k a n é l k ü l i s é g .  

V a n  m u n k a v á l l a l ó ,  v a n  d o l g o z ó .  A  k e t 

t ő  k ü l ö n b ö z ő .  V a n ,  a k i  s z e r e t n e  m u n 

k á t  v á l l a l n i ,  d e  n e m  a k a r  d o l g o z n i .  B á 

n y á s z o k ,  k o h á s z o k !  G o n d o l k o d j u n k  e l  

a z o n ,  h o g y  v a j o n  a  k ö v e t k e z ő  v e z e t ő s é 

g i ,  e l n ö k s é g i  ü l é s e n  t a l á n  j a v a s l a t o t  t e 

h e t n é n k  e g y  b i z o t t s á g  f e l á l l í t á s á r a ,  

a m e l y  a  m i  s z a k m á n k b a n  m e g v i z s g á l 

h a t n á  a z t ,  h o g y  v a l ó s  m u n k a n é l k ü l i s é g  

v a n - e ,  v a g y  c s a k  m u n k a v á l l a l ó k  v a n 

n a k ,  d e  n e m  a k a r n a k  d o l g o z n i .  É n  

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

ö n ö k t ő l ,  h o g y  g o n d o l k o d j a n a k  e l  r a j t a ,  

m e r t  é n  ú g y  l á t o m ,  m i  n é h á n y a n  ú g y  

l á t j u k :  m u n k a  v a n ,  v a n  m i v e l  c s i n á l n i ,  

v a n  m i t  c s i n á l n i ,  d e  v a n n a k ,  a k i k  n e m  

a k a r n a k  d o l g o z n i .  K é r e m  s z é p e n  a z  e l 

n ö k s é g e t ,  h o g y  e z t  a  k ö v e t k e z ő  e l n ö k 

s é g i  ü l é s e n  v e g y e  n a p i r e n d j é r e .
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Dr. Csaba J ó zse f , a határozatszerkesztő  
b izottság  vezetője

A z  e l n ö k s é g  í r á s o s  b e s z á m o l ó j a ,  a  f ő t i t 

k á r i  e l ő t e r j e s z t é s  é s  a  h o z z á s z ó l á s o k  

a l a p j á n  a  k ö v e t k e z ő  h a t á r o z a t i  j a v a s l a 

t o t  t e r j e s z t j ü k  a  k ö z g y ű l é s  e l é :

—  A le k ö sz ö n ő  eln ök ségn ek  a köz 
gyűlés e lism erésse l adózik az egyesü let  
gazdasági, pénzügyi egyensúlyát m eg 
őrző  erő fesz ítéséért, továbbá elism eri 
és m éltányolja a  nehéz h elyzetben  lévő  
szakm áink k övetkezetes érdekk ép vise 
le téb en  és a  hagyom ányápolásban ki
fejtett á ldozatos munkáját.

—  Az egyesü leti életet v o n zóvá  kell 
tenni e lsősorb an  a  Fiatalok részére . Ke
resni kell eh h ez  az új m űködési form á 
k a t T ovábbá törekedni kell a  tagság  
megtartására, a  gazdasági átalakulási 
folyam at során  elvesztett tagok  felku 
tatására.

—  A taglétszám  és  tagd íjfizetés  
m egk ezdett ren d szeres felü lvizsgálatá 
val javítani kell a  tagdíjfizetési m o r á lt

—  A vállalatok, in tézm ények  és  vál
lalkozások szám ára szolgáltatásainkkal 
von zób bá kell ten n i a jo g i é s  pártoló  
tagsági stá tu sz t E venként töb b ször  fe 
lül k ell vizsgálni a  pártoló  é s  jo g i tagja
ink rendszerét, k ü lönös tek in tettel a 
k özb en  kialakuló új vállalkozásokra.

—  A hozzászólásokban elhan gzott, 
d e a határozati javaslatban n em  sze 
rep lő  indítványokat az új e ln ö k ség  tűz
ze  napirendre, é s  elfogadás e se té n  ik
tassa in tézk ed ési tervébe.

Szebényi Im re levezető  e ln ö k

K é r d e m  a  t i s z t ú j í t ó  k ö z g y ű l é s t ,  h o g y  a  

h a t á r o z a t i  j a v a s l a t h o z  v a n - e  v a l a k i n e k  

k i e g é s z í t é s e ?  H a  n i n c s ,  ú g y  k é r d e z e m ,  

h o g y  a  h a t á r o z a t i  j a v a s l a t o t  e l f o g a d j á k -  

e ?  A  k ü l d ö t t e k  t ö b b s é g e  e l f o g a d t a  a  

h a t á r o z a t i  j a v a s l a t o t .  N a g y o n  m e g k ö 

s z ö n ö m  d r .  C s a b a  J ó z s e f n e k  é s  a z  á l t a 

l a  v e z e t e t t  b i z o t t s á g n a k  a  h a t á r o z a t i  j a 

v a s l a t  m e g s z ö v e g e z é s é t .  A  s z a v a z á s s a l  a  

k ö z g y ű l é s  e l i s m e r t e ,  h o g y  k i v á l ó  m u n 

k á t  v é g z e t t

B őhm  József,
a szavazatszedő bizottság e ln ök e

T i s z t e l e t t e l  j e l e n t e m  a  k ö z g y ű l é s n e k ,  

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

n y e s  s z a v a z á s t  f o l y t a t o t t .  T á j é k o z t a t o m  

a  k ö z g y ű l é s t ,  h o g y  2 4 4 - e n  a d t á k  l e  s z a 

v a z a t u k a t ,  é s  m i n d  a  2 4 4  s z a v a z a t  é r v é 

n y e s  v o l t  S z e r e t n é m  a  s z a v a z á s  e r e d 

m é n y é t  r é s z l e t e i b e n  i s  i s m e r t e t n i .

A z  e l n ö k i  t i s z t s é g r e  d r .  F a z e k a s  J á 

n o s  2 4 0  s z a v a z a t o t  k a p o t t .  S z a v a z a t o t  

k a p t a k  m é g :  d r .  T a r d y  P á l ,  d r .  K o v á c s  

F e r e n c  é s  K i s s  C s a b a .

A  f ő t i t k á r i  t i s z t s é g r e  d r .  T a r d y  P á l  

2 3 4  i g e n  s z a v a z a t o t  k a p o t t .  S z a v a z a t o t

k a p t a k  m é g :  K i s s  C s a b a ,  d r .  F a z e k a s  J á 

n o s ,  H o r v á t h  G y u l a ,  d r .  I m r e  J ó z s e f ,  

K ő h a l m i  K á l m á n  é s  d r .  G á l  I s t v á n .

A  f ő t i t k á r h e l y e t t e s i  m e g b í z a t á s r a  

d r .  M o l n á r  I s t v á n  2 3 9  s z a v a z a t o t  k a 

p o t t  K e t t ő  s z a v a z a t o t  k a p o t t  m é g  D á n -  

f y  L á s z l ó  é s  h á r m a t  P u z a  F e r e n c .

A z  a l e l n ö k i  t i s z t s é g r e  V a s  L á s z l ó

2 4 3  s z a v a z a t o t ,  d r .  K á r o l y  G y u l a  2 4 2  

s z a v a z a t o t ,  d r .  H o r v á t h  C s a b a  2 4 4  s z a 

v a z a t o t ,  H a n g y á i  J á n o s  2 4 4  s z a v a z a t o t ,  

d r .  H a v a s i  L á s z l ó  2 4 4  s z a v a z a t o t ,  d r .  

M e z e i  J ó z s e f  2 4 4  s z a v a z a t o t  k a p o t t  S z a 

v a z a t o t  k a p t a k  m é g :  H o r n  J á n o s  ( 1 ) ,  

M á t h é  L á s z l ó  ( 1 )  é s  d r .  G u l y á s  J ó z s e f  

( 1 ) .

A  K o h á s z a t  f e l e l ő s  s z e r k e s z t ő i  t i s z t 

j é r e  d r .  V e r ő  B a l á z s  2 4 3 ,  Z s á m b o k  

E l e m é r  p e d i g  e g y  s z a v a z a t o t  k a p o t t .

A  B á n y á s z a t i  L a p o k  f e l e l ő s  s z e r k e s z 

t ő i  t i s z t j é r e  P a n  t ó  D é n e s  2 4 3  s z a v a z a t o t  

k a p o t t ,  e g y  s z a v a z a t o t  k a p o t t  m é g  l ü s s  

C s a b a .

D r .  C s a b a  J ó z s e f  a  K ő o l a j  é s  F ö l d 

g á z  f e l e l ő s  s z e r k e s z t ő i  p o s z t j á r a  2 4 3  

s z a v a z a t o t  k a p o t t ,  e g y e t  G y u r k o v i c s  

G y ö r g y .

A z  e l l e n ő r z ő  b i z o t t s á g  e l n ö k é n e k  

2 3 9  s z a v a z a t t a l  l ü s s  C s a b á t  v á l a s z t o t t á k  

m e g .  S z a v a z a t o t  k a p t a k  m é g  d r .  M o l 

n á r  L á s z l ó  ( 1 ) ,  C s a s z l o v a  J e n ő  ( 1 ) ,  d r .  

F a l l e r  G u s z t á v  ( 1 ) ,  F a r k a s  L a j o s  ( 1 )  é s  

d r .  F a z e k a s  J á n o s  ( 1 ) .

A z  e l l e n ő r z ő  b i z o t t s á g  t a g j a i :  M a y e r  

J á n o s  2 4 3  s z a v a z a t t a l ,  G ö t z  T i b o r  2 4 4  

s z a v a z a t t a l ,  F e h é r  L á s z l ó  2 4 4  s z a v a z a t 

t a l ,  F a r k a s  L a j o s  2 4 4  s z a v a z a t t a l ,  d r .  

S z e p e s i  J ó z s e f  2 4 4  s z a v a z a t t a l ,  K o v a c s i s  

Á r p á d  2 4 4  s z a v a z a t t a l ,  e g y  s z a v a z a t o t  

k a p o t t  m é g  d r .  S i l l i n g e r  N á n d o r  is .

A  f e g y e l m i  b i z o t t s á g  e l n ö k i  t i s z t s é 

g é r e  V á r h e l y i  R e z s ő  2 4 3  s z a v a z a t o t ,  d r .  

H e r e n d i  R e z s ő  p e d i g  e g y  s z a v a z a t o t  k a 

p o t t

A  f e g y e l m i  b i z o t t s á g  t a g j a i r a ,  i l l e t v e  

p ó t t a g o k r a  v o n a t k o z ó a n  d r .  T a m á s i  

I s t v á n  2 4 4  s z a v a z a t o t ,  B a r a b á s  L á s z l ó

2 4 4  s z a v a z a t o t ,  S z i l á g y i  I m r e  2 4 4  s z a v a 

z a t o t ,  d r .  H e r e n d i  R e z s ő  2 4 3  s z a v a z a 

t o t ,  V á r h e l y i  R e z s ő  e g y  s z a v a z a t o t ,  d r .  

( i z e k k e l  J á n o s  2 4 4  s z a v a z a t o t  é s  d r .  

C s á k  J ó z s e f  2 4 4  s z a v a z a t o t  k a p o t t

Szebényi F eren c lev ezető  elnök

M e g á l l a p í t o m ,  h o g y  a  k ö z g y ű l é s  a  j e 

l ö l t l i s t á n  s z e r e p l ő  t i s z t s é g v i s e l ő k e t  

n a g y  t ö b b s é g g e l  m e g v á l a s z t o t t a .  M e g 

k ö s z ö n ö m  a  s z a v a z a t s z e d ő  b i z o t t s á g  e l 

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

j á n a k  a  m u n k á j á t ,  é s  e z z e l  k ö z g y ű l é 

s ü n k n e k  a h h o z  a  p o n t j á h o z  é r t ü n k ,  

a m i k o r  a  l e v e z e t ő  e l n ö k  l e k ö s z ö n .  E n  a  

m a g a m  r é s z é r ő l  m e g k ö s z ö n v e  a  k ü l 

d ö t t e k  o d a a d ó  f i g y e l m é t ,  a  t i s z t s é g v i s e 

l ő k  á l d o z a t o s  m u n k á j á t ,  a z  e l n ö k i  s z é 

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

ú j o n n a n  m e g v á l a s z t o t t  e l n ö k ü n k n e k !

Dr. Fazekas János, az OM BKE elnöke

A  m e g v á l a s z t o t t  ú j  v e z e t ő s é g  é s  a  m a r  

g a m  n e v é b e n  n a g y  t i s z t e l e t t e l  k ö s z ö 

n ö m  a  m e g e l ő l e g e z e t t  b i z a l m a t ,  é s  a z t  

k é r e m  ö n ö k t ő l ,  h o g y  l e g a l á b b  o l y a n  

i n t e n z i t á s s a l ,  o l y a n  t e n n i  a k a r á s s a l  s e 

g í t s é k  a z  e l k ö v e t k e z e n d ő  c i k l u s b a n  a  

m u n k á n k a t ,  m i n t  a h o g y  a z  t ö r t é n t  a  

s z a k o s z t á l y i  k ü l d ö t t g y ű l é s e k e n ,  é s  t ö r 

t é n t  m a  e z e n  a  k ü l d ö t t g y ű l é s e n .  S o k  

m i n d e n  e l h a n g z o t t  i t t  a  m a i  n a p  s o r á n  

a  m e g h í v o t t  v e n d é g e k  r é s z é r ő l ,  a  k ü l 

d ö t t g y ű l é s  r é s z t v e v ő i  r é s z é r ő l ,  a z  e g y e 

s ü l e t t e l ,  a  j ö v ő n k k e l ,  a z  á g a z a t t a l ,  a  

s z a k m á n k k a l  k a p c s o l a t o s a n .  É n  a z t  h i 

s z e m ,  e z e k  k ö z ü l  t a l á n  a z  e g y e s ü l e t  

s z e m p o n t j á b ó l  a z  e g y i k  é s  l e g f o n t o 

s a b b ,  a m i t  k i  k e l l  e m e l n i  a z ,  a m i t  S o ó s  

K á r o l y  A t t i l a ,  a z  I p a r i  é s  K e r e s k e d e l m i  

M i n i s z t é r i u m  p o l i t i k a i  á l l a m t i t k á r a  

h a n g o z t a t o t t :  a  k o r m á n y k ö r ö k  s z á m í 

t a n a k  a z  e g y e s ü l e t  s z a k m a i  v é l e m é n y é 

r e ,  é s  i g é n y b e  k í v á n j á k  a z t  v e n n i .  É n  

a z t  h i s z e m ,  h a  e n n e k  a z  e l v á r á s n a k  

m e g  a k a r u n k  f e l e l n i  é s  m e g  t u d u n k  

f e l e l n i ,  a k k o r  m á r  e l e g e t  t e t t ü n k  a  

s z a k m á v a l  s z e m b e n i  k ö t e l e z e t t s é g ü n k 

n e k .  A z t  k é r e m  ö n ö k t ő l ,  h o g y  t á m o 

g a s s a n a k  e n g e m  e b b e n  a  s z a k m a i  

m u n k á b a n ,  a m e l y  n e m c s a k  a z  e g y e s ü 

l e t  k e r e t e i  k ö z ö t t ,  h a n e m  a  m i n d e n n a 

p i  t e v é k e n y s é g ü n k  s o r á n  i s  a r r a  k ö t e 

l e z  b e n n ü n k e t ,  h o g y  a  t á r s a d a l o m  e l 

v á r á s á n a k  é s  a  s z a k m á t  m ű v e l ő k  e l v á 

r á s á n a k ,  a  s z a k t á r s a k  k í v á n s á g á n a k  

m e g  t u d j u n k  f e l e l n i .  É n  b í z o m  b e n n e ,  

h o g y  e z  í g y  l e s z .  É s  e b b e n  a  m u n k á 

b a n  —  m é g  e g y s z e r  h a n g s ú l y o z o m  —  

b á r m i l y e n  j ó  a z  e l n ö k s é g ,  b á r m i l y e n  j ó  

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

l e h e t  e r e d m é n y t  e l é r n i ,  h a  n i n c s  m ö 

g ö t t ü k  a  t a g s á g  t e n n i  a k a r á s a ,  a k t i v i t á 

s a .  É n  a  s z a v a z a t i  a r á n y o k  f i g y e l e m b e 

v é t e l é v e l  ú g y  é r z e m ,  h o g y  m o s t  b i t j ü k  

a  t a g s á g  b i z a l m á t .  í g é r e m ,  a  m a g a m  

n e v é b e n ,  é s  t e r m é s z e t e s e n  r e m é l e m ,  

h o g y  í g é r h e t e m  a  t ö b b i  t a g t á r s a m  n e 

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

n i  a k a r á s  é s  a z  e r e d m é n y e s  m u n k á r a  

v a l ó  t ö r e k v é s  f o g j a  j e l l e m e z n i  m u n 

k á n k a t  a z  e l k ö v e t k e z e n d ő  h á r o m  é v 

b e n .  M é g  e g y s z e r  k ö s z ö n ö m  a  b i z a l 

m a t ,  é s  k í v á n o m ,  h o g y  e g y ü t t e s  m u n 

k á n k  e r e d m é n y e k é n t  a  s z a k m a ,  a z  

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

m e g f e l e l ő e n  f e l v i r á g o z z a n a k .

M i e l ő t t  a  k ö z g y ű l é s t  b e z á r o m ,  t i s z 

t e l e t t e l  b e j e l e n t e m ,  h o g y  a  D u n a f e r r  

R t .  v e z e t ő s é g e ,  v a l a m i n t  e g y e s ü l e t ü n k  

l e k ö s z ö n ő  e l n ö k s é g e  f o g a d á s r a  h í v j a  

m e g  a  k ü l d ö t t k ö z g y ű l é s  v a l a m e n n y i  

r é s z t v e v ő j é t ,  a h o l  e l  f o g  h a n g z a n i  e x -  

e l n ö k ü n k  k u p a b e s z é d e  i s .  É n  e h h e z  a  

f o g a d á s h o z ,  b a r á t i  b e s z é l g e t é s h e z  k í 

v á n o k  m i n d e n k i n e k  j ó  s z ó r a k o z á s t ,  

k e l l e m e s  b a r á t i  h a n g u l a t o t .  B e f e j e z é 

s ü l  é n e k e l j ü k  e l  a  h i m n u s z a i n k a t .
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Az OMBKE szakosztályainak 
tisztújító küldöttközgyűlései

VASKOHÁSZATI SZAKOSZTÁLY

Cél: pezsgőbb egyesületi élet kialakítása

A z  O M B K E  i g y e k s z i k  ú g y  k é p v i s e l n i  a  

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

j o n  a z  o r s z á g b a n  m é g  a k k o r  i s ,  a m i k o r  

t e r m e l é s c s ö k k e n t é s e k r ő l ,  b á n y á k ,  v á l 

l a l a t o k  b e z á r á s á r ó l  s z e r z ü n k  n a p  m i n t  

n a p  t u d o m á s t .  E z e k k e l  a  g o n d o l a t o k 

k a l  n y i t o t t a  m e g  1 9 9 4 .  s z e p t e m b e r  2 3 -  

á n  dr. Mezei József a  v a s k o h á s z a t i  s z a k 

o s z t á l y  e l n ö k e  a  D u n a i  V a s m ű  K l u b j á 

b a n  a  t i s z t ú j í t ó  k ö z g y ű l é s t  K ö s z ö n t ö t t e  

a  k ü l d ö t t e k e t ,  a  t i s z t e l e t i  t a g o k a t ,  a  

s z a k o s z t á l y  d u n a ú j v á r o s i  s z e r v e z e t é t .  

F e l k é r t e  Zámbó József t i t k á r t ,  h o g y  a d 

j o n  s z á m o t  a  s z a k o s z t á l y  e l m ú l t  i d ő 

s z a k b a n  v é g z e t t  t e v é k e n y s é g é r ő l .

A tagság a kétharmadára 
csökkent

—  A z  e g y e s ü l e t ,  é s  e z e n  b e l ü l  a  v a s k o 

h á s z a t i  s z a k o s z t á l y  t e v é k e n y s é g é t  a z  

1 9 9 0  é s  1 9 9 4  k ö z ö t t i  i d ő s z a k b a n  a z  o r 

s z á g  g a z d a s á g i  é s  p o l i t i k a i  á t a l a k u l á s á 

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

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

v e t ő e n  b e f o l y á s o l t á k  —  k e z d t e  b e s z á 

m o l ó j á t  Z á m b ó  J ó z s e f .  A z  1 9 9 0 - e s  t i s z t 

ú j í t ó  k ö z g y ű l é s  a  k ö v e t k e z ő  f e l a d a t o k a t  

t ű z t e  a z  e g y e s ü l e t  e l é :  a z  e g y e s ü l e t i  

a l a p s z a b á l y  k o r s z e r ű s í t é s e ;  a  b á n y á s z a t  

é s  k o h á s z a t  f e j l e s z t é s é t  s z o l g á l ó  t e v é 

k e n y s é g  e l ő s e g í t é s e ;  a z  e g y e s ü l e t i  g a z 

d á l k o d á s  k o r s z e r ű s í t é s e ,  d e m o k r a t i z á 

l á s a ,  a  s z a k o s z t á l y o k  ö n f e n n t a r t á s a ;  a  

s z a k m a i  é s  s z e m é l y i  é r d e k v é d e l e m  

m e g s z e r v e z é s e ;  a  c e n t e n á r i u m r a  v a l ó  

f e l k é s z ü l é s ;  a  m ú z e u m o k  m e g m e n t é s e .

A  g a z d a s á g i  á t a l a k u l á s  a z  e g y e s ü l e t i  

g a z d á l k o d á s  j e l e n t ő s  á t r e n d e z é s é t  i s  

e l ő í r t a .  E n n e k  k e r e t é b e n  a  s z a k o s z t á 

l y o k  é s  a  g a z d á l k o d á s  j a v í t á s a  t e r é n  k e l 

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

s z a k m a i  s z e r v e z ő d é s  m e l l e t t  l e h e t ő v é  

t e t t ü k  a  t e r ü l e t i  s z e r v e z ő d é s t .

A  f e l a d a t o k  k ö z ö t t  ú j b ó l  m e g f o g a l 

m a z ó d o t t  a z ,  h o g y  a z  i f j ú s á g o t  f o k o z o t 

t a b b a n  b e  k e l l e n e  v o n n i  a z  e g y e s ü l e t  

é l e t é b e .

A  s z a k o s z t á l y n a k  1 9 9 0 - b e n  k ö z e l  

1 5 0 0  t a g j a  v o l t  A  v a s k o h á s z a t i  v á l l a l a 

t o k  m ű k ö d é s é n e k ,  g a z d a s á g i  é s  p é n z ü 

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

'  r é g i ó b a n  l é v ő  v á l l a l a t o k n á l  b e k ö v e t k e 

z e t t  l é t s z á m c s ö k k e n é s s e l ,  v á l l a l a t i  á t a l a 

k u l á s o k k a l  é s  a  p r i v a t i z á c i ó v a l  p á r h u z a 

m o s a n  a  s z a k o s z t á l y  l é t s z á m a  a z  e l m ú l t  

i d ő s z a k b a n  a  2 / 3 - á r a  c s ö k k e n t .  A  c s ö k 

k e n é s  v á r h a t ó a n  f o l y t a t ó d i k ,  s  a  l é t 

s z á m c s ö k k e n é s t  b e f o l y á s o l j a  a z  a  t é n y  

i s ,  h o g y  a  t a g s á g b a n  a z  i d ő s e k  a r á n y a  

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

l e l ő  m o t i v á c i ó  h i á n y á b a n  n e m  j á r t  

e r e d m é n n y e l .  A  n y u g d í j a s o k  a r á n y a  

2 0 % ,  a  7 0  é v  f e l e t t i e k  a r á n y a  8 , 5 % ,  é s  

a  3 5  é v  a l a t t i a k  a r á n y a  8 % .  A  f e l s ő f o k ú  

o k t a t á s i  i n t é z m é n y e k b ő l  k i k e r ü l ő  f i a t a 

l o k  m u n k á b a  l é p é s ü k e t  k ö v e t ő e n  t ö b b 

n y i r e  m á r  n e m  t a r t j á k  f e n n  t a g s á g u k a t .

A  s z a k o s z t á l y o n  b e l ü l  k o r á b b a n  1 0  

h e l y i  s z e r v e z e t  m ű k ö d ö t t .  A  m ű k ö d é s i  

h á t t e r e t  b i z t o s í t ó  v á l l a l a t o k  á t a l a k u l á 

s á v a l ,  m e g g y e n g ü l é s é v e l  v a g y  t e l j e s  l e 

é p ü l é s é v e l  m e g k e z d ő d ö t t  a  h e l y i  s z e r 

v e z e t e k  s z é t e s é s e ,  i l l e t v e  m e g s z ű n é s e .  

E z i d á i g  3  h e l y i  s z e r v e z e t  s z ű n t  m e g  ( a  

K G T  R t . ,  a  K G W  é s  a  d e b r e c e n i  

G O C S  h o z z á n k  t a r t o z ó  h e l y i  s z e r v e z e 

t e ) .  A  t ö b b i  h e l y i  s z e r v e z e t  l é t s z á m á 

b a n  é s  m ű k ö d é s é b e n  n e m  e g y s é g e s  a  

k é p .  P o z i t í v  p é l d a k é n t  k e l l  k i e m e l 

n ü n k  a  d u n a ú j v á r o s i  s z e r v e z e t e t ,  m e l y 

n e k  a  l é t s z á m a  a  l e g n a g y o b b ,  é s  a  l e g -  

m ű k ö d ő k é p e s e b b .  R e n d s z e r e s e n  k l u b 

n a p o k a t  t a r t a n a k ,  m é r n ö k t o v á b b k é p 

z é s s e l  f o g l a l k o z n a k ,  k o n f e r e n c i á k a t  

s z e r v e z n e k ,  k ü l f ö l d i  t a n u l m á n y u t a k r a  

j u t n a k  e l  k a p c s o l a t a i k a t  s z é l e s í t v e .  E g y  

m á s i k  p o z i t í v  p é l d a  a  s a l g ó t a r j á n i  h e l y i  

s z e r v e z e t e k  á t a l a k u l á s a ,  a h o l  a  s z a k o s z 

t á l y u n k  k e z d e m é n y e z é s e  n y o m á n  a  b á 

n y á s z o k ,  v a s k o h á s z o k  é s  ö n t é s z e k  

ö s s z e f o g á s a  t e r e m t h e t i  m e g  a z  ú j ,  k ö 

z ö s  s z a k m a i  t ö m ö r ü l é s  r é v é n  a z  e g y e 

s ü l e t i  é l e t  t o v á b b v i t e l é t .  N e g a t í v  p é l d á 

n a k  a z  ó z d i ,  d i ó s g y ő r i  s z e r v e z e t e k  

v i s s z a f e j l ő d é s é t  l e h e t  f e l h o z n i .

M e g í t é l é s ü n k  s z e r i n t  a  t a g s á g i  d í j  

e m e l é s e  m i a t t i  k i l é p é s e k  s z á m a  n e m  

j e l e n t ő s ,  t e h á t  a  l é t s z á m c s ö k k e n é s n e k  

n e m  e z  a  k i v á l t ó j a .

A z  e g y e s ü l e t i ,  é s  e z e n  b e l ü l  a  s z a k 

o s z t á l y i  m ű k ö d é s  a l a p j a i  e l s ő s o r b a n  a  

h e l y i  s z e r v e z e t e k ,  e z é r t  s z e r i n t ü n k  a z  

e d d i g i n é l  l é n y e g e s e n  n a g y o b b  f i g y e l 

m e t  k e l l e n e  f o r d í t a n i  r á j u k .

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

b ó  J ó z s e f  a  k ö v e t k e z ő k e t  m o n d t a :

—  A z  1 9 9 0 .  é v i  t i s z t ú j í t ó  k ö z g y ű l é 

s e n  e l f o g a d o t t  h a t á r o z a t o k  s z e l l e m é 

b e n  f o l y t a t t u k  a  m u n k á t .  E v e n k é n t  

p r o g r a m o t  k é s z í t e t t ü n k ,  a m e l y e t  v e z e 

t ő s é g i  ü l é s e n  v é g l e g e s í t e t t ü n k .  A  s z a k 

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

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

t u n k .  A  h a g y o m á n y o s  e g y e s ü l e t i  é l e t t e l  

é s  t e v é k e n y s é g g e l  ö s s z e f ü g g ő  t é m á k  

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

l e g a k t u á l i s a b b  e s e m é n y e k b e  b e k a p c s o 

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

g y a l n i .  A  c i k l u s  e l s ő  é v é b e n  m é g  6 — 7  

v e z e t ő s é g i  ü l é s t  t a r t o t t u n k ,  1 9 9 2 - b e n  

m á r  c s a k  4 ,  i l l e t v e  5  a l k a l o m m a l  t a l á l 

k o z t u n k .  1 9 9 4 - b e n  3  v e z e t ő s é g i  ü l é 

s ü n k  v o l t .

A  k ö z p o n t i l a g  s z e r v e z e t t  e g y e s ü l e t i  

r e n d e z v é n y e k e n  a  l e h e t ő s é g e k n e k  

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

t a g s á g a .  E z e k  k ö z ü l  k i e m e l j ü k  a  c e n t e 

n á r i u m i  ü n n e p s é g e k e t  é s  a z  é v e n k é n t i  

B o r b á l a  n a p i  ü n n e p s é g e t .

S z a k m a i  n a g y r e n d e z v é n y e i n k  1 9 9 1 -  

b e n  a  k ö v e t k e z ő k  v o l t a k :  X I V .  k o h á s z a 

t i  a n y a g v i z s g á l ó  n a p o k  ( B a l a t o n a l i g a ,  

m á j u s  7 — 9 ) ,  IV . a n y a g -  é s  e n e r g i a t a k a 

r é k o s s á g  a  v a s k o h á s z a t b a n  ( B a l a t o n -  

s z é p l a k ,  m á j u s  1 5 — 1 7 .  A  d u n a ú j v á r o s i  

s z e r v e z e t  r e n d e z é s é b e n ) , X I .  n y e r s v a s -  

é s  a c é l g y á r t ó  k o n f e r e n c i a  ( B a l a t o n -  

s z é p l a k ,  s z e p t e m b e r  5 — 7 ) ,  I .  v a s k o h á 

s z a t i  k ö r n y e z e t v é d e l m i  k o n f e r e n c i a  

( S a l g ó t a r j á n ,  o k t ó b e r  3 — 4 . ) .

1 9 9 2 -  b e n  e g y  n a g y s z a b á s ú  k o n f e 

r e n c i á t  r e n d e z t ü n k ,  „ I V :  C l e a n  S t e e l ” 

c í m m e l  B a l a t o n s z é p l a k o n  ( j ú n i u s  8 —  

1 1 ) .

1 9 9 3 -  b a n  f o l y t a t ó d o t t  a  r e n d e z v é n y -  

s o r o z a t :  V . a n y a g -  é s  e n e r g i a t a k a r é k o s 

s á g  á  v a s k o h á s z a t b a n  ( B a l a t o n s z é p l a k ,  

m á j u s  1 2 — 1 4 .  A  d u n a ú j v á r o s i a k  s z e r 

v e z é s é b e n )  , X I .  h e n g e r é s z  k o n f e r e n c i a  

( S a l g ó t a r j á n ,  o k t ó b e r  1 4 — 1 5 .  E z z e l  

e g y ü t t  t a r t o t t á k  a z  V .  i p a r t ö r t é n e t i  s z e 

m i n á r i u m o t . ) .

A z  i d e i  é v b e n  a  k o h á s z a t i  a n y a g v i z s 

g á l ó  n a p o k ,  ú j  n é v e n  „ E U R O M A T  ‘9 4 ” 

k e r ü l t  m e g r e n d e z é s r e  ( B a l a t o n s z é p 

l a k ,  j ú n i u s ) .  I s m é t  v o l t  n y e r s v a s -  é s  

a c é l g y á r t ó  k o n f e r e n c i a  ( X I . ,  B a l a t o n 

s z é p l a k ,  s z e p t e m b e r  7 — 9 . ) .

A  r e n d e z v é n y e k  l e g f ő b b  t á m o g a t ó 

j a  a  D u n a f e r r  v á l l a l a t c s o p o r t  é s  a z  

O M B K E  d u n a ú j v á r o s i  s z e r v e z e t e .  A  s a 

j á t  k e z d e m é n y e z é s ű  k o n f e r e n c i á k  m e l -
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l e t t  s z i n t e  m i n d e n  n a g y r e n d e z v é n y  

s z e r v e z é s é b e n  k ö z r e m ű k ö d ö t t  v a g y  j e 

l e n t ő s  s z á m ú  r é s z t v e v ő t  d e l e g á l t

A  s z a k o s z t á l y o n  b e l ü l  a  k ö v e t k e z ő  

s z a k c s o p o r t o k  m ű k ö d t e k :  n y e r s v a s -  

g y á r t ó ,  a c é l g y á r t ó ,  h e n g e r é s z ,  h i d e g a 

l a k í t ó ,  a n y a g v i z s g á l ó ,  e n e r g e t i k a i ,  k o 

v á c s ,  k ö r n y e z e t v é d e l m i ,  t ö r t é n e l m i  

s z a k c s o p o r t .  A z  e l n ö k s é g  e g y  k o r á b b i  

á l l á s f o g l a l á s á n a k  m e g f e l e l ő e n  n e m  k ö 

t e l e z ő  j e l l e g g e l  m ű k ö d t e k .  N a g y o n  j ó l  

m ű k ö d ö t t  a  t ö r t é n e t i  s z a k c s o p o r t ,  a  

m á r  m e g s z o k o t t  s z í n v o n a l a t  t a r t o t t a  a  

n y e r s v a s g y á r t ó ,  a c é l g y á r t ó  é s  e n e r g e t i 

k a i  s z a k c s o p o r t .  A  s z a k m á k  h e l y z e t é 

n e k  é s  s z e r e p é n e k  m e g f e l e l ő e n  a  h a 

s o n l ó  p r o f i l ú  s z a k c s o p o r t o k  e g y e s ü l é s e  

m á r  m e g  is  t ö r t é n t ,  m e l e g a l a k í t ó  s z a k 

c s o p o r t k é n t  k í v á n n a k  m ű k ö d n i .  E z z e l  

a  t ö r e k v é s s e l  a  s z a k o s z t á l y  e d d i g i  v e z e 

t ő s é g e  e g y e t é r t ,  é s  j a v a s o l j a  a z  ú j  v e z e 

t ő s é g n e k ,  h o g y  a  s z a k c s o p o r t o k  i n d o 

k o l t  ö s s z e v o n á s a i t  s e g í t s e .

A z  e l n ö k s é g i  b i z o t t s á g o k b a n  r é s z t 

v e v ő  t a g j a i n k  e l i s m e r é s t  é r d e m e l n e k .  

A  g a z d á l k o d á s s a l  k a p c s o l a t o s  a l a p e l 

v ü n k  v o l t  a  t a k a r é k o s  m ű k ö d é s r e  v a l ó  

t ö r e k v é s .  A z  e g y é n i  t a g d í j  f i z e t é s i  m ó d  

b e v á l t .  A  B K L  K o h á s z a t  c .  l a p  m e g j e 

l e n t e t é s é t  r e n d s z e r e s e n  t á m o g a t j á k  a  

M V A E  t a g v á l l a l a t a i ,  a m e l y é r t  e z ú t o n  is  

k ö s z ö n e t ü n k e t  f e j e z z ü k  k i .

A z  O M B K E  j o g i  t a g v á l l a l a t a i  k ö z ü l  

k i  k e l l  e m e l n ü n k  a  D u n a f e r r  D V  R t - t ,  

k ü l ö n ö s e n  a z  A c é l m ű v e k  K f t - - t ,  v a l a 

m i n t  a  F E R R O G L O B U S  R t . - t ,  a k i k n e k  

a n y a g i  s e g í t s é g n y ú j t á s a  r e n d k í v ü l  f o n 

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

N e m z e t k ö z i  k a p c s o l a t a i n k  m e g v á l 

t o z t a k ,  a  v o l t  s z o c i a l i s t a  o r s z á g o k  e g y e 

s ü l e t e i v e l  a  k o r á b b i  h a g y o m á n y o s  v i 

s z o n y  s z i n t e  t e l j e s e n  m e g s z ű n t ,  n é m i  

a k t i v i t á s  c s a k  a  l e n g y e l  k o l l é g á k k a l  m a 

r a d t  m e g .  Ü j  k a p c s o l a t  j ö t t  l é t r e  a z  

e g y i p t o m i a k k a l  é s  a  v o l t  s z o c i a l i s t a  o r 

s z á g o k  t e r ü l e t é n  l é v ő  ú j  n e m z e t i  á l l a 

m o k k a l .

N y u g a t - E u r ó p a  f e l ő l  é l é n k ü l é s  t a 

p a s z t a l h a t ó ,  e z t  j e l z i k  a  h a z á n k b a n  

m e g r e n d e z e t t  é s  m e g r e n d e z é s r e  k e r ü 

l ő  n e m z e t k ö z i  k o n f e r e n c i á k ,  a  C l e a n  

S t e e l ,  a z  E U R O M A T  é s  a  H u n g a r o l l -  

i n g .

A  s z a k m a i  é r d e k v é d e l m e t  a z  

O M B K E  á l l á s f o g l a l á s á n a k  m e g f e l e l ő e n  

v á l l a l t u k ,  d e  i g y e k e z e t ü n k  e l l e n é r e  

n e m  t u d t u n k  é r d e m b e n  v é l e m é n y t  a l 

k o t n i ,  u g y a n i s  m i n d i g  k é s v e  k a p t u k  

m e g  a z  a n y a g o k a t .  A  v a s k o h á s z a t t a l  

k a p c s o l a t o s  d ö n t é s e l ő k é s z í t é s e k r e  a  

s z a k o s z t á l y  v e z e t é s é n e k  c s a k  a  M V A E - n  

k e r e s z t ü l  v o l t  r á l á t á s a .  P a r c i á l i s  é r d e k e 

k e t  n e m  t u d t u n k  v á l l a l n i ,  e z é r t  ú g y  l á t 

s z o t t ,  m i n t h a  n e m  l e n n e  v é l e m é 

n y ü n k .

A  s z a k o s z t á l y  t ö b b  v e z e t ő s é g i  ü l é s e n  

f o g l a l k o z o t t  a z  e g y e s ü l e t  j ö v ő j é v e l ,  a

H o g y a n  t o v á b b ?  k é r d é s k ö r r e l .  A z  a  

k é p  a l a k u l t  k i  b e n n ü n k ,  h o g y  a  s z a k 

m á t  m ű v e l ő  v á l l a l a t o k  g a z d a s á g i  h e l y 

z e t e  é s  a z  e g y e s ü l e t i  é l e t  k ö z ö t t  s z e r v e s  

ö s s z e f ü g g é s  v a n .  R ö v i d  t á v o n  n e m  s z á 

m í t u n k  a z  e g y e s ü l e t i  é l e t b e  v a l ó  b e 

k a p c s o l ó d á s  é l é n k ü l é s é r e .  A  t a g s á g  l é t 

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

n é s e ,  j ó  e s e t b e n  s t a g n á l á s a  v á r h a t ó .

S o k  f ü g g  a t t ó l  i s ,  m i k é n t  s i k e r ü l  

m e g n y e r n i  a z  ú j  v á l l a l k o z á s o k a t ,  v á l l a l 

k o z ó k a t  n e m z e t k ö z i l e g  i s  j e g y z e t t  e g y e 

s ü l e t ü n k h ö z  v a l ó  c s a t l a k o z á s r a .  I g y e k 

s z ü n k  m i n d e n t  m e g t e n n i  a n n a k  é r d e 

k é b e n ,  h o g y  e l ő s e g í t s ü k  a  v a s k o h á s z a t  

h e l y z e t é n e k  r e n d e z é s é t ,  é s  e g y  p e z s 

g ő b b  e g y e s ü l e t i  é l e t  k i a l a k u l á s á t  E z t  a  

c é l t  a  h e l y i  s z e r v e z e t e k e n  k e r e s z t ü l  l e 

h e t  e l é r n i ,  e z é r t  f o n t o s ,  h o g y  a z o k  m ű 

k ö d é s i  f e l t é t e l e i n e k  b i z t o s í t á s á r a  n a 

g y o b b  f i g y e l m e t  f o r d í t s u n k .

N a g y r e n d e z v é n y e i n k  c é l j a  é s  f e l 

a d a t a  a l a p v e t ő e n  n e m  f o g  m e g v á l t o z 

n i .  R e k l á m m a l ,  p r o p a g a n d á v a l ,  s z e m é 

l y e s  m e g h í v á s o k k a l  l e h e t  j o b b a n  b e 

k a p c s o l n i  a z  ú j  v á l l a l k o z á s o k a t  e g y e s ü 

l e t i  é l e t ü n k b e .

—  A  b e s z á m o l ó b ó l  s o k  m i n d e n  k i 

d e r ü l t  —  k e z d t e  dr. Mezei József b e s z á 

m o l ó j á t .  —  B á r  ó r i á s i  g o n d o k k a l  k ü s z 

k ö d i k  a  s z a k m a ,  p r o b l é m á i  v a n n a k  a  

v a s k o h á s z a t b a n  d o l g o z ó k n a k ,  m é g i s  a z  

e g y e s ü l e t i  é l e t  f o l y i k .  A z  e l s ő  é s  m á s o 

d i k  v i l á g h á b o r ú  e l ő t t  a  s z a k m á k  

m e s s z e  n e m  t a g o z ó d t a k  ú g y ,  m i n t  j e 

l e n l e g .  M i  m á r  h o z z á s z o k t u n k ,  h o g y  a  

s z a k m á k  f o g j á k  ö s s z e  a z  e g y e s ü l e t b e n  

t e v é k e n y k e d ő  k o l l é g á k a t .  R é g e n  a  b á 

n y á s z o k  é s  k o h á s z o k  e g y  c s o p o r t b a n  

v o l t a k ,  e z  t é r  v i s s z a  S a l g ó t a i j á n b a n  i s ,  s  

n e m  e l k é p z e l h e t e t l e n ,  h o g y  O z d o n  i s  

h a s o n l ó  t ö r t é n i k .  T ö r e k e d n ü n k  k e l l  

a r r a ,  h o g y  a  s z a k m a  s z e r e t e t e  f o g j a  

ö s s z e  a z  e m b e r e k e t ,  h a  e g y á l t a l á n  e r r e  

m é g  l e h e t ő s é g  l e s z .

—  S a l g ó t a r j á n b a n  a  s z é n b á n y á s z a 

t o t  f e l s z á m o l t á k ,  —  m o n d t a  Rajcsi Jó
zsef, a  s a l g ó t a r j á n i  e g y e s ü l e t i  e l n ö k ,  

m a j d  í g y  f o l y t a t t a :  d e  a  k o h á s z a t  m é g  

é l .  S a l g ó t a r j á n  f e j l ő d é s é t  a  b á n y á s z a t ,  s  

a z t  k ö v e t ő e n  a  k o h á s z a t  k i a l a k u l á s á n a k  

k ö s z ö n h e t i .  K ö t e l e s s é g ü n k ,  h o g y  a  t r a 

d í c i ó k h o z  h ű e n  é l j ü n k .  A  b á n y á s z  é s  

k o h á s z  s z a k o s z t á l y  t a g s á g a  e l h a t á r o z t a ,  

h o g y  e g y e s ü l ,  d e  ú g y ,  h o g y  a  s z a k m a i  

m u n k a  k ü l ö n  m a r a d .  D y  m ó d o n  p r ó 

b á l j u k  a z  e g y e s ü l e t i  é l e t e t  f e n n t a r t a n i .

A  v a s k o h á s z a t i  s z a k o s z t á l y  k ü l d ö t t -  

k ö z g y ű l é s e  a z  e l m ú l t  5  e s z t e n d ő b e n  

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

e l f o g a d t a .  D r .  M e z e i  J ó z s e f  k ö s z ö n e t é t  

m o n d o t t  m i n d a z o k n a k ,  a k i k  a  s z a k o s z 

t á l y  m u n k á j á t  s e g í t e t t é k .

A z  e g y e s ü l e t  e l n ö k s é g é n e k  m e g b í 

z á s á b ó l  n é h á n y  k i t ü n t e t é s  á t a d á s á r a  

k e r ü l t  s o r .  A  n e g y v e n  é v e s  e g y e s ü l e t i  

t a g s á g é r t  j á r ó  S ó l t z  V i l m o s  E m l é k é r 

m e t  Gruber Imre o k l e v e l e s  k o h ó m é r n ö k  

( B u d a p e s t ) , dr. Sziklavári János o k l e v e 

l e s  k o h ó m é r n ö k  ( B u d a p e s t ) ,  Nagy Fe
renc o k l e v e l e s  v e g y é s z m é r n ö k  ( D u n a ú j 

v á r o s ) ,  Mokri P ál  o k l e v e l e s  k o h ó m é r 

n ö k  ( Ó z d )  v a l a m i n t  Juhász János o k l e 

v e l e s  k o h ó m é m ö k  ( D i ó s g y ő r )  k a p t a  

m e g .

A  v a s k o h á s z a t i  s z a k o s z t á l y  v e z e t é s é 

n e k  m e g b í z a t á s a  l e j á r t .  A  k ü l d ö t t e k  a  

v e z e t ő s é g e t  f u n k c i ó j á b ó l  f e l m e n t e t 

t é k ,  e z z e l  a d v a  l e h e t ő s é g e t  e g y  ú j  v e z e 

t ő s é g  m e g v á l a s z t á s á n a k .  A  l e v e z e t ő  e l 

n ö k i  t e e n d ő k e t  dr. Molnár László, a z  

N M E  K F F K  n y u g á l l o m á n y ú  i g a z g a t ó j a  

l á t t a  e l .

Ezért a hivatásért érdemes élni

—  T i s z t e l t  K o l l é g á k ,  e g y k o r i  t a n í t v á 

n y o k !  —  s z ó l t  d r .  M o l n á r  L á s z l ó  a  j e 

l e n l é v ő k h ö z .  —  A z  ő s i  A l m a  M a t e r  

4 5 9 .  é v é b e n ,  a z  E g y e s ü l e t  1 0 4 .  é v é b e n ,  

a z  i t t e n i  h e l y i  s z e r v e z e t  4 0 .  é v é b e n  a z t  

l á t o m ,  h o g y  a z  a z  ő s i  h a g y o m á n y ,  

a m e l y  S e l m e c r ő l  i n d u l t  k i ,  s  m e l y n e k  

l é n y e g e  a  h i v a t á s  s z e r e t e t e ,  a  m á s  h iv a 

t á s o k  m e g b e c s ü l é s e ,  n e m  v é l e t l e n ü l  é l 

t e t t e  a z  A k a d é m i á t ,  a z  E g y e t e m e t  n e 

g y e d  e z r e d é v e n  á t ,  a z  e g y e s ü l e t e t  t ö b b ,  

m i n t  1 0 0  é v e n  k e r e s z t ü l .  E z e k e t  a  h a 

g y o m á n y o k a t  d i á k j a i n k b a  i s  b e o l t o t 

t u k ,  s ö r ö m m e l  j e l e n t h e t e m ,  h o g y  a  m i  

d i á k j a i n k  h ű e k  e z e k h e z  a  h a g y o m á 

n y o k h o z ,  e h h e z  a  s z a k m á h o z .

M i n d e n k i  t u d j a ,  h o g y  n e h é z  a  k o 

h á s z a t i  b e i s k o l á z á s .  V a n  s o k  o l y a n  

d i á k ,  a k i  i d e j ö n  a z z a l  a  s z á n d é k k a l ,  

h o g y  a z t á n  m a j d  t o v á b b l é p .  Ö r ö m m e l  

t a p a s z t a l j u k ,  h o g y  k ö z ü l ü k  s z i n t e  m i n 

d e n k i  m a r a d ,  m e r t  m e g i s m e r i  a  s z a k 

m a  b e l s ő  é l e t é t .  A m i k o r  e r r ő l  s z ó lo k ,  

s z e r e t n é m  m e g k ö s z ö n n i  d r .  M e z e i  J ó 

z s e f n e k  a z  e l m ú l t  é v t i z e d b e n  v é g z e t t  

m u n k á j u k a t .  T ö b b e k  k ö z ö t t  é l e t b e n  

t a r t o t t á k  e n n e k  a  h i v a t á s n a k  a  s z e r e t e -  

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

m á n  b e l ü l  f e n n á l l .  H a d d  k ö s z ö n j e m  

m e g  a  s a l g ó t a i j á n i  k o l l é g á k n a k ,  h o g y  

e z  a  b a r á t s á g  a  b á n y á s z o k k a l  a k k o r  is  

f e n n m a r a d t ,  é s  a z  e g y e s ü l e t  é l e t b e n  t o 

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

s z ű n t e k .  J ó l  i s m e r v e  a  s z a k m a  m i n d e n  

n e h é z s é g é t ,  c s a k  a z t  t u d o m  m o n d a n i ,  

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

e z é r t  a  h i v a t á s é r t  é r d e m e s  é l n i ,  é s  é r 

d e m e s  e z e n  h i v a t á s  t á m o g a t á s á n a k  

s z e n t e l n i  é l e t é t .  A z é r t  b í z o m  a b b a n ,  

h o g y  a  m a g y a r  k o h á s z a t  m i n d e n  n e 

h é z s é g  e l l e n é r e  é l n i  f o g ,  m e r t  s o k  

o l y a n  e m b e r  v a n ,  a k i  s z í w e l - l é l e k k e l  t á 

m o g a t j a  s z a k m a i  m u n k á j á v a l .

A m i k o r  a  l e k ö s z ö n ő  v e z e t ő s é g  

m u n k á j á t  m e g k ö s z ö n ö m ,  m e g k ö s z ö 

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

r e n .
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A  v á l a s z t á s h o z  s z ü k s é g  v a n  e g y  s z a 

v a z a t s z e d ő  é s  - s z á m l á l ó  b i z o t t s á g r a .  K é 

r e m  a  j e l e n l é v ő  k o l l é g á k a t ,  h o g y  f o 

g a d j á k  e l  e l n ö k k é n t  dr. Farkas Pétert, b i 

z o t t s á g i  t a g k é n t  Ősi Tamásnét é s  Liptai 
Pétert, j e g y z ő k ö n y v v e z e t ő n e k  dr. Szalai 
Gyulánét, j e g y z ő k ö n y v  h i t e l e s í t ő n e k  Si
pos Istvánt é s  Kokas Tibort. A  h e l y i  s z e r 

v e z e t  e l n ö k e  é s  t i t k á r a  a u t o m a t i k u s a n  

a z  ú j  v e z e t ő s é g  t a g j a  l e s z .  F e l k é r e m  

Ágh Józsefet, a j e l ö l ő  b i z o t t s á g  v e z e t ő j é t ,  

h o g y  b i z o t t s á g a  j a v a s l a t á t  a z  ú j  v e z e t ő 

s é g r ő l  i s m e r t e s s e .

—  T i s z t e l t  T i s z t ú j í t ó  K ö z g y ű l é s !  

N e m  m i n d e n  h e l y i  s z e r v e z e t n é l  t ö r 

t é n t  m e g  a  v á l a s z t á s ,  d e  a z t  s z e r e t n é m  

j a v a s o l n i ,  h o g y  a  l e e n d ő  h e l y i  s z e r v e z e 

t i  e l n ö k n e k  é s  t i t k á r o k n a k  a d j u k  m e g  a  

b i z a l m a t ,  é s  s z a v a z z u k  m e g  a z t ,  h o g y  

ő k  a u t o m a t i k u s a n  a  v a s k o h á s z a t i  s z a k 

o s z t á l y  v e z e t ő s é g é n e k  t a g j a i  l e g y e n e k .

A  l e m o n d o t t  s z a k o s z t á l y i  v e z e t ő s é g  

t a v a s s z a l  h o z t a  l é t r e  a  j e l ö l ő  b i z o t t s á 

g o t .  M e g k e r e s t ü k  a  h e l y i  s z e r v e z e t e k e t ,  

a  s z a k c s o p o r t o k  v é l e m é n y é t  k i k é r t ü k ,  

é s  e n n e k  a l a p j á n  a  k ö v e t k e z ő  j a v a s l a t  

s z ü l e t e t t  m e g :

A  s z a k o s z t á l y  r é s z é r ő l  a z  O M B K E  

a l e l n ö k é n e k  j a v a s o l j u k  d r .  M e z e i  J ó z s e 

f e t  a  s z a k o s z t á l y i  e l n ö k ,  a z  a l e l n ö k ,  a  

t i t k á r  l i s t á r a  v a l ó  k e r ü l é s é t  e g y e n k é n t  

k e l l  m e g s z a v a z n i .  E h h e z  a  j e l e n l é v ő k  

5 0 % - á n a k ,  p l u s z  1 s z e m é l y n e k  a  s z a v a 

z a t á r a  v a n  s z ü k s é g .

A  v a s k o h á s z a t i  s z a k o s z t á l y  e l n ö k é 

n e k  a  s z a v a z ó l i s t á r a  k e r ü l j ö n  f e l  Szabó 
József, a l e l n ö k n e k  Zámbó József, t i t k á r 

n a k  Orega Oszkár, é s  a  B K L  K o h á s z a t  

f ő s z e r k e s z t ő j é n e k  dr. Verő Balázs. A  s z a 

v a z ó l i s t a  k i e g é s z í t h e t ő ,  h a  a  j e l e n l é v ő k  

5 0 % - a  +  1 t a g j a  k é r i ,  i l l e t v e  j a v a s o l j a .

A vaskohászat helyzete és 
perspektívái

A  s z a v a z á s t  k ö v e t ő e n  d r .  M e z e i  J ó z s e f  

, A  v a s k o h á s z a t  h e l y z e t e  é s  p e r s p e k t í 

v á i ” c í m m e l  t a r t o t t  e l ő a d á s t

—  A z  1 9 9 0 - e s  é v e k  e l e j é n  e l i n d u l t  

v á l s á g f o l y a m a t o t  1 9 9 3 - b a n  m é g  n e m  s i 

k e r ü l t  m e g á l l í t a n i .  A  h a z a i  v a s k o h á s z a t  

s z e m p o n t j á b ó l  e d d i g  t a l á n  a  l e g n e h e 

z e b b  é v  a z  1 9 9 2 - e s  g a z d á l k o d á s i  e s z t e n 

d ő  v o l t ,  1 , 5  M t  n y e r s a c é l ,  2 7 0  k t  r ú d i -  

d o m  t e r m e l é s  é s  1 3  M r d  F t - o t  m e g h a 

l a d ó  v e s z t e s é g  m e l l e t t .  A  h a t á r i d ő n  t ú l i  

t a r t o z á s á l l o m á n y  t ö b b  m i l l i á r d o s  n a g y 

s á g r e n d e t  é r t  e l .  A  b o r s o d i  t é r s é g b e n  

a z  1 9 9 1 - b e n  m e g k e z d ő d ö t t  f e l s z á m o l á 

s o k  1 9 9 2 - b e n  a z  a l a p v e r t i k u m ú  n a g y -  

v á l l a l a t o k k a l  f o l y t a t ó d t a k .  A z  o k o k  a  

g a z d a s á g g a l  f o g l a l k o z ó  s z a k e m b e r e k  

e l ő t t  i s m e r e t e s e k .

A z  1 9 8 0 - a s  é v e k  k ö z e p é t ő l  b e i n d í 

t o t t  s a j á t  e r ő s  v á l l a l a t i  i n t é z k e d é s e k  t a 

l á n  k é s ő n  k e z d ő d t e k ,  é s  e g é s z e n  b i z o 

n y o s a n  k é s ő n  é r k e z e t t  a  k ö z p o n t i  s e 

g í t s é g .  A  m a g y a r  k o r m á n y z a t  n e m  d e k 

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

i p a r á g n a k  t e k i n t i ,  n e m  i s m e r t e  e l ,  

h o g y  —  m i n t  a  v i l á g  g a z d a s á g á b a n  —  

a  k o r s z e r ű s í t é s e k e t  é s  a  l e é p í t é s e k e t  is  

c s a k  j e l e n t ő s  á l l a m i  t á m o g a t á s s a l  l e h e t  

m e g v a l ó s í t a n i .  A  M a g y a r  V a s -  é s  A c é l i 

p a r i  E g y e s ü l é s  t ö b b s z ö r i  e l ő t e i j e s z t é s e i  

e l l e n é r e  n e m  k e r ü l t  k o m p l e x  k e z e l é s 

r e  a  v a s k o h á s z a t  ü g y e .  S ő t ,  a  s p o n t á n  

p r i v a t i z á c i ó  s o r á n  a  b o r s o d i  t é r s é g  v á l 

l a l a t a i  a z  A V U  t u l a j d o n á b a  k e r ü l t e k  

( j a v a s l a t a i n k  e l l e n é r e ) ,  m i n t e g y  d e k l a 

r á l v a  e z z e l  a z t ,  h o g y  a  D u n a f e r r  D V  R t  

v á l l a l a t c s o p o r t o n  k í v ü l  a  t ö b b i  v a s k o 

h á s z a t i  v á l l a l a t b ó l  s e m m i l y e n  r é s z t  

n e m  k í v á n  a z  á l l a m  t u l a j d o n á b a n  m e g 

t a r t a n i .  E z z e l  m e g k e z d ő d t e k  a  „ f é l r e s i 

k e r ü l t ” p r i v a t i z á c i ó k ,  a m e l y e k  a  v e s z t e 

s é g e s  g a z d á l k o d á s t  t o v á b b  f o k o z t á k ,  

n ö v e l v e  a  a d ó s s á g á l l o m á n y t .  ( J e l e n l e g  

a  k o r m á n y h a t á r o z a t  n y o m á n  m á r  

2 5 % + l  s z a v a z a t i  t u l a j d o n á b a  v e n n é  a  

Á V  R t  a  m e g h a t á r o z ó  v a s k o h á s z a t i  v á l 

l a l k o z á s o k a t ,  d e  a z  á t g o n d o l a d a n  f e l 

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

A  C s e p e l i  C s ő g y á r  R t ,  a  S a l g ó t a r j á n i  

A c é l á r u g y á r  R t .  é s  a z  Ó z d i  R D H  i s  á t 

k e r ü l t )

S ú l y o s  t e r h e  a  o r s z á g n a k  a  m u n 

k a n é l k ü l i s é g ,  a m e l y  t ö m e g e s e n  s z i n 

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

z e t t  e l ő s z ö r .  A  s z e r v e z e t i  v á l t o z á s o k  

u t á n  l e t i s z t u l t  v a s k o h á s z a t b a n  d o l g o 

z ó k  l é t s z á m a  m i n t e g y  4 0 % - k a l  c s ö k 

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

m é g  n e m  á l l t  m e g .

A z  1 9 9 3 - a s  é v  g a z d á l k o d á s á t  d r .  M e 

z e i  J ó z s e f  í g y  j e l l e m e z t e :

—  A z  1 9 9 3 - a s  g a z d á l k o d á s i  é v e t  t o 

v á b b r a  i s  a  f i z e t ő k é p e s  k e r e s l e t  h i á n y a ,  

a z  a l a c s o n y  é r t é k e s í t é s i  á r a k ,  a  n ö v e k v ő  

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

a n y a g -  é s  e n e r g i a á r a k ,  a z  E N S Z  e m b a r 

g ó ,  a  k a p a c i t á s k i h a s z n á l á s  k o r l á t o z á s  

k é n y s z e r e  é s  a  k é s e i  p i a c v é d e l m i  i n t é z 

k e d é s e k  j e l l e m e z t é k .  A  b o r s o d i  t é r s é g  

e g y e s  v á l l a l a t a i n a k  s i k e r ü l t  p i a c a i n a k  

e g y  r é s z é t  v i s s z a n y e r n i e ,  i l l e t v e  p ó t o l 

n i a  ( D N M ,  K f t . ,  C h  R t . ,  D A V  K f t ,  M u n 

k á s  K f t . ) ,  s  í g y  a  t e r m e l é s t  e m e l n é ,  d e  a  

D u n a f e r r  D V  R t .  v á l l a l a t c s o p o r t n á l  a  

b e l f ö l d i  p i a c v e z e t é s  f o l y t a t ó d o t t  ( d u r 

v a - ,  h i d e g l e m e z ) .

A  v á l l a l k o z á s o k  a  b e l f ö l d i  p i a c o t  e x 

p o r t r a  s z á l l í t á s s a l  p r ó b á l t á k  e l l e n t é t e 

l e z n i ,  e z á l t a l  a  k ü l p i a c  b i z o n y t a l a n s á g a 

i v a l ,  p é l d á u l  f e l v e v ő  k é p e s s é g é v e l ,  

i r á n y v á l t o z t a t á s i  k é n y s z e r r e l ,  a l a c s o n y  

á r a k k a l  k e l l e t t  s z e m b e n é z n i ü k .

A z  é v e k  ó t a  t a r t ó  k e d v e z ő t l e n  k i i l s ő -  

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

e l a d ó s o d á s i  f o l y a m a t o t  n e m  s i k e r ü l t  

m e g á l l í t a n i .  A  l i k v i d i t á s i  t e r v e k  f e l b o 

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

t ű z é s e  a  m ű k ö d ő k é p e s s é g  v á l l a l a t i  

a d o t t s á g o k h o z  m é r t  m e g ő r z é s e  v o l t .

A z  a d ó s s á g o k  r e n d e z é s é n e k  k é r d é 

s e ,  v a l a m i n t  a  r ö v i d l e j á r a t ú  f o n á s o k  

f e l k u t a t á s a  a z  e g é s z  é v e t  j e l l e m e z t e .  

K ö z p o n t i  i n t é z k e d é s e k ,  i l l e t v e  a  t u l a j 

d o n o s o k  ( A V U ,  Á V  R t . )  b e a v a t k o z á s a  

v á l t  s z ü k s é g e s s é  a  k ö v e t k e z ő  v á l l a l a t o k 

n á l  e l t é r ő  t é m á k b a n :  1 .  A  D u n a f e r r  

D V  R t  v á l l a l a t c s o p o r t  á l l a m i  a l a p j u t t a 

t á s a ,  r ö v i d  l e j á r a t ú  h i t e l e i n e k  r e n d e z é 

s e  ( h i t e l k o n s z o l i d á c i ó s ,  g a r a n c i a v á l l a 

l á s ) .  2 .  A  S a l g ó t a r j á n i  A c é l á r u g y á r  R t .  

é s  a  C s e p e l i  C s ő g y á r  R t  h i t e l e i ,  i l l e t v e  

a d ó s s á g a i  r e n d e z é s e  ( a d ó s k o n s z o l i d á 

c i ó ,  g a r a n c i a v á l l a l á s ) . 3 .  A  b o r s o d i  t é r 

s é g  v á l l a l a t a i n a k  r e o r g a n i z á c i ó j a  k o r 

m á n y h a t á r o z a t t a l  ( r ö v i d  l e j á r a t ú  h i t e 

l e k ) .  A  f e n t i e k e n  t ú l  e g y e d i  r e o r g a n i 

z á c i ó s  p r o g r a m o k  k é s z ü l t e k ,  é s  e g y e d i  

m e g á l l a p o d á s o k  a z  A P E H - h e l ,  a  

V P O P - v e l ,  a  t á r s a d a l o m b i z t o s í t á s s a l ,  a  

s z á l l í t ó k k a l .  R ö v i d  l e j á r a t ú  h i t e l f e l v é 

t e l r e  v a g y  t á m o g a t á s r a  is  m ó d  n y í l t .

A z  E N S Z  e m b a r g ó s  k á r o k  e l l e n t é 

t e l e z é s é r e  v i s z o n t  é r d e m i  ( m e g f e l e l ő  

ö s s z e g ű )  i n t é z k e d é s  n e m  t ö r t é n t  

1 9 9 3 - b a n  a  D u n a f e r r  D V  R t . - n e k  é s  a  

D N M  K f t - n e k  k ü l ö n - k ü l ö n  1 , 5  M r d  F t  

v e s z t e s é g e t  j e l e n t e t t  e z  a  k á r t é t e l .

A  v á l l a l a t o k n á l  f o l y a m a t o s  p r o b l é 

m a  a  p é n z ü g y i  k é r d é s e k  r e n d e z é s e ,  a  

p i a c o k  v i s s z a s z e r z é s e ,  i l l e t v e  f e l k u t a t á 

s a .  I l y e n  k ö r ü l m é n y e k  k ö z ö t t  k e l l e t t  

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

a l a k u l á s o k a t ,  é s  k i d o l g o z n i  a  p r i v a t i z á 

c i ó  l e h e t ő s é g e i t .

A z  1 9 9 3 - a s  é v b e n  á t a l a k u l t  v a s k o h á 

s z a t i  v á l l a l a t o k :  a  C s e p e l i  C s ő g y á r  R t .  

é s  a  S a l g ó t a r j á n i  A c é l á r u g y á r  R t .  A  

t e v é k e n y s é g i  k ö r  ú j  t á r s a s á g h o z  k e r ü l 

n e  a  C s e p e l i  K o v á c s o l ó g y á m á l :  a  C s e 

p e l i  K o v á c s  K f t . - h e z .  F e l s z á m o l t á k  a  

D e c e m b e r  4 .  D r ó t m ű v e k e t ,  a  D I M A G  

R t . - t .  C s ő d ö t  j e l e n t e t t  a  C s e p e l i  K o v á 

c s o l ó g y á r .

A  g a z d á l k o d á s  l e g j e l l e m z ő b b  s z á m 

a d a t a i  a z  1. táblázat s z e r i n t  a l a k u l t a k .

M i n d  a  t e r m e l é s b e n ,  m i n d  a z  é r t é 

k e s í t é s b e n  e l s ő s o r b a n  a  D i ó s g y ő r i  N e 

m e s a c é l  M ű v e k  K f t - n é l  k ö v e t k e z e t t  b e  

j e l e n t ő s  n ö v e k e d é s  a z  a l a c s o n y  1 9 9 2 .  

é v i  t e l j e s í t é s h e z  k é p e s t .  A  t o v á b b m u n 

k á l t  v a s k o h á s z a t i  t e r m é k e k b ő l  a  C s a 

v a r -  é s  H ú z o t t á r u  R t .  é s  a  C s e p e l i  C s ő 

g y á r  R t  t u d o t t  n ö v e k e d é s t  e l é r n i .

A  n e h é z  k ö r ü l m é n y e k  k ö z e p e t t e  a z  

á r b e v é t e l  n ö v e k e d é s é t  k ö n y v e l h e t t é k  

e l  a z  E g y e s ü l é s b e  t a r t o z ó  D u n a f e r r  v á l 

l a l a t o k  ( k i v é v e  a  l ő r i n c i  H e n g e r m ű  

K f t . - t ) ,  a  C s a v a r -  é s  H ú z o t t á r u  R t ,  a  

D i ó s g y ő r i  A c é l -  é s  V a s ö n t ő  K f t . ,  a  D i ó s 

g y ő r i  N e m e s a c é l  M ű v e k  K f t . ,  v a l a m i n t  

a z  ó z d i  F i n o m h e n g e r m ű  M u n k á s  K f t

A  n e t t ó  á r b e v é t e l b e n  m i n t e g y  3  

M r d  F t  c s ö k k e n é s t  j e l e n t e n e k  a  s z e r v e 

z e t i  k i v á l á s o k .  A  b á z i s b ó l  i s  k i e m e l v e  

e z t  a z  ö s s z e g e t ,  a z  á r b e v é t e l  n ö v e k e d é 

s e  1 1 , 5 % - o s .  P l .  a  D - A c é l m ű v e k  K f t . - b ő l

5 1 0
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2. táblázat
Nettó á rb ev é te l

V a s k o h á s z a t  ö s s z e s e n 1 9 9 2 . 1 9 9 3 In d e x 1 9 9 4 . 

I. f é lé v

In d e x

1 9 9 3 .

I. f é lé v h e z

Belföldi netto
(M rd  F t) (M rd  F t) % (M rd  F t.) %

árbevétel.* 
Export netto

41,9 44,5 106,3 27,6 139,7

árbevétel 
összes netto

21,0 22,3 106,0 13,2 148,5

árbevétel" 62,9 66,8 106,2 40,8 142,4

"a DNM „0" eredménnyel szerepel (támogatás)

Az e re d m é n y  a laku lása  (M rd Ft.)
V a s k o h á s z a t  ö s s z e s e n 1 9 9 2 . é v 1 9 9 3 .  é v 1 9 9 4 .1. f é lé v

Mérleg szerinti nyereség 0,1 0,2 0,8
veszteség 13,4 5,1 1,0
eredmény -13,3 -4 ,9 -0 ,2

a  k o k s z o l ó m ű ;  a  C s e p e l i  C s ő g y á r b ó l  a  

F o r r c s ő í v  g y á r t ó  ü z l e t á g ;  a  C s e p e l i  K o 

v á c s o l ó g y á r b ó l  ú j  k f t . - b e  k e r ü l t  a  t e v é 

k e n y s é g ;  a  S a l g ó t a r j á n i  K o h á s z a t i  Ü z e 

m e k  e l a d t a  a  D e x i o n  ü z e m e t  s t b .

A d ó z á s  e l ő t ü  n y e r e s é g e t  é r t e k  e l  a  

k ö v e t k e z ő  v a s k o h á s z a t i  v á l l a l a t o k :  C s a 

v a r -  é s  H ú z o t t á r u  R t ,  D i ó s g y ő r i  A c é l -  é s  

V a s ö n t ő  K f t . ,  D u n a f e r r  D u n a i  V a s m ű  

R é s z v é n y t á r s a s á g ,  K o h á s z a t i  B e t é t e l ő 

k é s z í t ő  K f t .

A  v a s k o h á s z a t b a n  f o g l a l k o z t a t o t t a k  

l é t s z á m a  1 9 9 3 - b a n  1 8 . 7 5 4  f ő  v o l t ,  4 5 4 2  

f ő v e l ,  t e h á t  1 9 , 4 % - k a l  k e v e s e b b  a z  

1 9 9 2 .  é v i h e z  k é p e s t .  E b b ő l  m i n t e g y  

1 5 0 0  f ő  s z e r v e z e t i  v á l t o z á s  r é v é n  m á s  

t á r s a s á g h o z  k e r ü l t .  1 9 9 2 — 9 3 - b a n  a  l é t 

s z á m l e é p í t é s  k ö l t s é g e  k ö z e l  8 0 0  M  F t  

v o l t ,  e b b ő l  3 5 0  M  F t - o t  t e t t  k i  a  k ö l t s é g -  

v e t é s i  t á m o g a t á s .  A  t é r s é g i  f e s z ü l t s é g e k  

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

k é n y s z e r t  i s  f e l v á l l a l t a k  ( p é l d á u l  a  D u 

n a f e r r  é s  a z  ó z d i  M u n k á s  K f t ) .

D r .  M e z e i  J ó z s e f  a z  1 9 9 4 .  é v r ő l  a z  

a l á b b i a k a t  m o n d t a :

—  A z  1 9 9 4 - e s  é v e t  a  r e o r g a n i z á c i ó s  

p r o g r a m  v é g r e h a j t á s i  k í s é r l e t e  j e l l e m 

z i .  M e g h o s s z a b b í t o t t á k  a  p i a c v é d e l m i  

r e n d e l k e z é s e k e t ,  i n t é z k e d t e k  a  h a z a i  

h u l l a d é k e l l á t á s  k é r d é s é b e n .  A  b o r s o d i  

r e o r g a n i z á c i ó s  p r o g r a m  v é g r e h a j t á s a  

l a s s ú ,  k ü l ö n ö s e n  h á r o m  t e r ü l e t e n :  a  

m u n k a h e l y t e r e m t é s b e n ,  a  t u l a j d o n o s i  

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

s o k  t e r ü l e t é n .  A z  e l s ő  f é l é v  a d a t a i  m á r  

r e n d e l k e z é s ü n k r e  á l l n a k .  N y e r s a c é l b ó l  

9 8 9  k t - á t  g y á r t o t t a k  a  v á l l a l a t o k ,  s  e z  

1 7 7  k t - v a l ,  ( 2 2 % )  m a g a s a b b  a  t a v a l y i  

e l s ő  f é l é v i n é l .  M e l e g e n  h e n g e r e l t  r ú d -  

é s  i d o m a c é l b ó l  2 2 9  K t - t ,  4 0  k t - v a l  

( 2 1 , 5 % ) ,  l e m e z b ő l  5 6 8  k t - t ,  9 4  k t - v a l  

( 2 0 % )  t ö b b e t  g y á r t o t t a k  a  b á z i s h o z  k é 

p e s t .  E n n é l  a z  a d a t 

n á l  a  D u n a f e r r  R t .

H i d e g h e n g e r m ű -  

v é n e k  á t a d o t t  ( é r 

t é k e s í t e t t )  m e l e 

g e n  h e n g e r e l t  t e 

k e r c s  n e m  s z e r e p e l  

( 2 3 5  k t ) .  A  m á s o d - ,  

h a r m  a d  t e r m é k e k  

t ö b b s é g é n é l  i s  a  

t e r m e l é s  e m e l k e 

d é s e  f i g y e l h e t ő  

m e g .  J e l e n t ő s e b b  

b e l f ö l d i  p i a c i  é r t é 

k e s í t é s  m é r s é k l ő 

d é s  a  D W A  K f t . - n é l  

m u t a t h a t ó  k i .

E m e l t e  a z  e x p o r t 

j á t  a  D u n a f e r r  v á l 

l a l a t c s o p o r t ,  a  C s a v a r -  é s  H ú z o t t á r u  R t .  

é s  a  D e c e m b e r  4 .  D r ó t m ű v e k ,  a  n e t t ó  

á r b e v é t e l  4 2 % - k a l ,  e z e n  b e l ü l  a  b e l f ö l 

d i  4 0 % - k a l ,  a z  e x p o r t é  4 9 % - k a l  n ő t t .  

A z  a d ó z á s  e l ő t t i  n y e r e s é g  8 5 2  M F t ,  a  

v e s z t e s é g  1 , 0  M r d  F t ,  a z  e r e d m é n y  p e 

d i g  e g y e n l e g b e n  - 1 7 4  M F t  v o l t  a z  I .  f é l 

é v b e n  ö s s z e h a s o n l í t v a  a  t a v a ly i  e l s ő  f é l 

é v i  - 3 , 8  M r d  F t - t a l ,  a  j a v u l á s  j e l e n t ő s .

T o v á b b i ,  m i n t e g y  5 0 0  f ő s  l é t s z á m -  

c s ö k k e n é s r e  k e r ü l t  s o r .  M e g á l l a p í t h a 

t ó ,  h o g y  a  v á l l a l a t i  t e r v e k  r e á l i s a k ,  d e  

c s a k  a k k o r  t e l j e s í t h e t ő k ,  a m e n n y i b e n  a  

f e l t é t e l e k  n e m  r o m l a n a k ,  é s  a  k o r 

m á n y z a t i  s e g í t s é g  e r ő t e l j e s  l e s z .  A  

p é n z ü g y i  h e l y z e t  k r i t i k u s ,  t o v á b b  n ő t t  

a z  a d ó s s á g á l l o m á n y ,  l a s s ú  a  k o n s z o l i 

d á c i ó  m i n d e n  f o r m á j a .

A  j ö v ő k é p e t  í g y  v á z o l t a :

—  A  m a g y a r  g a z d a s á g b a n  a z  I K M  

á g a z a t i  k o n c e p c i ó j a  s z e r i n t  a z  e z r e d 

f o r d u l ó r a  k b .  2 0 0 0 — 2 2 0 0  k t  a c é l f e l 

h a s z n á l á s s a l  s z á m o l h a t u n k .  E z  a z t  j e 

l e n t i ,  h o g y  2 0 0 0 - i g  a c é l g y á r t ó  k a p a c i 

t á s b ő v í t é s  n e m  i n 

d o k o l t .  T o v á b b  k e l l  

m ű k ö d t e t n i  a  D u 

n a i  V a s m ű  k o r s z e 

r ű  a c é l g y á r t ó  e g y 

s é g e i t ,  s z o r o s  ö s s z e 

f ü g g é s b e n  a  p i a c i  

i g é n y e k k e l .

K o r m á n y d ö n t é s  

a l a p j á n  a z  e l e k t r o -  

k e m e n c é t  i n t e n z i f i -  

k á l n i  k e l l  D i ó s g y ő r 

b e n ,  é s  Ó z d o n  l é t 

r e  k e l l  h o z n i  e g y  

g a z d a s á g o s a n  m ű 

k ö d ő  a c é l m ű v e t .

A z  o p t i m i s t a  

p r o g n ó z i s t  a l á t á 

m a s z t j a  a z  1 9 9 3 .  é v i  

é s  a z  1 9 9 4 .  e l s ő  f é l 

é v i  t e l j e s í t é s e k  n ö 

v e k v ő  t e n d e n c i á j a .

A  v e r s e n y k é p e s 

s é g  f o k o z á s á b a n  

l e g j e l e n t ő s e b b  a

k é s z t e r m é k - k i b o c s á t ó  e g y s é g e k  k o r s z e 

r ű s í t é s e ,  é s  a  m i n ő s é g b i z t o s í t á s i  r e n d 

s z e r e k  b e v e z e t é s e .  F e j l e s z t e n i  k e l l  a z  

é r t é k e s ,  ö t v ö z ö t t  a c é l o k  g y á r t á s á t .

A  v a s k o h á s z a t  f o n t o s a b b  t e r m é k e i 

n e k  t e r m e l é s e  a  r e o r g a n i z á c i ó s  k o n 

c e p c i ó  s z e r i n t  1 9 9 5 - b e n  v á r h a t ó a n  a  

k ö v e t k e z ő k é p p e n  a l a k u l :  ( k b .  1 5 0 —  

2 0 0  k t  f é l t e r m é k  b e h o z a t a l l a l )

nyersvas 1,1 Mt
nyersacél 2,0 Mt
hengereltáru 2,1 Mt
ebből: lemeztermék 1,5 Mt*

rúd-idom 0,6 Mt
*DW A KfL-nck átadandó tekerccsel együtt 
(ez kb. 300—350 kt).

Á l l a m i  t á m o g a t á s  f i g y e l e m b e  v é t e l é 

v e l  1 9 9 5 - b e n  a  h e n g e r e l t á r u  e x p o r t  

8 5 0  k t - r a  t e h e t ő ,  a  b e l f ö l d i  é r t é k e s í t é s  

p e d i g  1 2 0 0  k t  k ö r ü l  s t a b i l i z á l ó d h a t .

A  l e m e z t e r m é k e k  t o v á b b i  m e n n y i 

s é g i  n ö v e l é s e  n e m  s z ü k s é g e s ,  d e  a  m i 

n ő s é g j a v í t á s a  e l e n g e d h e t e t l e n .  K i  k e l l  

f e j l e s z t e n i  a  k a r o s s z é r i a l e m e z t ,  t o v á b b  

k e l l  f e j l e s z t e n i  a  j ó l  m é l y h ú z h a t ó ,  z o 

m á n c o z h a t ó ,  b e v o n á s r a  a l k a l m a s  l e 

m e z f a j t á k a t .  A  r ú d i d o m  t e r m é k e k n é l  a  

h e n g e r l é s i  k a p a c i t á s o k a t  e l s ő s o r b a n  a  

h a z a i  i g é n y e k  é s  a  j e l e n t k e z ő  k ü l f ö l d i  

i g é n y e k  k i e l é g í t é s é r e  k e l l  f e l h a s z n á l n i .  

E l s ő s o r b a n  a  j á r m ű i p a r  s z á m á r a  n ö v e l t  

s z i l á r d s á g ú ,  j ó l  h e g e s z t h e t ő  t e r m é k f a j 

t á k  g y á r t á s á t  k e l l  n ö v e l n i ,  í g y  t e r e m t v e  

b á z i s t  a  h a z a i  ú j  j á r m ű -  é s  g é p i p a r i  i g é 

n y e k  k i e l é g í t é s é h e z .

H o z z á  k e l l  t e n n i  a z o n b a n ,  h o g y  á l 

l a m i  s e g í t s é g  n é l k ü l  —  t o v á b b i  t á m o 

g a t á s  é s / v a g y  h i t e l b i z t o s í t á s ,  v a l a m i n t  a  

r e o r g a n i z á c i ó s ,  k o n s z o l i d á c i ó s  p r o g r a 

m o k  v é g r e h a j t á s a  n é l k ü l  —  a  k o n c e p 

c i ó  n e m  v a l ó s u l h a t  m e g .  K i  k e l l  m o n 

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

a i  i p a r á g a z a t ,  a m e l y e t  s z e r t e  a  v i l á g b a n  

á l l a m i  t á m o g a t á s s a l  k o r s z e r ű s í t e t t e k .  

M a g y a r o r s z á g o n  é r t v e  e z a l a t t  e g y  k i 

s e b b ,  d e  v e r s e n y k é p e s e b b  v a s k o h á s z a t  

k i a l a k í t á s á t .

D r .  M e z e i  J ó z s e f  k i e g é s z í t é s e :  I d ő 

k ö z b e n  —  1 9 9 4 .  s z e p t e m b e r — o k t ó b e r

1. táblázat
T e rm e lé s  é s  é r té k e s í té s  (kt-ban)

Termelés 1992 1993 eltérés index 1994.1. Index
1993

kt kt kt % félév I. félév
kt %

Nyersvas 1176 1407 +231 119,6 807 125,5
Nyersacél 1536 1749 +213 113,9 989 121,8
Mel. heng.rúd- és 
idomacél

242 425 +183 175,6 229 121,2

Heng.acéllemez 
és szélesség

1378- 1438 * +60 104,4 803 123,0

Mel.heng.acélcsö 50 26 -24 52,2 24 266,7
•ebből: DWA Ktt.- 
nek átadott tekercs 
nélkül 1065 1080 +15 101,4% 568 119,8

H en g ere lt a c é lk é sz te rm é k  é r té k e s íté se
Melegen heng.rúd- 
és idomacél belföld 95 138 +43 144,6 104 180,3

export 143 250 +107 175,0 98 75,0
Hengerelt acéllemez 
és szélesszalag belföld 755 * 824' +69 109,1 462 117,7

export 593 548 -45 92,4 309 137,5
*DWA Kft-nek átadott 
tekercs nélkül 442 446 +24 105,4 227 106,5
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—  a  r e o r g a n i z á c i ó s  f o l y a m a t o k  f e l g y o r 

s u l t a k .  A  b o r s o d i  t é r s é g  v á l l a l a t a i n á l  a z  

A V  R t .  r é s z b e n  v a g y  e g é s z b e n  „ k i v á s á 

r o l t a ” a  D e c e m b e r  4 .  D r ó t m ű v e k ,  a z  

Ó z d i  A c é l m ű  R t .  r e o r g a n i z á c i ó j á h o z  

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

a z  ú j  v á l l a l k o z á s o k .  A  D i ó s g y ő r i  N e 

m e s a c é l  M ű v e k  K f t .  m ű k ö d é s é n e k  t á 

m o g a t á s á h o z  ú j a b b  k o r m á n y h a t á r o z a t  

s z ü l e t e t t  ( 1 9 9 4 .  o k t ó b e r  2 0 . ) .  E  v á l l a l 

k o z á s  v a g y o n t á r g y a i n a k  „ k i v á s á r l á s a ” é s  

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

v a n .  M á r  a z  e l s ő  f é l é v b e n  a z  A V  R t .  t u 

l a j d o n á b a  k e r ü l t  a  C s e p e l i  C s ő g y á r  R t .  

é s  a  S a l g ó t a i j á n i  A c é l á r u g y á r  R t .  E  v á l 

l a l a t o k n a k  i s  k i d o l g o z t á k  a  k o n s z o l i d á 

c i ó s  é s  r e o r g a n i z á c i ó s  p r o g r a m o k a t .

A  D u n a f e r r  D u n a i  V a s m ű  R t .  v á l l a 

l a t c s o p o r t  r e o r g a n i z á c i ó j a  r é s z b e n  ö n 

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

á l l a m i  s e g í t s é g g e l  ( h i t e l k o n s z o l i d á c i ó )  

t ö r t é n i k .

A  s z a v a z á s  e re d m é n y e : 

a z  ú j v e z e tő s é g

A z  e l ő a d á s  e l h a n g z á s a  u t á n  d r .  F a r k a s  

P é t e r ,  a  s z a v a z a t s z e d ő  é s  s z á m l á l ó  b i 

z o t t s á g  e l n ö k e  i s m e r t e t t e  a  s z a v a z á s  

e r e d m é n y é t

Elnök:
Elnökhelyettes:
Titkár:
A BKL Kohászat

Szabó József 
Zámbó József 
dr. Grega Oszkár

főszerkesztője: dr. V erő Balázs.
OMBKE-alelnökjelölt 
a vaskohászati szak
osztály részéről: dr. M ezei József.

D r .  M e z e i  J ó z s e f  a l e l n ö k k é n t i  m e g 

v á l a s z t á s á t  a  h o l n a p i  O M B K E - k ö z g y ű -  

l é s  h a g y j a  j ó v á .

D r .  F a r k a s  P é t e r  a  b i z o t t s á g  n e v é 

b e n  g r a t u l á l t ,  é s  j ó  m u n k á t  k í v á n t  a  

m e g v á l a s z t o t t a k n a k .

A  v a s k o h á s z a t i  s z a k o s z t á l y  ú j o n n a n  

v á l a s z t o t t  e l n ö k e ,  S z a b ó  J ó z s e f  ( D u n a 

f e r r  D u n a i  V a s m ű  A c é l m ű v e k  K f t . ,  

ü g y v e z e t ő  i g a z g a t ó )  k a p t a  m e g  a  s z ó t :

—  4 0  é v e s  f e n n á l l á s á n a k  ( 4 0  é v e s  

a z  a c é l g y á r t á s  a  D u n a i  V a s m ű b e n )  a l 

k a l m á b ó l  e b b e n  a z  é v b e n  f o g u n k  e l ő 

s z ö r  1  m i l l i ó  t  n y e r s v a s a t  t e r m e l n i ,  

m e g k ö z e l í t j ü k  a z  1 ,1  m i l l i ó  t o n n á t .  

K o n v e r t e r e s  a c é l g y á r t á s b ó l  1 m i l l i ó  

3 5 0 — 1 m i l l i ó  3 6 0  e z e r  t o n n á t  f o g u n k  

e l é r n i .  M e l e g e n  h e n g e r e l t  t e r m é k e k 

b ő l  7 7 0 — 7 8 0  e z e r  t o n n a  k ö r ü l  l e s z  a  

k é s z t e r m é k  k i b o c s á t á s .  M i n d e n  b i 

z o n n y a l  a  m o s t a n i  s z a v a z á s b a n  e z e k 

n e k  a  s z á m o k n a k ,  e r e d m é n y e k n e k  a z

e l i s m e r é s e  i s  s z e r e p e t  j á t s z o t t .  A z o k  

k ö z ü l ,  a k i k  i s m e r n e k ,  t u d j á k  j ó l ,  h o g y  

a  k o h á s z a t i  h a g y o m á n y o k  á p o l á s á é r t ,  

k o n f e r e n c i á k  s i k e r e s  l e b o n y o l í t á s á é r t ,  

o k t a t á s o k  m e g s z e r v e z é s é é r t ,  e g y e t e 

m e k k e l ,  f ő i s k o l á k k a l ,  m á s  c é g e k k e l  v a 

l ó  e g y ü t t m ű k ö d é s é r t  i g y e k e z t e m  m i n 

d e n t  m e g t e n n i .

L á t v á n y o s a b b  t e v é k e n y s é g e t  n e  v á r 

j a t o k  t ő l ü n k ,  d e  a  v e l ü n k  s z e m b e n  t á 

m a s z t o t t  e l v á r á s o k n a k  s z e r e t n é n k  

m e g f e l e l n i .  A z  e l k ö s z ö n ő  e l n ö k  ú r n a k ,  

d r .  M e z e i  J ó z s e f n e k  k ö s z ö n ö m  a z  e d 

d i g i  m u n k á j á t .  É l n i  f o g o k  a z z a l  a  l e h e 

t ő s é g g e l ,  h o g y  a  j ö v ő b e n  s e g í t s é g é t  

i g é n y b e  v e g y e m .

K ö s z ö n ö m  a  s z a v a z á s  e r e d m é n y é t ,  

m i n d e n k i n e k  t o v á b b i  j ó  m u n k á t  k í v á 

n o k !

A  t i s z t ú j í t ó  k ö z g y ű l é s  l e v e z e t ő  e l n ö 

k e  d r .  M o l n á r  L á s z l ó  a z  e g é s z  v a s k o h á 

s z a t n a k  s o k  s i k e r t  é s  j ó  s z e r e n c s é t  k í 

v á n t .

A  b á n y á s z ,  m a j d  a  k o h á s z  h i m n u s z  

e l é n e k l é s é v e l  é r t  v é g e t  a z  O M B K E  8 2 . ,  

t i s z t ú j í t ó  k ü l d ö t t k ö z g y ű l é s e  a l k a l m á 

b ó l  t a r t o t t  v a s k o h á s z a t i  s z a k o s z t á l y  

t i s z t ú j í t ó  k ö z g y ű l é s .

Szente Tünde

Ö N T É S Z E T I SZ A K O S Z T Á L Y

Aktív k ö z ö ssé g  
az e g y e sü le t sze rv eze téb en

A z  ö n t é s z e t i  s z a k o s z t á l y  1 9 9 0  s z e p t e m 

b e r e  é s  1 9 9 4  s z e p t e m b e r e  k ö z ö t t  v é g 

z e t t  m u n k á j á r ó l  s z ó l ó  b e s z á m o l ó j á r a ,  s  

e g y b e n  t i s z t ú j í t ó  k ü l d ö t t k ö z g y ű l é s é r e  a  

z .  Z o r k ó c z y - e m l é k ü l é s t  k ö v e t ő e n  k e 

r ü l t  s o r  1 9 9 4 .  s z e p t e m b e r  2 3 - á n ,  a z  

Ö n t ö d e i  M ú z e u m b a n .

A z  ü l é s e n  s z é p  s z á m b a n  m e g j e l e n t  

v e z e t ő s é g i  t a g o k a t ,  k ü l d ö t t e k e t  é s  a  

s z a k o s z t á l y  é l e t é t  a z  e l m ú l t  c i k l u s b a n  is  

t á m o g a t ó  v á l l a l a t o k ,  v á l l a l k o z á s o k  v e 

z e t ő i t ,  ö s s z e s e n  m i n t e g y  7 0  f ő t ,  Szom- 
batfalvy Rudolf s z a k o s z t á l y e l n ö k  k ö s z ö n 

t ö t t e ,  m a j d  b e v e z e t ő  s z a v a i  u t á n  j a v a s 

l a t o t  t e t t  a z  ü l é s t  l e v e z e t ő  e l n ö k  s z e m é 

l y é r e .  A  j e l e n l é v ő k  dr. Havasi Lászlót, a  

M a g y a r  Ö n t é s z e t i  S z ö v e t s é g  ü g y v e z e t ő  

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

e r r e  a  t i s z t s é g r e .

D r .  H a v a s i  L á s z l ó  m e g k ö s z ö n t e  a  

b i z a l m a t ,  k ö s z ö n t ö t t e  a  m e g j e l e n t e k e t ,  

m a j d  a  h a t á r o z a t k é p e s s é g  m e g á l l a p í t á 

s a ,  a  n a p i r e n d  e l f o g a d t a t á s a ,  a  j e l ö l ő -  

é s  s z a v a z a t s z e d ő  b i z o t t s á g  m e g e r ő s í t é 

s e ,  i l l e t v e  m e g v á l a s z t á s a ,  a  j e g y z ő k ö n y v -  

v e z e t ő ,  a  j e g y z ő k ö n y v  h i t e l e s í t é s é t  v é g 

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

e l ő a d á s t  t a r t o t t .

, A z  ö n t é s z e t i  s z a k o s z t á l y  m ű k ö d é s é 

n e k  h á t t e r e  é s  a l a p v e t ő  f e l t é t e l e  a z  ö n 

t ö d é k  é s  a z  ö n t ő  s z a k e m b e r e k  m u n k á s 

s á g a ,  a m e l y e k  e g y m á s s a l  s z o r o s  ö s s z e 

f ü g g é s b e n  v a n n a k .  Ö n t ö d é k  n é l k ü l ,  

c s a k  ö n t é s z e t i  s z a k e m b e r e k k e l ,  i l l e t v e  

f o r d í t v a ,  ö n t ö d é k k e l ,  ö n t ő  s z a k e m b e 

r e k  n é l k ü l  e z  a  t e v é k e n y s é g  n e m  l é t e z 

h e t ,  a  s z a k m a  n e m  é l  m e g ,  é p p e n  

e z é r t  s z a k o s z t á l y i  m u n k a  s e m  f o l y h a t  e  

k e t t ő s  f e l t é t e l  n é l k ü l .

K é r d é s ,  h o l  t a l á l h a t ó k  m e g  m a  

a z o k  a z  ö n t ő  s z a k e m b e r e k ,  a k i k  a  s z a k 

o s z t á l y t  k é p e z i k ,  é s  m e g f e l e l ő  p r o g r a m  

e s e t é n  e g y e s ü l e t i  m u n k á t  h a j l a n d ó k  

v é g e z n i .  E g y r é s z t  a  j e l e n l e g  i s  m ű k ö d ő  

ö n t ö d é k b e n ,  i l l e t v e  e z e k n e k  h á t t é r i p a 

r á b a n ,  m á s r é s z t  a z  ú n .  p á l y a e l h a g y ó k  

v a g y  - m ó d o s í t o t t a k  k ö r é b e n ,  h a r m a d 

r é s z t  a  s z a k m á b a n  „ m e g ö r e g e d e t t ” , d e  

a  s z a k m á h o z  m a  i s  r a g a s z k o d ó  n y u g d í 

j a s o k  k ö r é b e n .

A z  e l m ú l t  n é g y  é v  a z  o r s z á g ,  a z  i p a r ,  

s  f ő l e g  a z  ö n t é s z e t  t ö r t é n e t é b e n  i g e n  

n a g y  a r á n y ú  á t a l a k u l á s o k a t  h o z o t t  A z

öntó'ipar termelése m i n d e n  v á r a k o z á s t  f e 

l ü l m ú l v a  l e c s ö k k e n t .  A  v a s a l a p ú  ö n t 

v é n y g y á r t á s  1 9 9 3 - b a n  2 7 % - a  v o l t  a z

1 9 8 9 .  é v i n e k  ( 2 0 8  e z e r  t o n n á r ó l  5 7  

e z e r  t o n n á r a  e s e t t  v i s s z a ) , a z  a l u m í n i -  

u m ö n t v é n y - t e r m e l é s  3 9 % - r a  c s ö k k e n t ,  

a  n e h é z f é m ö n t v é n y - t e r m e l é s  2 4 % - a  a z  

1 9 8 9 .  é v i n e k ,  a z  ö s s z e s  ö n t v é n y t e r m e 

l é s  p e d i g  2 7 , 8 % - a ,  d u r v á n  e g y h a r m a d a  

a z  1 9 8 9 .  é v i n e k .  1 9 9 3 - b a n  m á r  s z e r e n 

c s é r e  v o l t a k  b i z t a t ó  j e l e k ,  m e r t  p l .  a  

g ö m b g r a f i t o s  v a s ö n t v é n y e k  t e r ü l e t é n  

m á r  4 1 % - o s  n ö v e k e d é s  v o l t  r e g i s z t r á l 

h a t ó  1 9 9 2 - h ö z  k é p e s t ,  a z  a c é l ö n t v é n y -  

t e r m e l é s  is  2 4 , 6 % - k a l  n ő t t ,  s ő t  a z  ö t v ö 

z ö t t  a c é l ö n t v é n y  g y á r t á s á b a n  6 0 % - o s  

n ö v e k e d é s  k ö v e t k e z e t t  b e ,  s  1 9 9 4  I. f é l 

é v é b e n  a z  ö s s z e s  v a s a l a p ú  ö n t v é n y  t e r 

m e l é s e  „ m á r ” 0 , 1 % - k a l  n ö v e k e d e t t .  A z  

ö t v ö z ö t t  a l u m í n i u m ö n t v é n y - g y á r t á s o n  

b e l ü l  a  n y o m á s o s  ö n t v é n y e k  a r á n y a  

3 0 % - r ó l  6 5 % - r a  e m e l k e d e t t ,  s  b á r  a z  

a b s z o l ú t  m e n n y i s é g  m é g  m i n d i g  c s ö k 

k e n ,  d e  n e m  o l y a n  a r á n y b a n ,  m i n t  a  

t ö b b i  t e c h n o l ó g i á k n á l .

S a j n o s ,  t ú l  o p t i m i s t á k  m é g  n e m  l e 

h e t ü n k ,  m e r t  1 9 9 4  I. f é l é v é b e n  a z  

e l ő z ő  é v  a z o n o s  i d ő s z a k á h o z  v i s z o n y í t 

v a  a  v a s ö n t v é n y t e r m e l é s  1 1 , 3 % - k a l ,  a z  

a l u m m i u m ö n t v é n y - g y á r t á s  2 3 , 7 % - k a l  

c s ö k k e n t ,  i g a z  v i s z o n t ,  h o g y  a z  a c é l ö n t -  

v é n y - t e r m e l é s  1 9 , 9 % - k a l ,  a  n e h é z f é m 

ö n t v é n y - t e r m e l é s  p e d i g  9 , 0 % - k a l  n ő t t .

5 1 2
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A z  öntödék szánul a  t e r m e l é s  c s ö k k e 

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

a z  o t t  d o l g o z ó k  é l n i  a k a r á s á t  b i z o n y í t 

j a .  H o g y  e z  j ó - e  v a g y  s e m ,  a z t  m a j d  a  j ö 

v ő  d ö n t i  e l .  H a  c s a k  a z  e s z é r e  h a l l g a t  

a z  e m b e r ,  a k k o r  s o k k a l  t ö b b  ö n t ö 

d é n e k  b e  k e l l e t t  v o l n a  z á r n i a ,  d e  h a  

m á r  a  s z í v é r e  i s ,  a k k o r  n e m .  N a g y  v e s z 

t e s e k  e  t é r e n  S o r o k s á r ,  a z  A C S O  é s  a  

K Ö V A C .

J e l l e m z ő  v o l t  a z  ö n t ö d é k e n  b e l ü l i  

ö s s z e z s u g o r o d á s ,  l e é p í t é s .  R o m l o t t  a  

m ű s z a k i  á l l a p o t ,  a  t e c h n o l ó g i a i  s z í n v o 

n a l ,  a  l e g t ö b b  h e l y e n  v a g y o n f e l é l é s s e l  

t a r t o t t á k  f e n n  m a g u k a t .  N é h á n y  ü z e m 

b e n  —  f ő l e g  a z  ú j ,  a  v e g y e s ,  v a g y  a  

1 0 0 %  k ü l f ö l d i  t u l a j d o n b a  k e r ü l t  ö n t ö 

d é k b e n  —  s z e r e n c s é r e  a z é r t  f e j l e s z t é 

s e k  i s  f o l y t a k .

A  p r i v a t i z á c i ó  a  n a g y o b b  v e r t i k u m i  

ö n t ö d é k  k i v é t e l é v e l  g y a k o r l a t i l a g  b e f e 

j e z ő d ö t t .  A z  ö n á l l ó  á r u t e r m e l ő  ö n t ö 

d é k  —  k ü l ö n ö s e n  a  v a s a l a p ú  ö n t v é n y e 

k e t  g y á r t ó  ö n t ö d é k  — j e l l e m z ő e n  m a 

g y a r  m a g á n t u l a j d o n b a  k e r ü l t e k .  A  t u 

l a j d o n o s o k  t ö b b s é g ü k b e n  s z a k m a i  b e 

f e k t e t ő k ,  é s  e l s ő s o r b a n  a z  o t t  d o l g o 

z ó k ,  i l l .  a  m e n e d z s m e n t  s o r a i b ó l  k e r ü l 

t e k  k i .  K ö z ü l ü k  j e l e n  ü l é s ü n k ö n  i s  t ö b 

b e n  r é s z t  v e s z n e k ,  n e k i k  e  h e l y r ő l  s o k  

s i k e r t  k í v á n u n k  a z  e l k ö v e t k e z e n d ő  i d ő 

s z a k  i g e n  n e h é z  f e l a d a t a i n a k  m e g o l d á 

s á h o z .  Ü j ,  e l s ő s o r b a n  v e g y e s  é s  t i s z t á n  

k ü l f ö l d i  t u l a j d o n ú  ö n t ö d é k  —  f ő k é n t  

n y o m á s o s  a l u m í n i u m ö n t v é n y e k e t  

g y á r t ó  ü z e m e k  —  i s  l é t r e j ö t t e k ,  e z e k 

n e k  a z t  k í v á n j u k ,  h o g y  t a l á l j á k  m e g  

s z á m í t á s u k a t  M a g y a r o r s z á g o n .

A z  öntödékben foglalkoztatottak számár 
ról n i n c s e n e k  p o n t o s  a d a t t u n k .  B e c s l é 

s e k  é s  v é l e m é n y e k  s z e r i n t  a z  u t ó b b i  

n é g y  é v b e n  a  l é t s z á m  5 0 — 6 0 % - k a l  

c s ö k k e n t ,  s  m a  k b .  4 5 0 0 — 6 0 0  f ő  é l h e t  

a z  ö n t é s z e t b ő l  h a z á n k b a n .  A  m ű s z a k i 

g a z d a s á g i  é r t e l m i s é g  s z á m á n a k  c s ö k k e 

n é s e  e n n é l  m é r s é k e l t e b b ,  3 0 - 4 0 % - o s . ”

E z u t á n  dr. Lengyel Károly s z a k o s z t á l y 

t i t k á r  b e s z á m o l t  a  s z a k o s z t á l y  m ú l t  c i k 

l u s b a n  v é g z e t t  m u n k á j á r ó l .

, A z  i m é n t  e l h a n g z o t t  h e l y z e t e l e m 

z é s  r ö v i d í t e t t  f o r m á b a n ,  a k t u á l i s  a d a 

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

s z e r e p e l t  a z  é v z á r ó  v e z e t ő s é g i  ü l é s e k  

b e s z á m o l ó j á n a k  b e v e z e t ő j é b e n ,  b i z o 

n y í t é k á u l  a n n a k ,  h o g y  n é h á n y  é v  a l a t t  

m i l y e n  t r a g i k u s  m é r t é k b e n  c s ö k k e n t  a  

m a g y a r  ö n t ő i p a r  t e l j e s í t m é n y e .

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

v á l t o z á s o k  k ö v e t k e z m é n y e k é n t  f e l s z á 

m o l ó d t a k  v a g y  a  f e l s z á m o l á s  s z é l é r e  

k e r ü l t e k  a z o k  a z  i p a r á g a k ,  v á l l a l a t o k ,  

a m e l y e k  a  l e g n a g y o b b  ö n t v é n y f e l h a s z 

n á l ó k  v o l t a k .  N e h é z  h e l y z e t b e  k e r ü l t  a  

g é p g y á r t á s ,  a j á r m ű i p a r ,  a z  é p í t ő i p a r ,  a  

k o h á s z a t ,  h o g y  c s a k  a  l e g f o n t o s a b b a k a t  

e m l í t s e m .  E z  ó h a t a t l a n u l  n e h é z  h e l y 

z e t b e  h o z t a  a z  ö n t ö d é k e t  i s .

A z  i s  a  t é n y é k h e z  t a r t o z i k ,  h o g y  a  

m a g y a r  ö n t ő i p a r  t e r m é k e i ,  k e v é s  k i v é 

t e l l e l ,  n e m  á l l j á k  m e g  a  h e l y ü k e t  e g y  

k i é l e z e t t  p i a c i  v e r s e n y b e n .  É r t e m  e z  

a l a t t  a  m i n ő s é g e t ,  a  k i v i t e l t ,  a z  i g é n y e s 

s é g e t ,  d e  é r t e m  a l a t t a  s o k  e s e t b e n  a  h i 

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

n e k  a  p r o b l é m á k n a k  e g y  j e l e n t ő s  r é s z e  

n y i l v á n  a r r a  v e z e t h e t ő  v i s s z a ,  h o g y  a  

m ű s z a k i  f e j l e s z t é s r e  h o s s z ú  é v e k e n ,  é v 

t i z e d e k e n  k e r e s z t ü l  a  l e g t ö b b  ö n t ö d é 

b e n  n e m  k e r ü l t  s o r ,  d e  e g y  r é s z ü k  

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

T é n y  a z  i s ,  h o g y  a  m ű s z a k i  f e j l ő d é s  

m i a t t  m a  b i z o n y o s  t e r ü l e t e k e n  j ó v a l  k e 

v e s e b b  ö n t v é n y  k e l l ,  m i n t  é v e k k e l  e z e 

l ő t t .  N e m  l e h e t e t l e n ,  h o g y  e z  a  t e n d e n 

c i a  t a r t ó s  l e s z ,  h a  i l y e n  j e l e n t ő s  c s ö k k e 

n é s r e  n e m  i s  k e l l  s z á m í t a n i .  E r r e  p é l 

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

p l .  a z  e l m ú l t  é v t i z e d b e n  a z  U S A - b a n  i s  

i g e n  j e l e n t ő s  m é r t é k b e n  c s ö k k e n t  a  

v a s ö n t v é n y t e r m e l é s .  E z  a z é r t  k ö v e t k e 

z e t t  b e ,  m e r t  e g y r é s z r ő l  j e l e n t ő s  m é r 

t é k b e n  n ő t t  a  f o l y a m a t o s a n  ö n t ö t t  a c é l  

r é s z a r á n y a  ( k e v e s e b b  k o k i l l a ,  a l a p l a p  

s t b .  k e l l e t t ) ,  m á s r é s z r ő l  m i n t e g y  3 0 % -  

k a l  c s ö k k e n t  a  s z e m é l y a u t ó k b a  b e é p í 

t e t t  ö n t v é n y e k  t ö m e g e  a  k e d v e z ő b b  f o 

g y a s z t á s i  a d a t o k  e l é r é s é r e .  J a p á n b a n  

i l y e n  v á l t o z á s  n e m  k ö v e t k e z e t t  b e ,  m e r t  

a  f o l y a m a t o s a n  ö n t ö t t  a c é l  r é s z a r á n y a  

t ö b b  m i n t  e g y  é v t i z e d e  9 0 %  f e l e t t  v a n ,  

s  a  g é p k o c s i k b a  b e é p í t e t t  ö n t v é n y t ö 

m e g  i s  t a r t ó s a n  1 6 0  k g  k ö r ü l i .

U g y a n a k k o r  a z  i s  i g a z ,  h o g y  ú j ,  m o 

d e m  g y á r t ó k a p a c i t á s o k  é p ü l n e k ,  ú j  

t e c h n o l ó g i á k  j e l e n n e k  m e g ,  ú j  a n y a 

g o k  a l k a l m a z á s á r a  k e r ü l  s o r .  V a l ó s z í 

n ű ,  h o g y  ö n t v é n y e k r e  m é g  n a g y o n - n a -  

g y o n  s o k á i g  s z ü k s é g  l e s z ,  d e  h o g y  e z  a z  

i p a r á g  h á n y  e m b e r  m e g é l h e t é s é t  f o g j a  

b i z t o s í t a n i ,  s z i n t e  m e g j ó s o l h a t a t l a n .  A z  

v i s z o n t  b i z o n y o s ,  h o g y  k ö z ö t t ü k  m i n 

d i g  a k a d n a k  m a j d  o l y a n o k ,  a k i k  f e l i s 

m e r i k  a  s z a k m a i - t á r s a d a l m i  k ö z ö s s é g e k  

h a s z n o s s á g á t ,  a z  e g y ü v é  t a r t o z á s  ö r ö 

m é t ,  t a g j a i  l e s z n e k  a z  e g y e s ü l e t n e k ,  s  

e r r e  i g y e k e z n e k  m á s o k a t  i s  r á v e n n i .

R e m é l j ü k ,  h o g y  m o s t  m á r  k e v e s e b b  

s z a k e m b e r  k é n y s z e r ü l  p á l y a m ó d o s í t á s 

r a ,  a m e l y  a  k ö z e l m ú l t b a n  n e m  r i t k á n  

a z  e g y e s ü l e t i  t a g s á g i  v i s z o n y  f e l s z á m o 

l á s á t  i s  j e l e n t e t t e .  A b b a n  i s  r e m é n y k e 

d ü n k ,  h o g y  n é h á n y  é v e n  b e l ü l ,  a z  ö n 

t ö d é k  h e l y z e t é n e k  k o n s z o l i d á l ó d á s á 

v a l ,  ú j r a  f o g n a k  a l a k u l n i  a  h e l y i  s z e r v e 

z e t e k ,  v a g y  a  t a g s á g  d ö n t é s e  s z e r i n t  t e 

r ü l e t i  s z e r v e z e t e k .

A z  e l m ú l t  c i k l u s  a l a t t  s a j n o s  t a n ú i  

v o l t u n k  a n n a k ,  h o g y  n a g y  m ú l t ú  ö n t ö 

d é k h e z  k a p c s o l ó d ó  h e l y i  s z e r v e z e t e k 

b e n  s z ű n t  m e g  v a g y  s z ü n e t e l t  a  s z a k 

m a i  t e v é k e n y s é g  a  j ó l  i s m e r t  g o n d o k  

m i a t t ,  d e  t a n ú i  l e h e t t ü n k  a n n a k  is ,  

h o g y  ú j j á a l a k u l t  a  s á t o r a l j a ú j h e l y i  h e l y i  

s z e r v e z e t ,  a  k ö z e l m ú l t b a n  m e g a l a k u l t  a  

b u d a p e s t i  t e r ü l e t i  s z e r v e z e t ,  m í g  s z é 

k e s f e h é r v á r i  é s  s a l g ó t a r j á n i  t a g j a i n k  

m á s  s z a k o s z t á l y o k k a l  k ö z ö s  t e r ü l e t i  

s z e r v e z e t e k e t  h o z t a k  l é t r e .

C s a k  r a j t u n k  m ú l i k ,  h o g y a n  l e g y e n  

t o v á b b .  L e s z - e  n é h á n y  o l y a n  ü g y s z e r e 

t ő  e m b e r ,  a k i  h a j l a n d ó  i d ő t  á l d o z n i  a r 

r a ,  h o g y  k i s  k ö z ö s s é g e k e t  k o v á c s o l j o n ,  

m á s o k n a k  p r o g r a m o k a t  s z e r v e z z e n ,  

m e g t e r e m t s e  a  k ö z ö s s é g i  é l e t  l e h e t ő s é 

g e i t .  T u d o m ,  a  s a j á t  b ő r ö m ö n  é r z e m ,  

h o g y  e z  n a g y o n  n e h é z ,  b i z a k o d o m ,  

h o g y  v á l t o z n i  f o g .

S a j n o s ,  n e m  n a g y  l é t s z á m r ó l  l e s z  

s z ó ,  u g y a n i s  a  s z a k o s z t á l y  s z i g o r ú a n  

v e t t  l é t s z á m a ,  a k i k  b e f i z e t t é k  a z  e z  é v i  

t a g s á g i  d í j a t ,  m i n t e g y  1 8 0  f ő .  Ú g y  g o n 

d o l o m ,  h o g y  a  l é t s z á m u n k  e n n é l  t ö b b ,  

c s a k  s z á m o s  t a g u n k n a k  t a g d í j h á t r a l é k a  

v a n .  E z  a z é r t  b a j ,  m e r t  s z i n t e  e z  a z  

e g y e t l e n  p é n z f o r r á s u n k .

V i s s z a t é r v e  a  h e l y i  v a g y  t e r ü l e t i  s z e r 

v e z e t e k r e ,  a z t  t a l á l t u k  k i ,  h o g y  m a j d  

m i n d e n  v á l l a l a t  v e z e t ő j é n e k  í r t u n k  e g y  

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

g í t s e n .  N e m  s o k a t ,  c s a k  a n n y i t ,  h o g y  

m é r j e  v a g y  m é r e s s e  f e l  a  h e l y i  v a g y  t e 

r ü l e t i  s z e r v e z e t e k  m e g a l a k í t á s á n a k  a  

l e h e t ő s é g é t  H a  a z t  m o n d o m ,  h o g y  k e 

v e s e n  r e a g á l t a k ,  s o k a t  m o n d o k .  R e 

m é n y k e d e m ,  h o g y  e l ő b b - u t ó b b  a z é r t  

l e s z  e r e d m é n y e .

A z  e l m ú l t  c i k l u s b a n  i s  e z t  i g y e k e z 

t ü k  k ö v e t n i .  F e l a d a t u n k n a k  t e k i n t e t 

t ü k ,  h o g y  a z  e g y e s ü l e t i  é l e t  s a j á t o s  e s z 

k ö z e i v e l  é s  l e h e t ő s é g e i v e l  s e g í t s é g e t  

n y ú j t s u n k  t a g j a i n k  s z a k m a i  i s m e r e t e i 

n e k  g y a r a p í t á s á h o z ,  ú j  i n f o r m á c i ó k  

s z e r v e z é s é h e z .  A z  e l m ú l t  i d ő s z a k  n é 

h á n y  r e n d e z v é n y e :

1990. október
IX. nyomásos és fém öntészeti napok, Baja.
6 külföldi, 8 hazai előadás, 125 résztvevő.

1991. október
XI. magyar vas- és acélöntészeti szeminári
um , Sopron.
8 külföldi, 9 hazai előadás, 130 résztvevő.

1992. június
K ibővített jubileumi szakosztály-vezetőségi 
ü lés, Miskolc.
5 külföldi előadás, 120 résztvevő.

1993. október
XIII. magyar öntőnapok, Salgóbánya.
13 külföldi, 16 hazai előadás, 140 résztvevő.

A  c i k l u s b a n  ö s s z e s e n  h é t  i n f o r m á 

c i ó s  a n k é t  v o l t ,  e s e t e n k é n t  t ö b b  e l ő a 

d á s s a l ,  4 0 — 6 0  r é s z t v e v ő v e l .

M e g  k e l l  e m l í t e n e m  a  m a g y a r  ö n t é -  

s z e t  h e l y z e t é v e l  f o g l a l k o z ó  a n k é t o t  

1 9 9 2 - b e n  D u n a ú j v á r o s b a n ,  a  F O N D  E X  

’9 2 - r e  é s  a  G I F A - r a  s z e r v e z e t t  t a n u l 

m á n y u t a t ,  v a g y  a  s e g é d a n y a g - k o n f e r e n 

c i á t ,  a m e l y e n  n é g y  ö n t é s z e t i  t á r g y ú  

e l ő a d á s  v o l t  é s  t í z  ö n t é s z e t b e n  é r d e k e l t  

k i á l l í t ó .  E g y é b k é n t  a  n a g y r e n d e z v é 

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

b e m u t a t k o z á s i  l e h e t ő s é g e k e t  f e l k í n á l 

n i  a z  ö n t é s z e t  b e s z á l l í t ó i n a k .

A  p r o g r a m o k  e g y  r é s z é t  a  M a g y a r  

Ö n t é s z e t i  E g y e s ü l é s s e l ,  k é s ő b b  S z ö v e t 

s é g g e l  e g y ü t t  s z e r v e z t ü k .  C é l j a i n k  

u g y a n i s  k ö z ö s e k ,  m é g  h a  é r d e k e i n k
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n é h a  k e r e s z t e z i k  i s  e g y m á s t  A z  e g y ü t t 

m ű k ö d é s t  a  t o v á b b i a k b a n  i s  c é l s z e r ű  

f e n n t a r t a n i ,  t a l á n  í g y  k ö n n y e b b  l e s z  

k a p c s o l a t o t  t e r e m t e n i  a z  ö n t ö d é k  v e z e 

t ő i n e k  e g y  r é s z é v e l .

A  m ú l t  c i k l u s b a n  n e m  v o l t  g o n d t a 

l a n  a  s z a k c s o p o r t o k ,  h e l y i  s z e r v e z e t e k  

m ű k ö d é s e  s e m .  B o t o r s á g  l e n n e  b á r k i 

n e k  s z e m r e h á n y á s t  t e n n i ,  d i c s é r n i  v i 

s z o n t  s z ü k s é g e s .  E l s ő s o r h m  a z  ö n t é -  

s z e t t ö r t é n e ü  é s  m ú z e u m ' s z a k c s o p o r t  

j ó  n é h á n y  l e l k e s  a k t i v i s t á j á t  t ö r e t l e n  

t e n n i a k a r á s u k é r t  é s  t e v é k e n y s é g ü k é r t .  

A  d o k u m e n t u m o k  g y ű j t é s é é r t ,  a  t ö r t é 

n e t i  s z á m o k  c i k k e i é r t ,  a z  Ö n t ö d e i  M ú 

z e u m  m ű k ö d é s é n e k  e l ő s e g í t é s é é r t  

v a g y  p l .  a  k á l y h a g y ű j t ő k  o r s z á g o s  t a l á l 

k o z ó j á n a k  m e g s z e r v e z é s é é r t .

M i n d n y á j u n k  ö r ö m é r e  s z o l g á l ,  

h o g y  a  m ú z e u m  ü g y e  t a l á n  n y u g v ó 

p o n t r a  j u t o t t .  A  j ö v ő b e n  k ö l t s é g v e t é s i  

i n t é z m é n y k é n t  a z  O r s z á g o s  M ű s z a k i  

M ú z e u m o n  k e r e s z t ü l  a  m ű v e l ő d é s i  t á r 

c á h o z  f o g  t a r t o z n i .  T a p a s z t a l h a t t á k ,  

h o g y  m e g ú j u l t  a  m ú z e u m ,  s o r  k e r ü l t  

a z  e l e k t r o m o s  h á l ó z a t  f e l ú j í t á s á r a ,  a  t e 

t ő  m e g j a v í t á s á r a ,  m e g e r ő s í t é s é r e ,  a  k i 

á l l í t á s  á t s z e r v e z é s é r e ,  a m i  m é g  t e l j e s e n  

n e m  f e j e z ő d ö t t  b e .  A  t o v á b b i a k b a n  i s  

s z á m í t h a t u n k  a  m ú z e u m  d o l g o z ó i n a k ,  

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

j ü k ,  h o g y  m á s  r e n d e z v é n y e k e t  i s  h o z 

h a t u n k  m a j d  i d e .  E l ő b b - u t ó b b  t a l á n  a r 

r a  i s  s o r  k e r ü l h e t ,  h o g y  i t t  t a r t h a t j u k  

k l u b n a p j a i n k a t  é s  a  s z o k á s o s  h é t f ő i  t a 

l á l k o z ó i n k a t .  A b b a n  is  b i z a k o d o m ,  

h o g y  n é h á n y  n a p o n  b e l ü l  p e c s é t  k e r ü l 

h e t  a  G a n z  A b r a h á m - a l a p í t v á n y  d o k u 

m e n t u m a i r a ,  s  a  k u r a t ó r i u m  m e g k e z d 

h e t i  r e n d s z e r e s  m ű k ö d é s é t .

D i c s é r e t  i l l e t i  m é g  a  f é m ö n t é s z e t i  

s z a k c s o p o r t o t  n é h á n y  r e n d e z v é n y é r t  

é s  a  t e r ü l e t i  s z e r v e z e t e k  m e g a l a k í t á s á 

b a n  v a l ó  k ö z r e m ű k ö d é s ü k é r t ,  v a l a m i n t  

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

a  k ö r n y e z e t v é d e l m i  t ö r v é n y  e l ő k é s z í t é 

s é v e l  k a p c s o l a t o s  t é n y k e d é s é é r t

L e h e t ő s é g e i n k h e z  m é r t e n  i g y e k e z 

t ü n k  r é s z t  v e n n i  a  C I A T F  m u n k á j á b a n  

is .  M u n k a b i z o t t s á g i  ü l é s e k r e  u g y a n  

n e m  t u d t u n k  e l j á r n i ,  d e  a  k o n g r e s s z u 

s o k o n  d e l e g á l t j a i n k  m é g  m i n d i g  m e g 

j e l e n t e k ,  t e r m é s z e t e s e n  s a j á t  k ö l t s é g ü 

k ö n .

A  C I A T F - v a l  k a p c s o l a t b a n  n a g y  f e l 

a d a t  v á r  r á n k ,  h i s z e n  m e g k a p t u k  a z  

1 9 9 7 - b e n  v a g y  1 9 9 8 - b a n  r e n d e z e n d ő  

k o n g r e s s z u s  s z e r v e z é s é n e k  j o g á t .  R a j 

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

V a l ó s z í n ű ,  h o g y  a  d ö n t é s  1 9 9 8  m e l l e t t  

s z ó l  m a j d ,  m e r t  e r ő t  k e l l  g y ű j t e n i .  

L e l k i e k e t  i s ,  é s  n é m i  p é n z t  a z  e l ő k é 

s z ü l e t e k  k ö l t s é g e i n e k  e l ő t e r e m t é s é r e ,  

s z p o n z o r o k t ó l ,  t á m o g a t ó k t ó l .  M e g  k e l l  

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

k e l l  k é r n i  a  t a g j a i t  é s  a  v e z e t ő j é t .  E m e l 

l e t t  a r r a  i s  g o n d o t  k e l l  f o r d í t a n u n k ,  

h o g y  r é s z t  v e g y ü n k  a  n e m z e t k ö z i  s z ö 

v e t s é g  m e g r e f o r m á l á s á n a k  f o l y a m a 

t á b a n .

R é s z t  v é s z ü n k  a  H e x a g o n á l é  m u n 

k á j á b a n  i s ,  a m e l y  a  k ö z é p - e u r ó p a i  r é 

g i ó  é s  N é m e t o r s z á g  ö n t é s z e t é n e k  g a z 

d a s á g i  é s  m ű s z a k i  k é r d é s e i v e l  f o g l a l k o 

z i k  e g y e s ü l e t i  é s  s z a k m a i - s z ö v e t s é g i  

s z i n t e n .

R e m é l e m  a r r a  i s  l e s z  e l é g  e r ő n k ,  

h o g y  f e l e l e v e n í t s ü k  a  k a p c s o l a t o k a t  a  

k ö r n y e z ő  o r s z á g o k  s z a k m a i  e g y e s ü l e t e 

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

r é s z t  t a g t á r s a i n k  a  f o n t o s a b b  s z a k m a i  

ö s s z e j ö v e t e l e k e n .

A z  e g y e s ü l e t  s z a k o s z t á l y a i  k ö z ü l  t a 

l á n  m i  v o l t u n k  a z o k ,  a k i k n e k  é l e t é b e n  

a  l e g k o r á b b a n  é s  l e g i n k á b b  é r z é k e l h e 

t ő v é  v á l t  a  g a z d a s á g i - t á r s a d a l m i  v i s z o 

n y o k b a n  b e k ö v e t k e z e t t  f o r d u l a t .  A  b e 

v e z e t ő b e n  e m l í t e t t e k  o k o z t á k  a  t a g l é t 

s z á m  c s ö k k e n é s é t ,  d e  a z t  i s ,  h o g y  e l a 

p a d t a k  a  s z a k m a i - t á r s a d a l m i  é l e t  m ű v e 

l é s é t ,  m ű k ö d é s é t  s e g í t ő  p é n z ü g y i  f o r 

r á s o k .  J e l l e m z é s ü l  s z e r e t n é m  e l m o n d a 

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

t a g d í j b e v é t e l e  1 7 7  E  F t  v o l t ,  a  m ű k ö 

d é s r e  f o r d í t o t t  k i a d á s u n k  m i n d ö s s z e  

2 4  E  F t .  B e v é t e l k é n t  j e l e n t k e z t e k  m é g  

a  j o g i  t a g s á g i  d í j a k :

FÉMALK Kft. 50 000 Ft,
Szolnoki M EZŐ G ÉP 20 000 Ft,
AMAG Q ualital 20 000 Ft,
FÉG Precíziós Ö n tö d e  K f t  15 000 Ft,
RED EX K ft 50 000 F t

A z  e l m ú l t  é v e k b e n  a  n a g y r e n d e z v é 

n y e k  n y e r e s é g é t ,  a m e l y  3 0 0 — 4 0 0  E  F t  

v o l t  é v e n t e ,  a  C I A T F  t a g s á g i  d í j r a  é s  a  

B K L  K o h á s z a t  m e g j e l e n t e t é s é r e  f o r d í 

t o t t u k .  M i n d e z  a z t  i s  j e l e n t i ,  h o g y  a z  

e g y e s ü l e t  m ű k ö d é s i  k ö l t s é g e i h e z  é r 

d e m b e n  n e m  t u d t u n k  h o z z á j á r u l n i ,  h i 

s z e n  c s a k  a  l a p k i a d á s  r á n k  e s ő  r é s z e  

m i n t e g y  5 0 0 — 7 0 0  e z e r  f o r i n t o t  t e s z  k i .  

S o k k a l  n a g y o b b  b a j  a z o n b a n  a z ,  h o g y  

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

j u t o t t  p é n z ,  s  a z  a k t i v i s t á k  j u t a l m a z á s a  

i s  e l m a r a d t .

G y ö k e r e s  v á l t o z á s  m é g  e g y  i d e i g  

n e m  v á r h a t ó .  A  k ö v e t k e z ő  v e z e t ő s é g  

n e v é b e n  a r r a  k é r e k  m i n d e n  j e l e n l é v ő t  

é s  m i n d e n  t a g u n k a t ,  h o g y  s e g í t s é k  

m e g ő r i z n i  a z  e g y e s ü l e t e t ,  s  e z e n  b e l ü l  

a  s z a k o s z t á l y t  a  j o b b  n a p o k r a .  C é l j a i n k  

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

n e k ,  s  e z e k  e l s ő s o r b a n  a r r a  i r á n y u l n a k ,  

h o g y  a  r e n d e z v é n y e k e n  e l h a n g z ó  e l ő a 

d á s o k k a l ,  i n f o r m á c i ó s  e l ő a d á s o k k a l ,  k i 

á l l í t á s o k k a l  s z a k m a i  i n f o r m á c i ó k a t  

n y ú j t s u n k ,  k e r e t e t  a d j u n k  a z  e g y  s z a k 

m á t  m ű v e l ő k  t a l á l k o z á s á n a k .  C é l u n k  

m a r a d  s z a k l a p u n k  m e g j e l e n t e t é s é n e k  

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

z e l ,  h a n e m  c i k k e k k e l ,  i s m e r t e t ő k k e l ,  

h í r e k k e l ,  v i t a a n y a g g a l ,  n e t á n  h i r d e t é 

s e k k e l .  U g y a n c s a k  f e l a d a t u n k  a z  ö n t é -  

s z e t i  v i l á g k o n g r e s s z u s r a  v a l ó  f e l k é s z ü 

l é s ,  a  m ú z e u m  t á m o g a t á s a ,  s  m i n d e n  

o l y a n  ö t l e t  f e l k a r o l á s a ,  a m e l y  é r t ü n k

v a n ,  b e n n ü n k e t ,  é s  r a j t u n k  k e r e s z t ü l  a  

s z a k m á t  s z o l g á l j a .

E h h e z  k é r e k  é n  a z  ú j  v e z e t ő s é g  n e 

v é b e n  i s  t á m o g a t á s t ,  s e g í t s é g e t ,  ö t l e t e 

k e t ,  j ó i n d u l a t o t  K ö s z ö n ö m  a z  e d d i g i  

t á m o g a t á s t ,  é s  a z t  i s ,  h o g y  m o s t  m e g 

h a l l g a t t a k . ”

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

l ó k n a k  a d t a  m e g  a  s z ó t  a z  e l n ö k .

Tarján Béla r é s z l e t e s e n  i s m e r t e t t e  a  

f é m ö n t é s z e t i  s z a k c s o p o r t  n é g y é v e s  t e 

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

c s o p o r t  f o l y t a s s a  t o v á b b  t e v é k e n y s é g é t ,  

s  r ö v i d e s e n  v á l a s s z á k  m e g  a z  ú j  e l n ö k ö t  

é s  t i t k á r t .  T ö b b e k  k ö z ö t t  f o n t o s  f e l a d a 

t a  l e n n e  a  s z a k c s o p o r t n a k ,  h o g y  r á m u 

t a s s o n  a  f é m h u l l a d é k - g a z d á l k o d á s  t a r t 

h a t a t l a n s á g á r a ,  h i s z e n  j e l e n l e g  s z i n t e  

m i n d e n  h u l l a d é k  k i k e r ü l  a z  o r s z á g b ó l ,  

p e d i g  a z t  i t t h o n  l e h e t n e  é s  k e l l e n e  b e 

o l v a s z t a n i ,  s ö n t v é n y k é n t  t o v á b b  é r t é 

k e s í t e n i .

Dr. Havasi László b e s z á m o l t  a r r ó l ,  

h o g y  a z  I K M  n e m r é g e n  t a r t o t t  é r t e k e z 

l e t é n  Pál László m i n i s z t e r  m e g k a p t a  a  

m a i  h u l l a d é k h e l y z e t r ő l  g y ű j t ö t t  a d a t o 

k a t  a  D u n a f e r r  R t .  e l n ö k - v e z é r i g a z g a t ó 

j á t ó l ,  s  í g é r e t e t  t e t t  a r r a ,  h o g y  a z  e u r ó 

p a i  e l ő í r á s o k  t a n u l m á n y o z á s a  u t á n  e z t  

a  t e r ü l e t e t  j o b b a n  s z e m m e l  f o g j á k  t a r 

t a n i .

Dr. Bakó Károly b e s z á m o l t  a r r ó l ,  

h o g y  a  C I A T F  e l n ö k s é g e  t o v á b b r a  i s  t á 

m o g a t j a  M a g y a r o r s z á g  k é r e l m é t  a z  

1 9 9 7 - e s  v a g y  1 9 9 8 - a s  v i l á g k o n g r e s s z u s  

m e g r e n d e z é s é r e .  E z é r t  m á r  a  m o s t  

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

t a  l e s z ,  h o g y  e l k e z d j e  a  f e l k é s z ü l é s t  

B á r m e n n y i r e  i s  r e d u k á l ó d o t t  a  h a z a i  

ö n t v é n y t e r m e l é s ,  e g y  j ó l  m e g r e n d e z e t t  

n e m z e t k ö z i  s z a k m a i  t a l á l k o z ó  h a z á n k  

j ó  h í r é n e k  ö r e g b í t é s é h e z ,  s z a k m á n k  

r a n g j á n a k  e m e l é s é h e z  j á r u l  h o z z á .  A  

H e x a g o n á l é b a n  v é g z e t t  t e v é k e n y s é g  

l e g f o n t o s a b b  e r e d m é n y e  a z  l e n n e ,  h a  

s i k e r ü l n e  a  t a g o r s z á g o k  e g y e s ü l e t e i  k ö 

z ö t t  a  c s e r e a l a p o n  t ö r t é n ő  u t a z á s o k a t ,  

t a p a s z t a l a t c s e r é k e t  ú j r a  e l i n d í t a n i ,  h i 

s z e n  e z  a  m ó d s z e r  a  m ú l t b a n  i s  s e g í t e t 

t e  a  s z o m s z é d a i n k k a l  f o l y t a t o t t  k a p c s o 

l a t t a r t á s t

Dr. Piüssy Lajos b e s z á m o l t  a z  e g y e s ü 

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

t a g l é t s z á m - e l l e n ő r z é s i  m u n k á j á r ó l .  A z  

ö n t é s z e t i  s z a k o s z t á l y  f i z e t ő  t a g j a i n a k  

s z á m a  1 9 9 4  I .  f é l é v  v é g é n  c s a k  1 8 0  f ő  

v o l t ,  a m e l y  s z á m  1 9 9 2  e l e j é n  m é g  6 7 7 ,  

1 9 9 3  v é g é n  2 8 0  v o l t .  H a  a  f e l m é r é s  ó t a  

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

s u k a t ,  e z  a  c s ö k k e n é s  e l s z o m o r í t ó n a k  

m o n d h a t ó .  A  t a g d í j b e f i z e t é s e k e t  n e 

g y e d é v e n t e  e l l e n ő r i z n i  k e l l ,  e r r e  k é r 

j ü k  f e l  e g y - k é t  n y u g d í j a s  t a g t á r s u n k a t ,  s  

n é z z ü n k  u t á n a  m i n d e n  t a g n a k ,  m i n 

d e n  f o r i n t n a k .  A  s z a k l a p o t  p e d i g  c s a k  

a z  k a p j a  m e g ,  a k i  v a l ó b a n  b e f i z e t t e  a  

t a g d í j a t  A k i  n e m  f i z e t ,  a z t  k i  k e l l  z á r n i  

a z  e g y e s ü l e t b ő l .  S z i g o r í t a n i  k e l l e n e  a  

t a g f e l v é t e l t  i s ,  a h o g y  a z t  a z  a l a p s z a b á l y
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e l ő í r j a .  J a v a s o l t a ,  h o g y  a  s z a k o s z t á l y  

t a r t s o n  é v e n t e  3 — 4  v e z e t ő s é g i  ü l é s t ,  

e z e n  h a n g o z z é k  e l  l e g a l á b b  e g y  s z a k 

m a i  e l ő a d á s ,  s  u t á n a  t a r t s u n k  v a l a m i 

l y e n  t á r s a d a l m i  r e n d e z v é n y t  E z e n  a  t e 

r ü l e t e n  m á r  v a n n a k  p o z i t í v  j e l e k ,  a  b u 

d a p e s t i  h e l y i  s z e r v e z e t b e n  m á r  e l i n d u l t  

a z  i l y e n  i r á n y ú  m u n k a .

D r. Sándor József e z e k b e n  a  n e h é z  

i d ő k b e n  n e m  j a v a s o l j a  a z  ö n t é s z e t i  

s z a k o s z t á l y o n  b e l ü l i  t o v á b b i  t a g o z ó 

d á s t ,  b á r  ő  i s  b ü s z k e  a  f é m ö n t ő k  m ú l t  

c i k l u s b e l i  t e v é k e n y s é g é r e .

D r. N án dori G yula  a n n a k  a  m e g g y ő 

z ő d é s é n e k  a d o t t  h a n g o t ,  h o g y  a  v a s ö n -  

t é s z e t  i s  f o g  m é g  j o b b  n a p o k a t  é l n i ,  s 

a k k o r  l e s z  é r t e l m e  s z a k c s o p o r t o k  v a g y  

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

m o n d t a ,  h o g y  a  M i s k o l c i  E g y e t e m e n  

—  b á r  k i s e b b  l é t s z á m m a l  —  t o v á b b  f o 

l y i k  a z  ö n t é s z e t i  t á r g y a k  o k t a t á s a  é s  a z  

ö n t ő m é m ö k ö k  k é p z é s e ,  h i s z e n  a z  

i p a r n a k  m i n d i g  s z ü k s é g e  l e s z  f i a t a l ,  

k o r s z e r ű  i s m e r e t e k k e l  f e l v é r t e z e t t  m é r 

n ö k ö k r e .

T arján  Béla S á n d o r  J ó z s e f  f e l s z ó l a l á 

s á r a  r e a g á l v a  k i f e j t e t t e ,  h o g y  ő  n e m  k ü 

l ö n á l l á s r a  g o n d o l t ,  h a n e m  a r r a ,  h o g y  

a z  a r á n y l a g  j ó l  d o l g o z ó ,  a k t í v  f é m ö n t ő  

s z a k c s o p o r t  m u n k á j á t  k á r  l e n n e  a b b a 

h a g y n i .

D r. Lengyel K ároly  s z e r i n t ,  h a  a  f é m 

ö n t ő k  v a g y  m á s  s z a k m a i  c s o p o r t o s u l á s  

t a g j a i  ú g y  g o n d o l j á k ,  h o g y  e g y - e g y  s p e 

c i á l i s  f e l a d a t o t  f e l  t u d n a k  v á l l a l n i ,  a k 

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

s u k  e z t  a  t e v é k e n y s é g e t .  I g a z ,  h o g y  n é 

h á n y  r é g i  s z a k c s o p o r t  ( p l .  a  m i n t a k é 

s z í t ő k é ,  a  v a s -  é s  a c é l ö n t ő k é ,  a  f o r m á 

z á s t e c h n o l ó g u s o k é )  t e v é k e n y s é g e  g y a 

k o r l a t i l a g  m e g s z ű n t ,  d e  p l .  a z  ö n t é s z e t -  

t ö r t é n e t i  é s  m ú z e u m i  s z a k c s o p o r t ,  a  

f é m ö n t é s z e t i  s z a k c s o p o r t  s z é p  e r e d m é 

n y e k e t  k ö n y v e l h e t  e l ,  s e z e k e t  é r t é k e l 

n ü n k  k e l l .  T e r m é s z e t e s e n  e z  n e m  j e 

l e n t i  a z t ,  h o g y  n e  l e n n e  s z ü k s é g  a z  e g y 

s é g e s  ö n t é s z e t i  s z a k o s z t á l y i  é l e t  h a n g -  

s ú l y o z á s á r a ,  ö s s z e f o g á s á r a .

A  t ö b b i  h o z z á s z ó l á s r a  r e a g á l v a  m e g 

k ö s z ö n t e  a  j a v a s l a t o k a t ,  j ó  g o n d o l a t o 

k a t  T á m o g a t t a  a z t  a z  ö t l e t e t ,  h o g y  a  

t a g d í j f i z e t é s i  m o r á l t  j a v í t s u k .  B á r  a z  e l 

m ú l t  c i k l u s b a n  t a l á n  k e v e s e b b  v e z e t ő 

s é g i  ü l é s t  h í v t a k  ö s s z e ,  e z  a n n a k  t u d h a 

t ó  b e ,  h o g y  é r e z n i  l e h e t e t t ,  i g e n  s o k  a  

t a g t á r s a i n k  g a z d a s á g i ,  e g z i s z t e n c i á l i s  

g o n d j a ,  s  e g y s z e r ű e n  k e v e s e b b  e n e r 

g i á j u k  m a r a d t  s z a k m a i - t á r s a d a l m i  f e l a 

d a t a i k  f e l v á l l a l á s á r a .

D r. Jón á s P á l  f e l h í v t a  a  v e z e t ő s é g ,  s  

r a j t u k  k e r e s z t ü l  a  t a g s á g  f i g y e l m é t ,  

h o g y  a  m o s t a n á b a n  t ö n k r e m e n ő ,  m e g 

s z ű n ő  ö n t ö d é k b e n  f e l g y ü l e m l e t t  t e c h 

n o l ó g i á k a t ,  e l j á r á s o k  d o k u m e n t u m a i t  

é r d e m e s  l e n n e  ö s s z e g y ű j t e n i ,  m e g ő r i z 

n i ,  h i s z e n  e z e k  s z a k m á n k  m ű v e l ő i n e k  

s z e l l e m i  k i n c s é t  i s  k é p e z i k .

E z u t á n  a  v e z e t ő s é g  b e s z á m o l ó j á t  a z  

ü l é s  e g y h a n g ú  s z a v a z á s s a l  e l f o g a d t a .

Szom batfalvy R udolf s z a k o s z t á l y e l n ö k  

m e g k ö s z ö n t e  a  t a g s á g ,  a  t á m o g a t ó  v á l 

l a l a t o k ,  v á l l a l k o z á s o k  s e g í t s é g é t ,  s  a  v e 

z e t ő s é g  n e v é b e n  l e m o n d o t t  m a n d á t u 

m á r ó l .  U t o l s ó  f e l a d a t k é n t  —  a z  e g y e 

s ü l e t  e l n ö k s é g e  n e v é b e n  —  á t n y ú j t o t t a  

N yizsnyánszky Tibornak a  S ó l t z  V i l m o s -  

e m l é k é r m e t ,  a m e l y e t  4 0  é v e s  e g y e s ü l e 

t i  t a g s á g á é r t  k a p o t t .

D r. H a v a s i  László  m e g k ö s z ö n t e  a  l e 

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

e b b e n  a  n e h é z  i d ő s z a k b a n  m e g p r ó b á l 

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

j á t  i r á n y í t a n i .

F e l k é r t e  dr. Pilissy Lajost, a  j e l ö l ő b i 

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

l a t á t  a  j e l ö l t e k r e .

D r .  P i l i s s y  L a j o s  e l m o n d t a ,  h o g y  a  

j e l ö l ő b i z o t t s á g  t a g j a i  Czomba Im re, dr. 

L á d á i B a lázs, M u h i Nándor é s  T a rjá n  B é 
la v o l t a k ,  a k i k e t  a z  e l ő z ő  v e z e t ő s é g i  

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

z e t ő s é g e .  I g y e k e z t e k  m i n é l  s z é l e s e b b  

k ö r ű  f e l m é r é s t  v é g e z n i ,  ,s a  j a v a s l a t o k a t  

a n n a k  a l a p j á n  t e s z i k  m e g .

A  j e l ö l ő b i z o t t s á g  h á r o m  s z e m p o n 

t o t  t a r t o t t  s z e m  e l ő t t  A z o k a t  j a v a s o l t a  

a z  ú j  v e z e t ő s é g b e ,  a k i k  e d d i g i  m u n k á 

j u k k a l  r á s z o l g á l t a k  a  b i z a l o m r a ,  t e n n i  

a k a r ó  é s  t u d ó  s z a k e m b e r e k .  M á s i k  

s z e m p o n t  v o l t  a  f i a t a l í t á s ,  a  h a r m a d i k  

p e d i g ,  h o g y  l e h e t ő l e g  a z  o r s z á g b a n  

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

k é p v i s e l e t e  b i z t o s í t v a  l e g y e n .

A  j e l ö l ő b i z o t t s á g  j a v a s l a t a  a z  a l á b b i  

v o l t :

Elnök: Szom batfalvy Rudolf 

Elnökhelyettes: d r. Ládái Balázs 

T itkán dr. Lengyel Károly 

T itkárhelyettesek: Katkó Károly, Nagy Kál
mán.

Vezetőségi tagok: dr. Bakó Károly, Baricz 
Im re, Jagicza István, ifj. Král Pál, L antos 
István, dr. Lengyelné Kiss Katalin, d r. N agy 
Ferenc, dr. N ándori Gyula, dr. S ándo r Jó 
zsef, dr. Szalai Gyula, ifj. Szalai János , d r. 
Vörös Á rpád.

Küldöttek az OMBKE tisztújító kü ldö ttköz 
gyűlésére: D óra  János, Ferencz István, d r. 
Havasi László, d r. Ládái Balázs, d r. L en 
gyelné Kiss Katalin, Mattyasovszky M iklós, 
Mühl N ándor, d r. Sándor József, S ipos Ist
ván, dr. S ohajda  József, dr. Szalai Gyula, 
ifj. Szalai Ján o s , Taiján Béla, Tóth Károly, 
dr. Vörös Á rpád .

Egyesületi a lelnök  az öntészeti szakosztály 
képviseletében: dr. Havasi László.

Az egyesületi ellenőrző bizottság tagja a 
szakosztály részérő l: Fehér László.

Az egyesületi fegyelmi bizottság tagja a 
szakosztály részérő l: Szilágyi Imre.

M i v e l  m á s  j a v a s l a t  n e m  v o l t ,  e z é r t  a  

j e l ö l ő b i z o t t s á g  e r e d e t i  j a v a s l a t á v a l  s o k 

s z o r o s í t o t t  s z a v a z ó l a p o k a t  o s z t o t t a  s z é t  

a  s z a v a z a t s z e d ő  b i z o t t s á g  v e z e t ő j e ,  K o 

vá csL á szló . A  s z a v a z ó l a p p a l  e g y ü t t  k i 

o s z t o t t a k  e g y  t á j é k o z t a t ó t  i s ,  a m e l y b e n

f e l s o r o l t á k  a  t i s z t e l e t i  t a g o k a t ,  a k i k  a  

s z a k o s z t á l y - v e z e t ő s é g n e k  é s  a  k ü l d ö t t -  

k ö z g y ű l é s n e k  i s  t e l j e s  j o g ú  t a g j a i .

A  l e z a j l o t t  h e l y i  s z e r v e z e t i  é s  s z a k 

c s o p o r t i  t i s z t ú j í t á s o k  e r e d m é n y e i t  is  

b e j e l e n t e t t é k :

Budapesti terü le ti szervezet. Elnök: Csire 
István, titkár: K atkó Károly.

Csepeli helyi szervezet. Elnök: dr. Sohajda 
József, titkár: M urányi János. 

Sátoraljaújhelyi helyi szervezet. Elnök: Maty- 
tyasovszky Miklós, titkár: Zágonyi László.

Soproni helyi s z e rv e z e t Elnök: Mühl Nán
dor, titkán ifj. M ach er Frigyes.

Történeti és m úzeum i szakcsoport. Elnök: 
Mikus Károlyné, ti tk á n  T a tá r  Sándor.

A  j e l ö l ő b i z o t t s á g  m u n k á j á t  m e g k ö 

s z ö n v e  d r .  H a v a s i  L á s z l ó  k e d v e s  k ö t e 

l e s s é g é n e k  t e t t  e l e g e t .  F e l o l v a s t a  a  M is 

k o l c i  E g y e t e m  r e k t o r a  é s  a  k o h ó m é r 

n ö k i  k a r  d é k á n j a  á l t a l  a l á í r t  g y é m á n t 

o k l e v e l e t ,  a m e l y e t  dr. Ernőd Gyula t is z 

t e l e t i  t a g u n k n a k  n y ú j t o t t a k  á t  M is k o l 

c o n ,  a  t a n é v n y i t ó  ü n n e p i  e g y e t e m i  t a 

n á c s ü l é s e n  a b b ó l  a z  a l k a l o m b ó l ,  h o g y  

1 9 3 4 .  n o v e m b e r  2 6 - á n  s z e r z e t t  f é m k o -  

h ó m é r n ö k i  o k l e v e l e t ,  s  6 0  é v e n  k e r e s z 

t ü l  s z a k m á j á t ,  h i v a t á s á t  m a g a s  s z ín v o 

n a l o n  m ű v e l t e .

A  s z a v a z á s t  t i t k o s a n  b o n y o l í t o t t a  le  

a  s z a v a z a t s z e d ő  b i z o t t s á g .  E n n e k  v e z e 

t ő j e  Kovács László, t a g j a i  dr. Sándor Jó

zsef és Virág Ferenc v o l t a k .

A  s z a v a z á s  e r e d m é n y é t  K o v á c s  L á s z 

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

g y ű l é s  h a t á r o z a t k é p e s  v o l t ,  ö s s z e s e n  5 9  

s z e m é l y  s z a v a z o t t .  5 4  v á l a s z t ó l i s t á t  v á l 

t o z a t l a n u l  a d t a k  l e .  1 — 1 s z a v a z a t o t  k a 

p o t t  m é g  a z  e l n ö k i  p o s z t r a  dr. Ládái 

Balázs és dr. Vörös Á r p á d ,  e l n ö k h e l y e t t e 

s i  p o s z t r a  dr. L engyel K áro ly  é s  dr. Szalai 

Gyula, t i t k á r i  p o s z t r a  dr. Lengyelné Kiss 

K atalin, v e z e t ő s é g i  t a g n a k  dr. Jónás Pál 

é s  dr. Horváth Lajos, e g y e s ü l e t i  a l e l n ö k -  

n e k  dr. Horváth L a jo s , e g y e s ü l e t i  k ü l 

d ö t t n e k  dr. H orváth  L a jo s .

A  m e g v á l a s z t o t t  ú j  v e z e t ő s é g n e k  d r .  

H a v a s i  L á s z l ó  g r a t u l á l t ,  s  e g y b e n  a z t  is  

m e g j e g y e z t e ,  h o g y  a  j e l ö l ő b i z o t t s á g  j ó  

m u n k á t  v é g z e t t ,  h i s z e n  a  s z i n t e  9 0 % -  

b a n  v á l t o z a t l a n u l  l e a d o t t  l i s t a  a z t  j e l e n 

t i ,  h o g y  s i k e r ü l t  a z  e l ő z e t e s  v é l e m é 

n y e k k e l  j ó l  e g y e z ő  v e z e t ő s é g e t  ö s s z e á l 

l í t a n i .

Szombatfalvy R u d o lf  m e g k ö s z ö n t e  a z  

ú j  c i k l u s r a  s z ó l ó  b i z a l m a t  a z  ú j  v e z e t ő 

s é g ,  i l l e t v e  a  m e g v á l a s z t o t t  k ü l d ö t t e k  

n e v é b e n ,  s  e g y b e n  k é r t e  a  m e g j e l e n t e k  

é s  a z  e g é s z  t a g s á g  t á m o g a t á s á t .  A  h á z i 

g a z d a  Ö n t ö d e i  M ú z e u m  v e n d é g l á t á s á t  

i s  m e g k ö s z ö n t e ,  m a j d  a  r é s z t v e v ő k  

n a g y  r é s z e  f e h é r  a s z t a l  m e l l e t t ,  a  P a k s i  

H a l á s z c s á r d á b a n  f o l y t a t t a  a  b e s z é l g e 

t é s t .
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FÉ M K O H Á SZ A T I SZA K O SZT Á L Y

S zorosabb  e g y ü ttm ű k ö d é s t a v id ék  é s  
a  f ő v á r o s  között

A z  О М В К Ё  f é m k o h á s z a t i  s z a k o s z t á l y a

1 9 9 4 .  s z e p t e m b e r  2 3 - á n  1 4 . 0 0  ó r a i  k e z 

d e t t e l  a  K ö b a l  K ő b á n y a i  K ö n n y ű f é m 

m ű  K f t .  n a g y t e r m é b e n  t a r t o t t a  m e g  

s z a k o s z t á l y - v e z e t ő s é g i  t i s z t ú j í t ó  ü l é s é t

Hatala Pál, a  K ö b a l  v e z é r i g a z g a t ó j á 

n a k  ü d v ö z l ő  s z a v a i  u t á n  Horváth Csaba 
l e k ö s z ö n ő  s z a k o s z t á l y i  e l n ö k  n y i t o t t a  

m e g  a z  ü l é s t

Molnár István b e s z á m o l t  a  s z a k o s z 

t á l y  e l m ú l t  c i k l u s b a n  v é g z e t t  m u n k á j á 

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

t e t t e  a z  í r á s b a n  k ö z r e a d o t t  e l n ö k s é g i  

b e s z á m o l ó t .

A  m ú l t  c i k l u s  v é g é n  a  s z a k o s z t á l y  

l é t s z á m a  m e g h a l a d t a  a z  e z e r  f ő t  A  h e 

l y i  s z e r v e z e t e k  s z á m a  1 3  v o l t ,  i l l e t v e  e g y  

s z a k c s o p o r t  —  a z  i p a r g a z d a s á g i  s z a k 

c s o p o r t  —  m ű k ö d ö t t  a  s z a k o s z t á l y o n  

b e l ü l .  E z e k  a  h e l y i  s z e r v e z e t e k  A j k á n ,  

A l m á s f ü z i t ő n ,  a z  A L U T E R V - F K I  F e 

h é r v á r i  ú t i  t e l e p h e l y é n ,  a  C s e p e l  M ű 

v e k  F é m m ű b e n ,  H ó d m e z ő v á s á r h e l y e n ,  

I n o t á n ,  K e c s k e m é t e n ,  K ő b á n y á n ,  a  

M A T  s z é k h á z b a n ,  a  M e t a l l o g l o b u s n á l ,  

M o s o n m a g y a r ó v á r o n ,  S z é k e s f e h é r v á 

r o n  é s  T a t a b á n y á n  m ű k ö d t e k .

J e l e n l e g  a  l é t s z á m  k b .  6 0 0  f ő .  A  c i k 

l u s  a l a t t  m e g s z ű n t e k  a z  A L U T E R V -  

F K I - b e n ,  H ó d m e z ő v á s á r h e l y e n ,  a  M A T  

s z é k h á z b a n  é s  a  T a t a b á n y á n  m ű k ö d ő  

h e l y i  s z e r v e z e t e k .

A  h e l y i  s z e r v e z e t e k  m e g s z ű n é s é n e k  

o k a  e l s ő s o r b a n  a  b á z i s v á l l a l a t o k  f e l s z á 

m o l á s a .  T ö b b  h e l y i  s z e r v e z e t n é l  a  l é t 

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

t á s  i s  j e l e n t ő s e n  l e c s ö k k e n t  A  l é t s z á m  

c s ö k k e n é s é t  a  n y u g d í j a z á s o k ,  a  t a g d í j e 

m e l é s  é s  a z  é l e t s z í n v o n a l  c s ö k k e n é s é t  

k ö v e t ő  k i l é p é s e k ,  v a l a m i n t  a z  e g y e s ü l e t  

i r á n t i  e l k ö t e l e z e t t s é g  h i á n y á b ó l  a d ó d ó  

é r d e k t e l e n s é g  m o t i v á l t a .

A  v e z e t ő s é g  l é t s z á m a  1 5  f ő ,  i l l e t v e  

a z  o p e r a t í v  ü g y e k  i n t é z é s e k o r  a z  ü g y v e 

z e t ő s é g i  ü l é s r e  7  f ő  a  m e g h í v o t t .  A  v e 

z e t ő s é g  t a g j a i  e g y - e g y  k o n k r é t  e g y e s ü 

l e t i  t e r ü l e t é r t  v o l t a k  f e l e l ő s e k ;  l a p s z e r 

k e s z t ő k é n t ,  b i z o t t s á g i  v e z e t ő k é n t ,  i l l e t 

v e  b i z o t t s á g i  t a g k é n t  V e z e t ő s é g i  ü l é 

s e k r e  é v e n t e  2 -3  a l k a l o m m a l  k e r ü l t  

s o r ,  m í g  ü g y v e z e t ő s é g i  ü l é s e k r e  —  a  

f e l a d a t o k t ó l  f ü g g ő e n  é v e n t e  6 - 8  a l k a 

l o m m a l .  A z  ü l é s e k r ő l  j e g y z ő k ö n y v e k  i l 

l e t v e  e m l é k e z t e t ő k  k é s z ü l t e k .

A  s z a k o s z t á l y  a  b u d a p e s t e n  m e g t a r 

t o t t  ( 1 9 9 0 .  IX .  2 2 . )  7 8 .  t i s z t ú j í t ó  k ö z 

g y ű l é s e n  m e g f o g a l m a z o t t  c é l k i t ű z é s e k  

a l a p j á n  k e z d t e  m e g  m u n k á j á t  a z  e l 

m ú l t  c i k l u s b a n .

A  k o r á b b i  g y a k o r l a t n a k  m e g f e l e l ő 

e n  s ú l y p o n t i  f e l a d a t k é n t  k e z e l t e  a  s z a k 

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

s é t .  S z á m o s  h e l y i  s z e r v e z é s ű  r e n d e z 

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

t á r s a i n k  e l s ő s o r b a n  a  k o h á s z a t u n k  

h e l y z e t é v e l  f o g l a l k o z t a k ;  a  s z a k m a  

m e g b e c s ü l é s é n e k ,  l é t é n e k  t á m o g a t á 

s á t ,  a  p i a c i  f e l t é t e l e k h e z  v a l ó  a l k a l m a z 

k o d á s t  t ű z t é k  k i  c é l u l .  E l k é s z ü l t  a z  a  

s z a k m a i  a n y a g ,  a m e l y  m i n d  a z  a l u m í n i 

u m i p a r ,  m i n d  a  s z í n e s f é m k o h á s z a t  

g a z d a s á g i  j e l e n t ő s é g é t  h i v a t o t t  b e m u 

t a t n i ,

F o n t o s  f e l a d a t n a k  t e k i n t e t t ü k  a  

c e n t e n á r i u m i  ü n n e p s é g  e l ő k é s z í t ő  

m u n k á i b a n  v a l ó  a k t í v  r é s z v é t e l t .  F o g 

l a l k o z t u n k  a  s z a k l a p  t e r j e s z t é s é n e k  

m e g s z e r v e z é s é v e l ,  a  t a g d í j n y i l v á n t a r t á s ,  

t a g d í j r e n d e z é s  k é r d é s é v e l .  A  h e l y 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 é r e  t ö r 

t é n t e k  e r ő f e s z í t é s e k ,  a m e l y e k  e l s ő s o r 

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

c é l o z t á k .  A  s z a k o s z t á l y  n a g y  g o n d o t  

f o r d í t o t t  a  p é n z ü g y i  e g y e n s ú l y á n a k  a  

f e n n t a r t á s á r a .  B e v é t e l e i t  a  s z a k m a i  

r e n d e z v é n y e k ,  a  s z a k é r t ő i  m u n k á k  é s  a  

k ü l ö n b ö z ő  t á m o g a t á s o k ,  v a l a m i n t  a  

B K L  K o h á s z a t  k i a d á s á n a k  f e d e z e t é t  h i 

v a t o t t  —  t a g v á l l a l a t o k k a l  k ö t ö t t  —  

m e g á l l a p o d á s o k  j e l e n  t e t t é k .

A  S z o l n o k o n  m e g t a r t o t t  ( 1 9 9 1 .  I X .  

2 8 . )  7 9 .  k ö z g y ű l é s t  k ö v e t ő e n  t e n n i v a l ó 

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

f o l y t a t á s a ,  m á s r é s z t  e g y  e g y e s ü l e t i  s z i n 

t ű ,  a l a p v e t ő e n  f o n t o s  t e r ü l e t e k  s z a k 

o s z t á ly i  s e g í t é s e ,  é r t é k e l é s e  j e l e n t e t t e .  

A  s z a k o s z t á l y  f o g l a l k o z n i  k é n y s z e r ü l t  

a z  e g y e s ü l e t  ú t k e r e s é s é n e k  k é r d é s k ö 

r é v e l ,  a  t a g s á g  é s  a z  e g y e s ü l e t  k a p c s o l a 

t á v a l ,  a  k a p c s o l a t  g y e n g ü l é s é v e l ,  a z  e l 

n ö k s é g  é s  a  s z a k o s z t á l y  i r á n y t  m u t a t ó  

m u n k á j á n a k  h i á n y o s s á g a i v a l .

A z  1 9 9 2 .  e l s ő  f é l é v i  f e l a d a t a i n k a t  

d ö n t ő e n  a z  e g y e s ü l e t ü n k  c e n t e n á r i u 

m i  ü n n e p s é g é r e  v a l ó  f e l k é s z ü l é s  j e l e n 

t e t t e .  1 9 9 2 .  j ú n i u s  2 6 - á n  ( a z  ü n n e p i  

k ö z g y ű l é s  e l ő t t i  n a p o n )  M i s k o l c o n  ü n 

n e p i  v e z e t ő s é g i  ü l é s r e  k e r ü l t  s o r .  A  n a 

p i r e n d  s z e r i n t  M olnár István: „ 1 0 0  é v e s  

a z  O M B K E ” , Dr. Voith Márton: „ O k t a 

t á s f e j l e s z t é s i  t ö r e k v é s e k  a  M i s k o l c i  

E g y e t e m e n ” , Dr. H atala  Pál: „A z  a l u m í 

n i u m i p a r  h e l y z e t e  é s  p e r s p e k t í v á i ”, 

Horváth Csaba: „ A  m a g y a r  s z í n e s f é m k o 

h á s z a t  h e l y z e t e  é s  p e r s p e k t í v á i ” c í m 

m e l  h a n g z o t t a k  e l  e l ő a d á s o k ,  é s  k i t ü n 

t e t é s e k  á t a d á s á r a  k e r ü l t  s o r .

S z a k o s z t á l y u n k  h o z z á j á r u l t  a  c e n t e 

n á r i u m i  r e n d e z v é n y  s i k e r e s  l e b o n y o l í 

t á s á h o z .  A k t í v  k ö z r e m ű k ö d ő i  v o l t u n k  a  

s z a k e s t é l y  m e g r e n d e z é s é n e k ,  a  C e n t e 

n á r i u m i  K u p a  e l k é s z í t é s é n e k ,  a  F é m -  

k o h á s z a t i  É r t e l m e z ő  S z ó t á r ,  v a l a m i n t  

h á r o m  m i n i k ö n y v  m e g j e l e n t e t é s é b e n  

s z e r e z t ü n k  é r d e m e k e t .  R é s z t  v e t t ü n k  a  

b á n y á s z - k o h á s z  e m l é k o s z l o p  f e l á l l í t á s á 

b a n ,  v a l a m i n t  a  j u b i l e u m i  t u d o m á n y o s  

ü l é s s z a k  m u n k á j á b a n .

A  c e n t e n á r i u m i  K ö z g y ű l é s t  k ö v e t ő 

e n  a  s z a k o s z t á l y  e l s ő s o r b a n  a z  a l u m í n i 

u m i p a r  h e l y z e t e  f o g l a l k o z t a t t a ;  a  n o 

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

t ő s é g  ( a  h e l y i  s z e r v e z e t e k  a k t í v  r é s z v é 

t e l é v e l )  e z z e l  f o g l a l k o z o t t  E z e n  i d ő 

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

m u t a t j a  a  n a g y r e n d e z v é n y e k  e l m a r a d á 

s a ,  a  n e m z e t k ö z i  k a p c s o l a t o k  v i s s z a e s é 

s e ,  v a l a m i n t  t ö b b  h e l y i  s z e r v e z e t n e k  a  

g a z d á s á g i  h e l y z e t  r o m l á s á b ó l  a d ó d ó  v í 

v ó d á s a .  ( I t t  a z o n b a n  m e g  k e l l  e m l í t e 

n i ,  h o g y  a z  a l u m í n i u m  k o n f e r e n c i a  e l 

m a r a d á s á b a n  a  K ö f é m  t á v o z ó  v e z é r -  

i g a z g a t ó j a  d ö n t ő  s z e r e p e t  j á t s z o t t  

Szerk.)A  g o n d o k  t ö b b i r á n y ú s á g á t  f e l i s 

m e r v e  a z  O M B K E  v e z e t ő s é g e  e z  i d ő 

b e n  k e z d e m é n y e z t e  s t r a t é g i á j á n a k  

m e g v i z s g á l á s á t ,  k i a l a k í t á s á t .  E b b e n  a  

m u n k á b a n  i g é n y t  t a r t o t t  a  s z a k o s z t á 

l y o k  k ö z r e m ű k ö d é s é r e .  S z a k o s z t á l y u n k  

a  h e l y i  s z e r v e z e t e k k e l  —  e g y  h o s s z a b b  

e g y ü t t g o n d o l k o d á s i  i d ő t  k ö v e t ő e n  —  

1 9 9 3 .  f e b r u á r j á b a n  v e z e t ő s é g i  ü l é s e n  

n a p i r e n d r e  t ű z t e  e n n e k  a  n a g y o n  f o n 

t o s  k é r d é s k ö r n e k  a z  e g y e z t e t é s é t .  V é 

g ü l  i s  k i a l a k í t o t t u k  á l l á s p o n t u n k a t  a z  

e g y e s ü l e t  t e v é k e n y s é g é t ,  a  t a g d í j a t ,  a  

s z e r v e z e t i  f e l é p í t é s t ,  a  p á r t o l ó  t a g o t ,  v a 

l a m i n t  a  s z a k l a p o k a t  é r i n t ő  k é r d é s e k 

b e n .

A  K e c s k e m é t e n  ( 1 9 9 3 .  I X .  2 5 . )  

m e g t a r t o t t  8 1 .  K ö z g y ű l é s  u t á n  a  h a t á 

r o z a t i j a v a s l a t o k b ó l  a d ó d ó  f e l a d a t o k  j e 

l e n t e t t é k  t e n n i v a l ó i n k a t  A  r o m l ó  g a z 

d a s á g i  h e l y z e t  a  h e l y i  s z e r v e z e t e k  e r e d 

m é n y e s s é g é t  i s  r o n t o t t a .

A  s z a k o s z t á l y  a z o n o s u l t  a z  e g y e s ü l e t  

c é l j á v a l ,  m e l y  s z e r i n t  t o v á b b r a  i s  a  h a 

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

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

e n n e k  e l l e n é r e  n e m  s o k a t  t e h e t ü n k  

a d o t t  e s e t b e n  h e l y i  s z e r v e z e t e i n k  é r d e 

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

n y e s í t e n i  a z o n  k ö z g y ű l é s i  h a t á r o z a t o 

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

s z e r v e z é s é r e  b u z d í t o t t ,  a  v á l l a l k o z á s i  t e 

v é k e n y s é g  e r ő s í t é s é t  j a v a s o l t a ,  i l l e t v e  

e l v á r t a  f i a t a l o k  b e v o n á s á t  a z  e g y e s ü l e t i  

é l e t b e .

A z  1 9 9 4 .  m á r c i u s i  v e z e t ő s é g i  ü l é s e n  

a  t i s z t ú j í t á s ,  a  v á l a s z t á s o k  i d ő t e r v é n e k  

i s m e r t e t é s e  k e r ü l t  a z  e l s ő  h e l y r e .  A  

s z a k o s z t á l y i  ü l é s e n  k o m o l y  g o n d k é n t  

v e t ő d ö t t  f e l  a  h e l y i  s z e r v e z e t  n é l k ü l  

m a r a d t  t a g t á r s a k  ö s s z e f o g á s á n a k  k é r 

d é s e .  A z  ü l é s  r é s z l e t e s e n  f o g l a l k o z o t t  a  

B K L  K o h á s z a t  l a p p a l .  A  s z a k o s z t á l y
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a z o n o s u l t  a z z a l ,  h o g y  a  l a p  a  c s ö k k e n ő  

l é t s z á m ú  t a g s á g  ö s s z e t a r t á s á b a n  e g y r e  

n a g y o b b  s z e r e p e t  k a p j o n ,  a  l a p  l e g y e n  

k a p o c s  a  t a g o k  é s  a z  e g y e s ü l e t  s z e r v e z e 

t e i  k ö z ö t t ,  d o k u m e n t á l j a  a z  e g y e s ü l e t i  

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

k é s z í t s e  e l ő  e g y  a k t í v  é s  e r e d m é n y e s  

t i s z t ú j í t á s t .

Á p r i l i s  ó t a  a  h e l y i  s z e r v e z e t e k  t i s z t ú 

j í t á s á n a k  e l ő k é s z ü l e t e i  é s  a z o k  l e b o 

n y o l í t á s a  f o l y t .  A  m e g t a r t o t t  v á l a s z t á s o 

k a t  a  t a g s á g  k o m o l y a n  v e t t e ,  a  m e g v á 

l a s z t o t t  v e z e t ő k  é s  a  t a g s á g  A j k á n ,  A l 

m á s f ü z i t ő n ,  C s e p e l e n ,  I n o t á n ,  K e c s k e 

m é t e n ,  K ő b á n y á n ,  a  M e t a l l o g l o b u s n á l ,  

M o s o n m a g y a r ó v á r o n  é s  S z é k e s f e h é r v á 

r o t t  r e m é n y k e d n e k  e g y  e r e d m é n y e 

s e b b  f o l y t a t á s b a n .

N é h á n y  s z ó t  k e l l  e j t e n ü n k  a  h e l y i  

s z e r v e z e t e k  m u n k á j á r ó l  i s .

A z  ajkai helyi szervezet a  c i k l u s  e l s ő  

é v é b e n  m é g  t i m f ö l d ,  k o h á s z  é s  ö n t é -  

s z e t i  s z a k c s o p o r t b ó l  á l l t .  A z  a l u m í n i 

u m k o h ó  l e á l l í t á s á v a l  g y a k o r l a t i l a g  a  

k o h á s z  s z a k c s o p o r t  m e g s z ű n t .  R é s z b e n  

e n n e k ,  r é s z b e n  a  v á l l a l a t u n k n á l  v é g r e 

h a j t o t t  j e l e n t ő s  l é t s z á m c s ö k k e n t é s  a z  

o k a ,  h o g y  a  c i k l u s  e l e j é n  m é g  1 0 1  f ő v e l  

m ű k ö d ő  s z e r v e z e t  l é t s z á m a  a  c i k l u s  v é 

g é r e  3 8  f ő r e  c s ö k k e n t .

A  h e l y i  s z e r v e z e t  s z a k m a i  f e l a d a t v á l 

l a l á s a  a  c i k l u s  a l a t t  i s  t ö r e t l e n  v o l t  S z á 

m o s  s z a k m a i  a n k é t o t ,  v a l a m i n t  k ö z ö s  

s z a k m a i  n a p o k a t  s z e r v e z t e k ,  j e l e n t ő 

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

p a r t n e r ü k k e l ,  a z  A L U T E R V  F K I  s z a k 

e m b e r e i v e l ,  i l l e t v e  a z  I C S O B A  M a g y a r  

B i z o t t s á g á v a l  e g y ü t t  s z e r v e z t é k .

T a g t á r s a i k  n a g y s z á m ú  t a n u l m á n y i  

é s  k e r e s k e d e l m i  ú t o n  v e t t e k  r é s z t .  S e l 

m e c b á n y á n  1 9 9 2 - b e n  a  h e l y i  s z e r v e z e t  

5  f ő v e l  k é p v i s e l t e t t e  m a g á t  a  s z e p t e m 

b e r i  r e n d e z v é n y e n .  K o n f e r e n c i á k o n  

e l ő a d á s o k a t  t a r t o t t a k ,  i l l e t v e  a z  u t a k  t a 

p a s z t a l a t a i r ó l  s z a k e m b e r e i k  r e n d e z v é 

n y e i k e n  b e s z á m o l t a k .

A z  almásfüzitó'i helyi szervezet t ö r t é n e l 

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

m o n d h a t j a  m a g á é n a k .  N é g y  é v  a l a t t  a  

l é t s z á m u k  8 8  f ő r ő l  2 2  f ő r e  c s ö k k e n t .

A  k o r á b b a n  r e n d s z e r e s e n  t a l á l k o z ó  

t a g s á g ,  a z  e l m ú l t  c i k l u s b a n  n é g y  ö s s z e 

j ö v e t e l t  t a r t  s z á m o n  é s  e z e k e n  i s  e l s ő 

s o r b a n  a  v á l l a l a t u k  t ú l é l é s i  l e h e t ő s é g e 

i t  t a g l a l t á k .  1 9 9 2 - b e n  k é s z í t e t t é k  e l  t a 

n u l m á n y u k a t ,  a m e l y  a  t i m f ö l d g y á r t á s  

m e g s z ü n t e t é s e  e s e t é n  v á r h a t ó  k ö v e t 

k e z m é n y e k r e  h í v t a  f e l  a  f i g y e l m e t ,  a z a z  

a  g y á r t á s  l e á l l í t á s a  m i l y e n  h a t á s t  g y a k o 

r o l  —  a  k a p c s o l ó d ó  i p a r á g a k a t  i s  f i g y e 

l e m b e  v é v e  —  a  n e m z e t g a z d a s á g  e g é 

s z é r e .  A  M T E S Z  é s  a z  O M B K E  e l n ö k 

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

v á b b í t o t t  t a n u l m á n y r a  p o z i t í v  r e a g á l á 

s o k  é r k e z t e k .

E g y  s z a k m a i  t a n u l m á n y ú j u k  a d  r e 

m é n y t  a  r é g i  e g y e s ü l e t i  é l e t  f o l y t a t á -  

s á r a .

A  csepeli t a g s á g  c i k l u s b e l i  m u n k á j á t  

a k t i v i t á s u k  é s  k e z d e m é n y e z ő  k é s z s é g ü k  

c s ö k k e n é s é v e l  j e l l e m z i k ,  d e  m e g ő r i z 

t é k  s z a k m a i  k ö z ö s s é g ü k e t ;  b e n n e  é r t é 

k e s  s z e l l e m i  k a p a c i t á s u k a t  é s  k o l l e g i a l i 

t á s u k a t ,  a m i  a  j ö v ő r e  n é z v e  b i z t a t ó .

L é t s z á m u k  6 2  f ő  v o l t ,  m o s t  5 5  f ő  

t a g j a  a  h e l y i  s z e r v e z e t n e k .

A  V I I .  f é m k o h á s z a t i  n a p o k  m e g r e n 

d e z é s e  1 9 9 2 - b e n  l e t t  v o l n a  e s e d é k e s .  

A z  e l m a r a d t  r e n d e z v é n y t  s z a k m a i  a n 

k é t o k  m e g t a r t á s á v a l  i g y e k e z t e k  p ó t o l 

n i .  S i k e r e s e n  v e t t e k  r é s z t  s z a k m a i  p á 

l y á z a t o k o n ,  i l l e t v e  s z a k e m b e r e i k  e l j u 

t o t t a k  k o n f e r e n c i á k r a .  J e l e n t ő s  s z a k i r o 

d a l m i  t e v é k e n y s é g ü k  é s  a z  i p a r i  s z a k é r 

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

v é t e l ü k .

H o z z á j á r u l t a k  a  c e n t e n á r i u m i  ü n 

n e p s é g  s i k e r e s  m e g r e n d e z é s é h e z .  H a 

g y o m á n y á p o l á s u k  f o n t o s  r e n d e z v é 

n y e i ,  a z  é v e n t e  m e g t a r t o t t  é v z á r ó  b a r á 

t i  ö s s z e j ö v e t e l e i k .

T e r v e i k  s z e r i n t  s z e r e t n é k  a k t i v i t á s u 

k a t  a  k o r á b b i a k b a n  m e g s z o k o t t  s z í n v o 

n a l o n  k i f e j t e n i .

A z  inotai helyi szervezet j e l e n l e g  6 0  

f ő s  t a g l é t s z á m m a l  m ű k ö d i k .

A z  e l m ú l t  n é g y  é v  a l a t t  é v e n t e  1 - 2  

j e l e n t ő s e b b  r e n d e z v é n y t  s z e r v e z t e k ,  

k é t  a l k a l o m m a l  a z  i p a r g a z d a s á g i  s z a k 

c s o p o r t t a l  k ö z ö s e n ,  j e l e n t ő s  r e n d e z v é 

n y ü k  v o l t  1 9 9 2 .  a u g u s z t u s á b a n  a  „ 4 0  

é v e s  a z  e l e k t r o l í z i s  I n o t á n ” c í m m e l  —  

a  „ n a g y  ö r e g j e i k ” b e v o n á s á v a l  —  m e g 

t a r t o t t  j u b i l e u m i  n o s z t a l g i a  s z a k m a i  

n a p .  E g y  t a g t á r s u k  a z  e g y  é v e s  J a p á n 

b a n  e l t ö l t ö t t  t a n u l m á n y ú i r ó l  t a r t o t t  

h a s z n o s  b e s z á m o l ó t .

H a g y o m á n y á p o l á s u k  k e r e t é b e n  k é t  

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

z e l i  t á r s s z e r v e z e t e k  b e v o n á s á v a l ,  i l l e t v e  

b á n y á s z  s z a k e s t é l y e k e n  v e t t e k  r é s z t  t a g 

t á r s a i k .  N é h á n y a n  e l j u t o t t a k  a  s z o m 

s z é d o s  o r s z á g o k  s z a k m a i  k i á l l í t á s a i r a  i s .

A  kecskeméti helyi szervezet v e z e t ő s é g e  

a  h a g y o m á n y o k n a k  m e g f e l e l ő e n  f o l y 

t a t t a  e g y e s ü l e t i  t e v é k e n y s é g é t  a  c i k l u s  

a l a t t .  T a g t á r s a i k  s z á m a  4 8  f ő  j e l e n l e g ,  

e n n y i  t a g o t  m é g  n é g y  é v v e l  e z e l ő t t  s e m  

s z á m l á l t a k  é s  e z  a  v e z e t ő s é g  ö n z e t l e n  

a k t i v i t á s á t  d i c s é r i .

F i g y e l m e t  f o r d í t o t t a k  a  s z a k m a i  

p r o g r a m o k o n  t ú l  a  s z e m é l y e s  t a l á l k o 

z á s r a ,  a  s z a k m a i  h a g y o m á n y o k  f e l k u t a 

t á s á r a ,  m e g i s m e r é s é r e  é s  á p o l á s á r a .  

L e h e t ő s é g e t  b i z t o s í t o t t a k  i d ő s e b b  é s  f i 

a t a l a b b  t a g j a i k  t a p a s z t a l a t  c s e r é j é r e .

T a g t á r s a i k  a  K Ö B A L  K f t .  k e c s k e m é 

t i  g y á r e g y s é g é b e n ,  a z  A l u m í n i u m i p a r i  

S z ö v e t k e z e t b e n ,  a z  A G R I K O N  F é m i p a 

r i  R t . - n é l  ( K e r e k e g y h á z á n ) ,  a  M e t a l u -  

k o n  K f t . - n é l  ( M i n d s z e n t )  d o l g o z n a k ,

d e  v a n n a k  e g y é n i  t a g j a i k  K e c s k e m é t 

r ő l ,  T i s z a f ü r e d r ő l  é s  B u d a p e s t r ő l  is .

S z a k m a i  r e n d e z v é n y e i k  r e n d s z e r e 

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

m á n y ú t j a i k r a  i s .  H á z i g a z d á i  v o l t a k  a  

I V .  N e m z e t k ö z i  A l u m í n i u m p i g m e n t  

S z i m p ó z i u m n a k .  T a g t á r s a i k  ü z e m e i 

n e k  m e g l á t o g a t á s á t  s z a k m a i  e l ő a d á s o k  

m e g t a r t á s á v a l  t e t t é k  t a r t a l m a s s á .  A z  

O M B K E  8 1 .  k ö z g y ű l é s é n e k  s z e r v e z é s é 

b e n  é s  l e b o n y o l í t á s á b a n  a k t í v  s z e r e p e t  

v á l l a l t a k .

T a n u l m á n y ú t j a i k  s o r á n  Z i á r b a n  ( a z  

A l u m í n i u m  K o m b i n á t b a n ) ,  S e l m e c b á 

n y á n ,  K á r p á t a l j á n  ( A k n a s z l a t i n a i  S ó b á 

n y á b a n ) ,  C s e h o r s z á g b a n  ( D e c i n i  p r é s 

m ű b e n )  j á r t a k .

A  KÖBAL Kft. helyi szervezet t e v é 

k e n y s é g é t  e l s ő s o r b a n  a z  é v e n t e  2 - 3  a l 

k a l o m m a l  m e g r e n d e z e t t  s z a k m a i  p r o g 

r a m o k  j e l l e m e z t é k .  E z e k  a  p r o g r a m o k  

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

v i t a t á s á r a  a d t a k  m ó d o t .

S z a k m a i  t a n u l m á n y ú t j a i k  s o r á n  

G r a z b a  ( s z a k m a i  k i á l l í t á s ) ,  S e l m e c b á 

n y á r a ,  L i n z b e  ( h e n g e r m ű  m e g t e k i n t é 

s e ) ,  D ü s s e l d o r f b a  ( P a P r o ’9 4  C s o m a 

g o l á s t e c h n i k a i  v á s á r )  j u t o t t a k  e l  t a g t á r 

s a i k .

A  h e l y i  s z e r v e z e t  l é t s z á m a  3 1  f ő r ő l  

2 0  f ő r e  c s ö k k e n t  a  c i k l u s  a l a t t .

A  Metalbglobus helyi szervezet k i s  l é t 

s z á m a  r é v é n  ( j e l e n l e g  1 1  f ő )  a z  

O M B K E  m ű k ö d é s é n e k  s e g í t é s é t ,  a  

k a p c s o l a t t a r t á s t  t e k i n t i  e l s ő d l e g e s  f e l a 

d a t á n a k .  S z a k m a i  m ű k ö d é s ü k  r é v é n  

v á l l a l a t u k  g a z d a s á g i  t e v é k e n y s é g é n e k  

e r e d m é n y e s  v i t e l é t  t a r t j á k  s z e m  e l ő t t .

A  mosonmagyaróvári helyi szervezet l é 

t é t  n é h á n y  l e l k e s  t a g t á r s n a k  k ö s z ö n h e 

t i .  A  c i k l u s  e l e j é n  a  s z e r v e z e t  s z é t e s e t t ,  

m ű k ö d é s é t  é r d e k t e l e n n e k  t a r t o t t á k ,  

d e  a z t  k ö v e t ő e n  a z  e g y e s ü l e t i  k ö t ő d é s t  

i g é n y l ő k  ú j r a  é r t e l m e t  a d t a k  a  k ö z ö s 

s é g n e k .

A  k e r e t  a d t a  l e h e t ő s é g e t  k i h a s z n á l 

v a ,  e g y  r é g i  h a g y o m á n y t  ú j r a  t e r e m t v e ,  

a  h e l y i  v e z e t ő k  s z a k e s t é l y t  s z e r v e z t e k ,  

m e l y n e k  s i k e r é t  m u t a t t a ,  h o g y  j ó v a l  

t ö b b e n  v o l t a k  a z o k ,  a k i k  a z  e g y e s ü l e t 

r ő l  s e m m i t  s e m  t u d n a k ,  s z e m b e n  a  b e 

a v a t o t t a k k a l .

A  h e l y i  s z e r v e z e t  v e z e t ő i  h a  t e h e t i k ,  

m i n d e n  e g y e s ü l e t i  f ó r u m o n  ( S e l m e c 

b á n y á n  i s )  j e l e n  v a n n a k ,  k a p c s o l a t t a r 

t á s u k  m á s  h e l y i  s z e r v e z e t e k k e l  é s  s e g í 

t ő k é s z s é g ü k  f i g y e l e m r e  m é l t ó .

A  székesfehérvári helyi szervezet, a m e l y  

a  f é m k o h á s z a t i  s z a k o s z t á l y  l e g n a g y o b b  

l é t s z á m ú  s z e r v e z e t e  ( a  c i k l u s  k e z d e t é n  

2 0 0 - a n  v o l t a k ,  m í g  j e l e n l e g  1 6 2 - e n  v a n 

n a k ) ,  f ő  f e l a d a t á n a k  m ű k ö d é s ü k  m e g 

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

l o k k a l  v a l ó  f o g l a l k o z á s t  é s  k a p c s o l a t a i k  

e r ő s í t é s é t  t e k i n t e t t e .
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Az ALCOA-KÖFÉM-nél bekövetke 
ze tt szervezeti változás e llenére m egta 
lálták m ű k ö d ésü k  feltételeit. Jó n ak  ér 
tékelik a k ia laku lt kapcsolato t a gazda 
sági vezetéssel, a helyi szervezet az 
anyagi és erkölcsi tám ogatás m e lle tt é r 
tékesnek íté li az t a tényt is, hogy a 
H engerész K on feren cián  közösen ösz- 
szeállított előadással vehettek  részt.

Szakm ai tevékenységüket az Ö ntő- 
n apokon  és a H idegalakító  K onferen 
cián való részvételük, más szervezetek 
rendezvényein  ta r to tt előadásaik, vala 
m in t a 12 alkalom m al m egszervezett 
szakmai k lu b d élu tán ja ik  m utatják. Az 
Anyagvizsgáló szakm ai csoportjuk  tevé
kenységét a XXXV. Magyar Színképe 
lem ző V ándorgyűlés és a VIII. M oleku 
la-spektroszkópiai K onferencia m eg 
szervezéséért nagyra értékelik.

Szakm ai-családi k irándu lást kétszer 
szerveztek, egyet Franciaországba, 
egyet Szlovákiába, illetve m in d en  év
ben  legalább egy alkalom m al szer 
veztek üzem látogatást kohászati üze- . 
m ekbe.

S zak m a tö rtén e ti-h ag y o m án y áp o ló  
rendezvényeik kere téb en  Selm ecbá 
nyán, S o p ro n b an , M iskolcon voltak. 
Az A lum ín ium ipari M úzeum m al és a 
Bányászati M úzeum m al szoros a kap 
csolatuk. Székesfehérváron az Ö k u m e 
nikus Szakestély m egszerzésével hagyo 
m ányt te rem te ttek , m íg  a 20 évvel eze 
lő tt e lin d íto tt Mikulás bálok so rá t tö 
re tlen ü l folytatták. A fiatalokkal való 
foglalkozás k e re téb e n  d a ltanu lást ta r 
tottak, balekavatást, szakestélyt szervez
tek illetve a szakközépiskolásokat elvit
ték Selm ecbányára.

Az egyesület jö vőképének  kialakítá 
sa a ciklus a la tt n ap iren d en  volt. A 
szakosztályunk által is m egfogalm azo tt 
elképzelések alapján  e lm o n d h a tó , 
hogy az egyesülethez való ragaszkodás 
a tagtársaknak tö re tlen , a ten n i akarás 
szándéka d icséren d ő . Az összetartozás 
igénye, a hagyom ányápolás tisztelete 
kom oly e rő t je len ten ek . Sajnos tö b b  
helyi szervezet lé te  társaságunk bizony 
talansága m ia tt kétséges, a tagság lé t 
száma csökkenő  tendenciájú , d e  ö rö m 
te lién  e n n e k  ellenkezőjére is van  p é l 

d a . Nagyon fontos fe la d a to t kell je len t 
sen  á közeljövőben a szakosztályok szá
m á ra  a helyi szervezet né lk ü l m arad t 
tagtársak összefogása.

A hagyom ányápolás szám os kiem el
k ed ő  példáját le h e t az e lm ú lt időszak 
tö rténéseibő l is em líte n i, m elyek sorá 
bó l kiem elkedik S elm ecbánya fokozott 
vonzereje. Ez a tény  a r ra  kötelez ben 
n ü n k et, hogy m e g te rem tsü k  a Selmec
bányával való kapcso la tta rtásunk  fel
h ő d é n  feltételét.

Egyesületünk e re je  tö rtén e lm éb en  
és az egyesület m a  é lte tő ib en  van. 
Egyesületünknek ak k o r van  jövője, h a  
m a  az egyesület a d ta  k e re tek en  belül 
m in d en  te rü le ten  e red m én y esen  tevé
kenykedünk.

Az ülés résztvevői elfogad ták  a veze
tőség beszám olóját.

Ezután k e rü lt so r MayerJános és Ko
vács István tag társak  Schóltz Vilmos- 
em lékérm ének  á tad ására  negyvenéves 
tagságuk alkalm ából.

A beszám oló u tá n  Komjáthy István 
tagtárs levezető e ln ö k k é n t átvette az 
ülés további v ezetésé t a  leköszönt veze
tés helyett. M egállap íto tta , hogy az 
ülés határozatképes. A  M OTIM  helyi 
szervezet kivételével valam ennyi szerve
ze t elküldte képviselőit.

A je lö lő  b izo ttság  (Balázs Tamás, 
Dzsaja Lajos, Marosi László, Lukonics Gór 
bor, Leposa Antal) a hely i szervezetekkel 
és sok taggal fo ly ta to tt ko rább i m egbe 
szélések alapján  m eg k ezd te  helyszíni 
m űködését, és jav asla to t te tt  az új veze
tőségre.

M iután a résztvevők elfogadták  a je 
lö lt vezetőségi tag o k a t m egkezdődö tt a 
szavazás. K özben az ülés hozzászólá 
sokkal folytatta m u n k á já t.

Majoros Mária a  szakm ai rendezvé 
nyek fon tosságára és a szakmai é le t 
más m ó d o n  tö r té n ő  felfrissítésének 
szükségességére is rám u ta to tt. A helyi 
szervezetek is anyagi gondokkal küzde 
nek. A közpon ti anyagi keret, sokszor 
csak e lm éle tb en  létezik.

Csomóz Ferenc k ö szö n eté t m o n d o tt a 
leköszönő tisztségviselőknek és az 
Alcoa gazdasági vezető inek , akik az új 
környezetben is seg íte tték  a helyi szer

v ezet m u n k á já t  R em ényét fejezte  ki, 
hogy  s ikerü l az új gazdasági v ezetőket 
is ta g k é n t m egnyerni az eg y esü le t szá
m ára .

Рига Ferenc a szakosztályi é le t  újbóli 
fe llen d íté sé t és a szakm ai szervezeti 
ren d ezv én y ek  rangjának ja v ítá sá t taY- 
to tta  fon tosnak .

A  szavazatok összeszedése és m eg 
szám lálása u tán  a szavazatszedő bizott 
ság vezető je  k ih irdette , h o g y  a  fém ko 
hászati szakosztály k ü ld ö tte i a követke 
ző  v ezetősége t választották:

E ln ök :

E ln ök h e lye ttes:

A le ln ö k :

T itk ár:
T itk árh elyettes:

H a ta la  P á l 

B a lá zs T a m á s  

C le m e n t  L ajos  
B alázs L á sz ló  
H a jn a l J á n o s

Az e lh an g zo tt javaslat a lap já n  a tag
ság m egszavazta, hogy Horváth Csaba 
ta g tá rsu n k a t az egyesület a le ln ö k e i so
rá b a  delegáljuk . ,

A  szavazás befejeztével H ata la  Pál 
m eg k ö szö n te  a tagság b iz a lm á t Vissza
té r t  P uza Ferenc hozzászólására. Alu- 
k o n fe ren c iá ra  szükség van , és az ilyen 
fo n to s, sokéves hagyom ányon  alapuló  
ren d ezv én y  nem  b u k h a t m e g  egyetlen 
szem ély vélem ényén.

F o n to s, hogy a jö v ő b e n  n e  csak jó  
p ro g ra m o k  legyenek, h a n e m  azokról a 
re n d e z ő k  időben értesítsék  a tö b b i he 
lyi szervezetet. így e lé rh e tő  lesz, hogy 
ism ét szorosabb eg y ü ttm ű k ö d és alakul 
ki a vidék és a főváros, v a lam in t az 
egyes vidéki csoportok k ö z ö tt is.

Az ülés befe jezéseképpen  a tagság 
e lé n e k e lte  a bányász- és a  kohászh im 
nuszt.

E zu tán  Hatala Pál m eg h ív ta  az ér 
d e k lő d ő  kollégákat a K öbal Kft. saját 
e rő b ő l lé trehozott, e lek tro n ik u s  infor 
m áció s és adattáro ló  ren d sze rén ek  
m eg tek in tésére . Az é rd e k lő d ő  tagok jó  
sokáig  vették igénybe a ház igazdák  ide 
j é t  és tü re lm é t és sok k é rd é s t te ttek  fel 
a lá to tt rendszerre l kapcso la tban , 
am elynek  csak egy nagy  h ib á ja  van, 
h o g y  n em  tudja m eg jó so ln i az alum í
n iu m ip a r  nagyon v árt fe llendü lését.

E G Y E T E M I O SZTÁ LY dr. Pintér Károly 
Zambóné Benkő Mária 
dr. Sulyok András 
dr. Farkas Kornél 

Szakosztályi összekötők:
Bányászati szó.: dr. Buócz Zoltán 
Kőolaj-, földgáz- és
vízbányászati szó.: dr. Federer Imre 
Vaskohászati szó.: dr. Tóth Lajos Attila 
Fémkohászati szó.: dr. Reisz Gyula 
Öntészeti szó.: dr. Jónás Pál

Az egyetem i osztály tisztújító k ü ld ö tt-  
közgyűléséről írásos beszám oló t lap 
zártáig  n e m  kaptunk , így csak a  m eg 
választott tisztségviselők név so rá t tu d 
ju k  közölni.

Elnök: Bőhm József 

Elnökhelyettes: dr. Zsámboki László 

Titkár: Kovács Árpád

Titkárhelyettesek: Dobos Szabolcs 
Németh Szabolcs

Egyesületi alelnökjelöh az egyetemi 

osztály részéről: dr. Károly Gyula 

Vezetőségi tagok: dr. Szepesi József 

dr. Vöneky György 
dr. Csőke Barnabás 

dr. Tarján Iván
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1 2 7 . é v f o ly a m  1 1 - 1 2 .  s z á m .  1 9 9 4 . n o v e m b e r - d e c e m b e r  h ó EG Y ESÜ LETI HÍRM ONDÓ

ELNÖ K SÉG I HÍREK

Elnökségi ülés

O r s z á g o s  M a g y a r  B á n y á s z a t i  é s  K o h á s z a t i  E g y e s ü l e t  e l n ö k s é 

g e  1 9 9 4 .  a u g u s z t u s  2 4 - é n  a  M i s k o l c i  E g y e t e m  r e k t o r i  t a n á c s 

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

m e g :

1. T ájékoztató a  8 2 . tisztújító küldöttközgyűlés e lő k észü le 
teiről.
Előadó: dr. T ard y  Pál főtitkár

2. T ájékoztató a  szakosztályi választások előkészítéséről.
Előadók: a  szakosztályok  titkárai

.T Jelö lőb izo ttság i tájékoztató a  küldöttközgyűlési tisztújí
tás elő k ész íté sérő l.
Előadó: dr. K ároly Gyula, a  jelö lőb izottság  vezetője

4. T ájékoztató az egyesü let pénzügyi helyzetéről.
Előadó: S ch m id t G yörgy ügyvezető igazgató

5. Egyebek.

Dr. Tóth István  e l n ö k  m e g n y i t o t t a  a z  ü l é s t ,  é s  k ü l ö n  ü d 

v ö z ö l t e  dr. Farkas Ottó m e g b í z o t t  r e k t o r t  é s  dr. Voith Márton 
d é k á n t .  E z u t á n  d r .  F a r k a s  O t t ó  k ö s z ö n t ö t t e  a z  e l n ö k s é g e t  a  

2 5 9  é v e s  A l m a  M a t e r  f a l a i  k ö z ö t t ,  m é l t a t v a  a z  e g y e t e m  é s  a z  

O M B K E  k a p c s o l a t á t  é s  s i k e r e s ,  j ó  m u n k á t  k í v á n t  a z  e l n ö k 

s é g n e k .

A z  e l s ő  n a p i r e n d i  p o n t b a n  dr. Tardy Pál b e j e l e n t e t t e ,  

h o g y  a  f ő v á r o s c e n t r i k u s s á g  f e l h a g y á s á v a l  a  t i s z t ú j í t ó  k ö z g y ű 

l é s t  D u n a ú j v á r o s b a n  r e n d e z z ü k  a  D u n a f e r r  v á l l a l a t c s o p o r t  

t á m o g a t á s á v a l .  I s m e r t e t t e  a  k ö z g y ű l é s  p r o g r a m j á t  é s  j a v a s o l 

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

m á r a  k ü l d j ü k  k i .  A  f ő t i t k á r i  b e s z á m o l ó r ó l  e l m o n d t a ,  h o g y  

a z  i p a r á g a k  h e l y z e t é b e  b e á g y a z v a  k í v á n  a z  O M B K E  t e v é 

k e n y s é g é r ő l  b e s z é l n i .  K é r t e  a  s z a k o s z t á l y o k  t i t k á r a i t ,  h o g y  a  

k ü l d ö t t e k  l i s t á j á t  i d ő b e n  k ü l d j é k  m e g .

A  m á s o d i k  n a p i r e n d i  p o n t b a n  a  s z a k o s z t á l y o k  t i t k á r a i  

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

t e k r ő l .

Stoll Lóránt e l m o n d t a ,  h o g y  a  b á n y á s z a t i  s z a k o s z t á l y  

1 9 9 4 .  s z e p t e m b e r  2 3 - á n  1 4  ó r a k o r  a  1 0 0  é v e s  j u b i l e u m á t  

ü n n e p l ő  T a t a b á n y a i  S z é n b á n y á k n á l  t a r t j a  v e z e t ő s é g v á l a s z t á 

s á t .  A  j e l ö l ő b i z o t t s á g  Benke István v e z e t é s é v e l  d o l g o z i k .  B e 

s z á m o l ó j u k a t  a z  1 9 5 4  f ő s  s z a k o s z t á l y  t e v é k e n y s é g é r ő l  e l k é 

s z í t e t t é k ,  a m e l y  h ű e n  t ü k r ö z i  a  s z a k o s z t á l y  m u n k á j á t .

Kovács János a  k ő o l a j - ,  f ö l d g á z -  é s  v í z b á n y á s z a t i  s z a k o s z 

t á l y  t i t k á r a  b e j e l e n t e t t e ,  h o g y  a  s z a k o s z t á l y i  v á l a s z t á s t  1 9 9 4 .  

s z e p t e m b e r  2 3 - á n  B u d a p e s t e n  a z  O M B K E  K l u b j á b a n  t a r t 

j á k .  S z e r v e z e t i  v á l t o z t a t á s o k r a  k e r ü l  s o r ,  7  h e l y e t t  4  h e l y i  

s z e r v e z e t  l e s z .  A  6 0 0  f ő s  s z a k o s z t á l y  b e s z á m o l ó j á t  e l k é s z í t e t 

t é k  é s  i d ő b e n  l e a d t á k .

A  v a s k o h á s z a t i  s z a k o s z t á l y  r é s z é r ő l  dr. Mezei József s z á m o l t  

b e .  A  h e l y s z í n  D u n a ú j v á r o s ,  M ű s z a k i  K l u b ,  i d ő p o n t  1 9 9 4 .  

s z e p t e m b e r  2 3 ,  1 6  ó r a .  1 0  h e l y i  s z e r v e z e t b ő l  3  m e g s z ű n t ,  a  

s z a k c s o p o r t o k  s z á m a  7 - r ő l  4 - r e  c s ö k k e n t .  A  b e s z á m o l ó t  e l k é 

s z í t e t t é k .

Molnár István  e l m o n d t a ,  h o g y  a  f é m k o h á s z a t i  s z a k o s z t á l y  

ü l é s e  1 9 9 4 .  s z e p t e m b e r  2 3 - á n  1 4  ó r a k o r  a  K ő b á n y a i  

K ö n n y ű f é m m ű b e n  l e s z .  9  h e l y i  s z e r v e z e t e t  t e r v e z n e k ,  a  6 0 0  

f ő s  t a g s á g b ó l  2 0 0  f ő  n e m  t a r t o z i k  h e l y i  s z e r v e z e t h e z .  A  j e l ö 

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

t ő s é g  t a g j a i  f e l a j á n l o t t á k ,  h o g y  s z í v e s e n  d o l g o z n a k  t o v á b b  

a z  O M B K E - b e n .

Szombatfalvy R udolf he.j e l e n t e t t e ,  h o g y  a z  Ö n t ö d e i  M ú z e 

u m  3 0  é v e s  j u b i l e u m á h o z  k a p c s o l ó d v a  a z  ö n t é s z e t i  s z a k o s z 

t á l y  a  t i s z t ú j í t á s t  1 9 9 4 .  s z e p t e m b e r  2 3 - á n ,  1 3  ó r a k o r  a  m ú z e 

u m b a n  t a r t j a .  B u d a p e s t i  h e l y i  s z e r v e z e t e t  h o z n a k  l é t r e .

Dr. Károly Gyula e l m o n d t a ,  h o g y  a z  e g y e t e m i  o s z t á l y  a n 

n a k  é r d e k é b e n ,  h o g y  a  k e t t ő s  t a g s á g g a l  r e n d e l k e z ő  k o l l é g á 

i k  m á s h o l  is  r é s z t  v e h e s s e n e k  a  v e z e t ő s é g v á l a s z t á s o n ,  1 9 9 4 .  

s z e p t e m b e r  2 0 - á n  t a r t j a  a z  ú j r a v á l a s z t á s o k a t  a  M i s k o l c i  

E g y e t e m e n .

A z  e l n ö k  m e g k ö s z ö n t e  a  b e s z á m o l ó k a t  é s  k é r d e z t e ,  h o g y  

h o l  v á r h a t ó k  t e r ü l e t i  s z e r v e z ő d é s e k .

Dr. Reményi Gábor e l m o n d t a ,  h o g y  e d d i g  a  b á n y á s z a t i  

s z a k o s z t á l y  h e l y i  s z e r v e z e t e  e g y  v á l l a l a t r a  é p ü l t ,  a m i  m a  h a t  

r é s z r e  o s z l o t t ,  d e  a z  e g y e s ü l e t  s z e r e p e  f e l é r t é k e l ő d ö t t .  A  b á 

n y á s z a t i  p r o f i l ,  a  s z a k m a i  ö s s z e t a r t o z á s  k ö t i  ö s s z e  a  t a g o k a t .

A  j ö v ő b e n  n á g y o b b  a n y a g i  á l d o z a t  s z ü k s é g e s  a  v á l l a l a t o k  é s  

t a g o k  r é s z é r ő l  i s .  D r .  M e z e i  J ó z s e f  b e s z á m o l t  a r r ó l ,  h o g y  a  

n a g y  h e l y i  s z e r v e z e t e i n k  k ö z ü l  g o n d o k  v a n n a k  D i ó s g y ő r b e n  

é s  Ó z d o n ,  n e h e z e b b  ö s s z e f o g n i  a  t a g s á g o t .  E z e k e n  a  h e l y e 

k e n  a  r é g i  v e z e t é s s e l  k e l l  t o v á b b i n d u l n i .  T e r ü l e t i  s z e r v e z ő 

d é s  v á r h a t ó  S a l g ó t a r j á n b a n  i s .  S t o l l  L ó r á n t  v é l e m é n y e  s z e 

r i n t  a  b á n y á s z a t  t e r ü l e t é n  j e l e n t ő s  s z e r v e z e t i  v á l t o z á s  n e m  

v á r h a t ó .  Dr. Szabó György s z e r i n t  a z  o l a j b á n y á s z o k n á l  k i a l a k í 

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

v a n ,  a h o l  ö t  s z a k m a  k e r ü l t  e g y  h e l y i  s z e r v e z e t b e ,  d e  e z  n e m  

f o g j a  r o n t a n i  a  r e n d e z v é n y e k  l á t o g a t o t t s á g á t .

Schmidt György a  v á r h a t ó  l é t s z á m r a ,  a  k ö z g y ű l é s e n  v a l ó  

m e g j e l e n é s r e  k é r t  i n f o r m á c i ó t ,  v a l a m i n t  j a v a s o l t a  a  „ k o r e l 

n ö k ” k i v á l a s z t á s á t .

A z  e l s ő  n a p i r e n d h e z  t ö b b  k é r d é s ,  j a v a s l a t  h a n g z o t t  e l ,  a  

p r o g r a m r a  é s  a  k i t ü n t e t é s e k r e  v o n a t k o z ó a n  dr. Mezei József, 
dr. Imre József, Csath Béla, dr. Károly Gyula, Lohrmann Keresz- 
tély, dr. Tardy Pál, dr. Csaba József, Horváth Gyula, dr. Fazekas 

János és Szombatfalvy Rudolf r é s z é r ő l .

A z  e l n ö k s é g  v é g ü l  i s  e l f o g a d t a  a  k ö z g y ű l é s  p r o g r a m j á t ,  a  

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

m ó d o s í t á s á n a k  i g é n y é t .

E z u t á n  3 .  n a p i r e n d i  p o n t b a n  d r .  K á r o l y  G y u l a  a d o t t  t á j é 

k o z t a t ó t  a  j e l ö l ő b i z o t t s á g  m u n k á j á r ó l .  K é r d é s e k e t  v e t e t t  f e l  

a z  a l a p s z a b á l l y a l  k a p c s o l a t b a n ,  m a j d  e l m o n d t a ,  h o g y  a  b i 

z o t t s á g  n e m  j a v a s o l j a  a  t ö b b e s  j e l ö l é s t .

A  t é m á h o z  h o z z á s z ó l t  Horváth Gyula, dr. Imre József, Stoll 
Lóránt, dr. Fazekas János, Pantó Dénes, dr. Kovács Ferenc é s  

Schmidt György. A  n a p i r e n d h e z  k a p c s o l ó d ó a n  a l a p s z a b á l y  

m ó d o s í t á s r ó l  d ö n t ö t t  a z  e l n ö k s é g  4  e l l e n s z a v a z a t t a l .  A  v á 

l a s z t á s r a  v o n a t k o z ó a n  e g y e t é r t e t t  ( 3  t a r t ó z k o d á s s a l )  a z  

e g y e s  j e l ö l é s s e l .

A  4 .  n a p i r e n d b e n  S c h m i d t  G y ö r g y  a d o t t  t á j é k o z t a t á s t  a z  

e g y e s ü l e t  p é n z ü g y i  h e l y z e t é r ő l .  E l m o n d t a ,  h o g y  e g y e s ü l e 

t ü n k  p é n z ü g y i  h e l y z e t é r ő l  f é l é v e s  v i s z o n y l a t b a n  n e h é z  b e 

s z á m o l n i ,  m i v e l  t ö b b  t é n y e z ő  i s  t o r z í t j a  a  k é p e t ,  í g y  p l .  r e n 

d e z v é n y e k ,  e z e n  b e l ü l  a z  E U R O M A T  ‘9 4 ,  a z  e g y é n i  é s  j o g i ' '  

t a g d í j a k  i d ő a r á n y o s  r é s z e  s t b .

G a z d á l k o d á s u n k a t  a z  é v e s  k ö l t s é g v e t é s  s z e r i n t  s z a b á l y o z 

z u k .  T e r m é s z e t e s e n  v a n n a k  o l y a n  t é n y e z ő k ,  a m e l y e k  e z t  

n e h e z í t i k ,  í g y  a  p o s t a -  é s  t e l e f o n k ö l t s é g e k  j e l e n t ő s  e m e l k e 

d é s e .

B e v é t e l e i n k n é l  m e g h a t á r o z ó  j e l l e g ű  v o l t  a z  E U R O M A T  

’9 4  k o n f e r e n c i a  r e n d e z é s e ,  m e l y n e k  k ö l t s é g v e t é s e  b i z t o s í 

t o t t a ,  h o g y  m o s t  e l ő s z ö r  i d ő b e n  r e n d e z n i  t u d t u k  f i z e t é s i  k ö 

t e l e z e t t s é g e i n k e t .  A  t a g d í j f i z e t é s i  f e g y e l e m  n a g y m é r t é k b e n  

j a v u l t ,  f é l é v i g  3 0 0 0  e F t  ( 8 5 % )  f o l y t  b e .  J o 'g i  t a g d í j b ó l  6 5 % ,  

2 6 0 0  e F t  j ö t t  b e .  A  l a p o k  a n y a g i  h á t t e r e  b i z t o s í t o t t  A  B á n y á 

s z a t n á l  v a n n a k  k i s e b b  z ö k k e n ő k  a  B á n y á s z a t i  K a m a r a  m i 

a t t ,  d e  a  l a p o k a t  e d d i g  i d ő b e n  k i  t u d t u k  f i z e t n i .

A  k ö l t s é g e k  k ö z ö t t  a  b e l f ö l d i  u t a z á s i  k ö l t s é g e k e t  t ú l l é p 

t ü k ,  m á r  m o s t  t e l j e s í t e t t ü k  a  t e r v e z e t e t ,  d e  ú g y ,  h o g y  e b b e n  

b e n n e  v a n n a k  a  r e n d e z v é n y e k  u t a z á s i  k ö l t s é g e i  i s .  A  k ü l f ö l 

d i  u t a z á s i  k e r e t e t  i s  t ú l l é p t ü k ,  d e  a  v á l l a l a t o k  e z t  m e g t é r í t e t 

t é k  ( G I F A ) .  H e l y i s é g b é r  k i a d á s a i n k  a  t e r v e z e t t e l  a r á n y o s a n
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t e l j e s ü l t e k  ( 1 3 5 0  e F t ) .  R e n d e z v é n y k ö l t s é g e i n k  a  t e r v e z e t t  

s z i n t e n  b e l ü l  v a n n a k .  A  p o s t a k ö l t s é g e k e t  a z  á r e m e l é s e k  m i 

a t t  t ú l l é p t ü k ,  é s  é v  v é g é i g  i s  v á r h a t ó a n  t ú l l é p j ü k .  A  b é r k ö l t 

s é g e k  a z  5 0 % - o s  s z i n t e n  t e l j e s ü l t e k .  A z  i d é n  s z e r v e z e t t  r e n 

d e z v é n y e i n k ,  p l .  a  n a g y b á n y a i  t a l á l k o z ó ,  a  t i s z t ú j í t ó  k ö z g y ű 

l é s  k i a d á s a i  j e l e n t ő s  t e r h e t  r ó n a k  g a z d á l k o d á s u n k r a ,  t o v á b 

b i  k i a d á s o k k a l  j á r  a  j ö v ő  é v i  1 1 .  e u r ó p a i  b á n y á s z  é s  k o h á s z  

t a l á l k o z ó  e l ő z e t e s  s z e r v e z é s e .

A  f é l é v e s  i d ő s z á k o t  f i g y e l e m b e  v é v e  i d ő a r á n y o s a n  p é n z ü 

g y i  h e l y e z t ü n k  k i e l é g í t ő n e k  n e v e z h e t ő ,  d e  s z ü k s é g e s  a  I I .  

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

d á s .  H o z z á t e t t e ,  h o g y  a  g a z d a s á g i  b i z o t t s á g ,  m i n t  e l l e n ő r z ő  

s z e r v  m e g k e z d t e  a k t í v  m u n k á j á t ,  é s  é s z r e v é t e l e i v e l ,  t a n á c s a i 

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

H o z z á s z ó l á s á b a n  Pantó Dénes a z  O M B K E  K l u b  é s  a z  Ö n 

t ö d e i  M ú z e u m  s o r s á r ó l  é r d e k l ő d ö t t ,  v a l a m i n t  a  B á n y á s z a t  

s z a k l a p u n k  f i n a n s z í r o z á s á r ó l .

S c h m i d t  G y ö r g y  v á l a s z á b a n  e l m o n d t a ,  h o g y  a  B á n y á s z a t i  

A k n a m é l y í t ő  V á l l a l a t  s z é k h á z á n a k  e l a d á s á r a  m é g  n e m  k e 

r ü l t  s o r ,  e z é r t  a n n a k  e l l e n é r e ,  h o g y  a z  Ö n t ö d e i  M ú z e u m  

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

s z á n d é k u n k r ó l  a  M ű s z a k i  M ú z e u m  j a v á r a .  E n n e k  f e j é b e n  

o l y a n  s z e r z ő d é s t  j a v a s o l t u n k  a  M ű s z a k i  M ú z e u m n a k ,  h o g y  a  

k l u b u n k  m e g s z ű n é s e  e s e t é n  a z  Ö n t ö d e i  M ú z e u m  h e l y i s é g e 

i t  i g é n y b e  v e h e s s ü k  r e n d e z v é n y e i n k  l e b o n y o l í t á s á r a .

Dr. Fazekas János e l m o n d t a ,  h o g y  a  l a p o k a t  a  B á n y á s z a t i  

K a m a r a  f i n a n s z í r o z z a ,  a  r é s z t v e v ő  v á l l a l a t o k  t a g d í j á b ó l ,  d e  a  

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

l a p t á m o g a t á s  i s  a k a d o z i k .

E g y e b e k  k ö z ö t t  dr. CsabaJózsef t á j é k o z t a t t a  a z  e l n ö k s é g e t ,

h o g y  a z  a d  h o c  b i z o t t s á g  e l v é g e z t e  m u n k á j á t  Vajk Péter ügyé
vel é s  t a g f e l v é t e l é v e l  k a p c s o l a t b a n ,  m e l y n e k  e r e d m é n y e k é p 

p e n  j a v a s o l t a ,  h o g y  t e g y ü k  l e h e t ő v é  ú j  t a g k é n t  v a l ó  b e l é p é 

s é t ,  é s  t a n u l s á g k é p p e n  a  l a p o k b a n  t e g y ü k  k ö z z é  a z  ü g y e t  

t i s z t á z ó  l e v e l é t .  ( A  l e v e l e t  a  k ö v e t k e z ő  l a p s z á m u n k b a n  k ö 

z ö l j ü k .  A Szerk.)
A z  e l n ö k s é g  2  e l l e n s z a v a z a t t a l  é s  4  t a r t ó z k o d á s s a l  a  j a v a s 

l a t o t  e l f o g a d t a .

Csath Béla b e j e l e n t e t t e ,  h o g y  s z e p t e m b e r  2 3 - á n  a z  Ö n t ö 

d e i  M ú z e u m b a n  z .  Z o r k ó c z y  S a m u  e m l é k ü l é s  l e s z .

Dr. Szabó G y ö rg y  j a v a s o l t a ,  h o g y  m á s  o r s z á g o k  m i n t á j á r a ,  

v a l a m i n t  t a p a s z t a l t s á g a  m i a t t  a  v o l t  e l n ö k  e g y  k ö v e t k e z ő  c i k 

l u s b a n  e x e l n ö k k é n t  a z  ú j  e l n ö k s é g  t a g j a  m a r a d j o n .

A z  e l n ö k s é g  a  j a v a s l a t o t  e l f o g a d t a ,  é s  f e l k é r t e  dr. Imre Jó
zsefet; h o g y  e n n e k  m e g f e l e l ő e n  t e g y e n  j a v a s l a t o t  a z  a l a p s z a 

b á l y  m ó d o s í t á s á r a  a  k ö z g y ű l é s e n .

E z u t á n  dr. Böhm József i s m e r t e t t e  a  M i s k o l c — N a g y b á n y a i  

r e n d e z v é n y  p r o g r a m j á t .  K i e m e l t e  a  k é t  r e k t o r n a k  a  r e n d e z 

v é n y  é r d e k é b e n  k i f e j t e t t  á l d o z a t o s  t e v é k e n y s é g é t .  M i n d e n 

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

D r .  T ó t h  I s t v á n  i s  k ö s z ö n e t é t  f e j e z t e  k i  dr. Krwács Ferenc 
r e k t o r  ú r n a k  é s  a z  e g y e t e m i  o k t a t ó k n a k  a  s z e r v e z ő  m u n 

k á é r t

E z u t á n  a z  e l n ö k  a z  e l n ö k s é g  t a g j a i n a k  m e g k ö s z ö n t e  a z  

e l m ú l t  c i k l u s b a n  v é g z e t t  m u n k á j á t ,  m é l t a t v a ,  h o g y  e l n ö k s é 

g ü n k n e k  n a g y  e r ő f e s z í t é s é b e  k e r ü l t  a 2  e g y e s ü l e t  l é t é n e k  

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

A z  e l h a n g z o t t a k  u t á n  d r .  T ó t h  I s t v á n  e l n ö k  a z  ü l é s t  b e 

z á r t a .

(Schmidt György)

>

K Ö SZÖ N TÉS

I d é n  is  t ö b b  t a g t á r s u n k  ü n n e p e l t e  é l e t é 

n e k  k e r e k  é v f o r d u l ó j á t .  S z e r e t n é n k  e z 

ú t o n  k ö s z ö n t e n i  m i n d e n  j u b i l á n s t .  K ív á 

n u n k  n e k i k  e g é s z s é g e t ,  s o k  ö r ö m e t  c s a 

l á d j u k  é s  r o k o n s á g u k  k ö r é b e n ,  s i k e r e k e t  

k e d v e l t  f o g l a l k o z á s i  t e r ü l e t ü k ö n .  V é g ü l ,  

d e  n e m  u t o l s ó s o r b a n  k ív á n ju k  a z  ü n n e 

p e i t e k n e k  é s  m a g u n k n a k ,  h o g y  e g y e s ü l e t i  

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

n y u g d í j a s  k l u b  h é t f ő i  b e s z é l g e t é s e i n  m i 

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

J ó k í v á n s á g u n k  m e l l é  s z e r e t n é n k  m e g 

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

s é t .  S z e n i o r  t a g t á r s a i n k b a n  r e n g e t e g  t a 

p a s z t a l a t ,  t u d á s ,  e m l é k  g y ű l t  ö s s z e ,  a m i t  

s z e r e t n é n k  k ö z r e a d n i  é s  m e g ő r i z n i  a z  

u t ó d o k  s z á m á r a .  H á l á s a n  f o g a d n á n k  b á r 

m i l y e n  í r á s t ,  h o g y  l e h e t ő s é g  s z e r i n t  a  l a p 

b a n  i s  l e k ö z ö l j ü k ,  l e g a l á b b  k i v o n a t o s a n .  A  

n e m  k ö z ö l t  í r á s o k a t  i s  ö s s z e g y ű j t j ü k  e g y  

k é s ő b b i  g y ű j t e m é n y e s  k i a d v á n y  s z á m á r a .  

( A k i  n e m  t u d  v a g y  n e m  s z e r e t  í r n i ,  d e  

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

k e s z t ő s é g ü n k  v a l a m e l y i k  t a g j a  e l ő z e t e s  

m e g b e s z é l é s  a l a p j á n  o d a m e g y . )

65 éves születésnapját ünnepelte

a  v a s k o h á s z a t i  s z a k o s z t á ly b ó l :  Bakonyi Im
re, Horváth fános, Kalmár Elemér, Kondoray 
Egon, Kovács Kálmán, Lukács Imre, Majkut 
Albert, Marton Vilmos, Paksy László, Pósa 
Gyula, Szalay Géza, Szeghegyi Árpád, Szentesi 

János,

a z  ö n t é s z e t i  s z a k o s z t á l y b ó l :  Fogarasi Béla,

a  f é m k o h á s z a t i  s z a k o s z t á l y b ó l :  Czeke Arisz
tid, Grasz István, Migacs György, Molnár 
Nándor, Otta Viktor é s  Tóth Ferencné t a g t á r 

s u n k .

70 éves születésnapja volt

a  v a s k o h á s z a t i  s z a k o s z t á l y b ó l :  Barkóczy Já
nos m i s k o l c i ,  Dvorák Jóasef b u d a p e s t i ,  Kál- 
dor Mihály b u d a p e s t i ,  Kután László ó z d i ,  

Proszt Ervin b u d a p e s t i ,  Somogyi Sándor b u 

d a p e s t i  t a g t á r s u n k n a k ,

a  f é m k o h á s z a t i  s z a k o s z t á l y b ó l :  Harrach 
Waller b u d a p e s t i ,  Horváth György s z é k e s f e 

h é r v á r i ,  Várhelyi Rezső b u d a p e s t i  t a g t á r 

s u n k n a k .

75 éves születésnapja volt

a  v a s k o h á s z a t i  s z a k o s z t á l y b ó l :  Altnéder Já
nos b u d a p e s t i ,  Kemény Koméi b u d a p e s t i ,  

Keresztury János d u n a ú j v á r o s i ,  Örkényi Kál
mán m i s k o l c i ,  Rovó István b u d a p e s t i ,  Szabó 

József d u n a ú j v á r o s i ,  Szaniszló Imre m i s k o l c i ,  

Várszegi Zoltán b u d a p e s t i ,  Zsámbok Elemér 
d u n a ú j v á r o s i  t a g t á r s u n k n a k ,

a z  ö n t é s z e t i  s z a k o s z t á l y b ó l :  Kicsindy János 
t a g t á r s u n k n a k ,  Franz Sigut t i s z t e i é n  t a 

g u n k n a k ,

a  f é m k o h á s z a t i  s z a k o s z t á l y b ó l :  Bertalan Fe
renc s z é k e s f e h é r v á r i ,  Buray Zoltán b u d a 

p e s t i ,  Nagy Tibor b u d a p e s t i  t a g t á r s u n k n a k .

80 éves lett

a  v a s k o h á s z a t i  s z a k o s z t á l y b ó l :  Fischer Ala
dár b u d a p e s t i ,  Stehlik László m i s k o l c i  k o l l é 

g á n k ,

a  f é m k o h á s z a t i  s z a k o s z t á l y b ó l :  Szalai Jenő 
t a g t á r s u n k ,  a k i  s o k  é v e n  á t  v o l t  a  f é m k o 

h á s z a t i  s z a k o s z t á ly  v e z e t ő s é g i  t a g j a .  K i t ü n 

t e t é s e i  k ö z ü l  e g y r e  v o l t  i g a z á n  b ü s z k e .  E g y  

c s e r k é s z é t  m e n t e t t e  k i  s a j á t  é l e t e  k o c k á z 

t a t á s á v a l  a  D u n á b ó l  é s  e z é r t  é l e t m e n t ő  k i 

t ü n t e t é s t  k a p o t t .  J e n ő  b á t y á n k n a k  k ív á 

n u n k  j ó  e g é s z s é g e t ,  j ó  s z e r e n c s é t ,  j ó  m u n 

k á t !

85. születésnapja volt

Horémusz László t a g t á r s u n k n a k ,  a k i  a z  i d e i  

ü n n e p e l t e k  k o r e l n ö k e .  H o s s z ú  é l e t e t  é s  

e g é s z s é g e s  t o v á b b i  é v e k e t  k í v á n u n k  n e k i  

a z z a l  a  h o z z á t o l d á s s a l ,  h o g y  é l j e  m e g  m é g  

l e g a l á b b  a z t ,  a m í g  v a l a m e l y i k  k o r m á 

n y u n k  m e g o l d á s t  t a l á l  a z  ó z d i  k o h á s z o k  

h e l y z e t é r e .  G o n d o l j o n  s z e r e t e t t e l  a z o k r a ,  

a k i k  a z  ő  m u n k á j a  r é v é n  i s m e r t é k  m e g  a  

m u n k á t ,  s z e r e z t é k  m e g  a  s z a k m a  g y a k o r 

l a t i  f o g á s a i t ,  é s  t a n u l t a k  e m b e r s é g e t .

I s t e n  é l t e s s e  L a c i  b á t y á n k a t  s o k á i g .  H a  

k a p u n k  t ő l e  e g y  f é n y k é p e t  j ö v ő r e  b o l d o 

g a n  l e k ö z ö l j ü k .  (H.W.)

Anyagtorlódás miatt több hely most nem jutott 
köszöntésre. Kiemelkedő szakmai vagy egyesületi 
munkát végtő jubilánsainkat a jövő év elején 
külön is köszöntjük.
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FROM TH E CO N TENT

Schlanger A.: T h e  Y e a r  2 0 0 0  —  E u r o p e  —  M e t a l 

lu r g y  in  t h e  B o r s o d  R e g i o n ...................................... 4 4 9

The article is an attempt in the determination of 
tasks in connection with the reorganization of the 
domestic rod and profile production. The mean 
goal is to develop a basis for rod and profile pro
duction, which is suitable to the European integ
ration near to 2000. In this respect it is necessary 
to find acceptable technical and economic 
compromises. In this way strained relations on 
the field of employment can be dimished. 

K ey-w ords : Hungary, iron metallurgy, reorganization

Molnár L.— Stefán M.: M a in  C h a r a c t e r is t ic s  o f  

t h e  S i t u a t io n  o f  t h e  H u n g a r ia n  Ir o n  M e t a l lu r g y  
a n d  t h e  C o n d i t io n s  o f  i ts  E c o n o m ic  C o m p e t i 

t i v e n e s s  ................................................................................ 4 5 6

The paper analyses the conditions, which can 
help to find the way out of the Hungarian industry 
and inside of this that of the iron metallurgy. The 
decisive circumstances among them are the de
veloping processes having started in 1994, the 
tendencies of world economy, the readiness to 
help of the government and the will to act of the 
enterpreneurs.

K ey-w ords : Hungary’s iron metallurgy, tendencies 
of the domestic market, tendencies on the for
eign markets, consolidation, reorganization

Tardy P.: M a t e r ia l  S c ie n c e  in  H u n g a r y  in  t h e  
1 8 t h — 1 9 t h  C e n t u r y ...................................................... 4 6 1

In the lecture delivered at the opening full ses
sion of the EUROMAT ’94 conference the inter
national role of the Selmec College is discussed. 
In the 18th— 19th century chemistry and metal
lurgy implicied essentially material science; inter
nationally acknowledge schools evolved in Sel
mec on both fields. The lecture supports with a 
great deal of examples the international eradia
tion of the Selmec College.

K ey-w ords : Selmec College, international scientific 
centre

Pavlik, l.— Chrást, J.: F u r n a c e s  f o r  t h e  M e lt in g ,  
S o a k in g  a n d  C a s t in g  o f  I r o n  a n d  N o - ir o n  M e t a l  
A l l o y s ..................................................................................... 4 6 7

The evaluation of up-to-date cupola furnaces, 
coreless and channel-type induction furnaces.

The conceptions of up-to-date melting equip
ments for cast iron, steel, light and heavy non
iron metals, intensive developments in order to 
satisfy the technical, economic and environmen
tal demands of the jobbing foundries.

K ey-w o rd s : cupola furnaces, induction furnaces, 
soaking furnaces, automatic casting equipments

Csőke В. — Egyedi Cs.: T h e  E x p e r i m e n t a l  In 

v e s t ig a t io n  o f  t h e  D ry  S e p a r a t io n  o f  t h e  A u to 

m o b i le  S c r a p  C o m p o n e n t s ....................................... 4 7 7

The total recycling of the automobile scrap isn’t 
solved in Europe. A lot of technical solutions are 
known. The article deals with the most encourag
ing methods.

K ey-w ords : recycling, automobile scrap, dry sepa
ration

Harrach W.: D IN  —  IS O  —  E N  —  T h e  C o m p a r i 

s o n  o f  L e a d in g  S t a n d a r d s ........................................ 4 8 2

Before the collapse of the COMECON two stand
ard systems, the DIN and the GOSZT have been 
the most important ones. After that the national 
standards have lost their importance DIN will 
also be less important because of the intro
duction of the ISO and ISO-EN systems. The 
ISO 9000 series is now the mostly discussed 
one in Hungary.

K ey-w ords : quality system, quality management, 
quality controlling, international standardisation, 
international trade

Buza G.— Takács J.: T h e  R e s u l t s  o f  R e 

s e a r c h  C a r r ie d  o u t  in  th e  D o m a in  o f  L a s e r  T e c h 

n o lo g y  .................................................................................... 4 8 5

The paper summarizes the papers delivered at 
the LANE ’94 seminar, the discussions having 
taken place during the intervals between the 
lectures and the experiences of the visits at 
Trumpf Works, which produces mainly laser 
equipments as well as of that in the Mercedes 
Automotive Plant near Stuttgart.

K ey-w ords : LANE '94 seminar, use of laser 
equipments, automotive industry
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Minden kedves olvasónknak 

kellemes karácsonyi ünnepeket és boldog új évet
kívánunk!

V
A BKL K ohászat m unkatársai



A DUNAFERR a magyar g az dasá g  egyik legnagyobb 
ipari komlexuma. Vállalatcsoportunk termékeivel ma 
is megáll ja  helyét, m e legen  és hidegen hengerelt 
tekercseink, lemezeink, profiltermékeink, r ad iá to ra 
ink, spirálcsöveink és acélszerkezeteink keresettek a 

hazai p iacon  és világszerte.
A DUNAFERR jövője technikailag és techno ló 
giailag megalapozott. A kölcsönös előnyök a lap ján  a 
részvénytársaság és minden tagvállalata a jövőben is 
együttműködésre kész, korrekt fél kíván maradni.

f

Ennek r em ény éb en  kívánunk
m inden  kedves  Partnerünknek és Üz l e t f e lünknek  

e redményekben g a z d a g  új e s z t e ndő t .

DUNAFERR D unai Vasmű Rt. Tel. : (25) 3 8 1 -3 0 5  *
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