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VASKOHÁSZAT
TQ M -fe jlesztő  eszközök a lka lm azása  

a D unaferr A célm űvek Kft. társaságnál

TAR JÓZSEF -  LAKAT KÁROLY -  HORVÁTH ÁKOS -  KOVÁCS MIHÁLY

A Dunaferr Acélművek Kft. 1993-tól rendelkezik a 
Qualitest Minőségügyi Kft. által vezetett és külső 
fél által jóváhagyott minőségügyi rendszerrel. A 
rendszer fenntartása és továbbfejlesztése érde
kében egy TQM-program keretében négy fejlesz
tő eszköz bevezetésére került sor: a vevők igé
nyeinek műszaki lefordítása (QFD), kísérletterve
zés (DOE), minőségköltség-rendszer, vállalati 
önértékelés. A tanulmány bemutatja ezt a prog
ramot, különös tekintettel a kísérlettervezésre.

Előnyt szerezni a piacon

A D unaferr Acélm űvek K ft a legnagyobb társaság a 
D unaferr társaságcsoporton belül. T en n e lő  részlegei a 
nagyolvasztó, az acélm ű és a m eleghengerm ű. Az acél- 
term elésnek ebben  a térségben m indössze 40 éves

Tar József 1961-ben szerzett fizikusoklevelet a Debreceni Kossuth La
jos Tudományegyetem Természettudományi Karán. Pályafutását Duna
újvárosban kezdte, és a mai napig is itt tevékenykedik. 1974-ben szerez 
te egyetemi doktori címét. Disszertációját „Spirálisan hegesztett acélcső 
ultrahangos vizsgálata" témakörben készítette. 25 éven keresztül foglal
kozott roncsoiásmentes anyagvizsgálattal. Új szakmai területe a minő
ségmenedzsment.

Lakat Károly diplomáját a BME Gépészmérnöki Karának Finommecha
nikai Ágazatán szerezte 1966-ban. Több mint tíz évig a LAMP ART Zo
máncipari Művek fejlesztési főosztályán, majd a Magyar Szabványügyi 
Hivatalban dolgozott, ahol szabványok kidolgozásával, honosításával 
foglalkozott, és vezette a z  Európai Minőségügyi Szen/ezet (EOQ) Ma
gyar Nemzeti Bizottság titkárságát, valamint koordinálta a hazai szakbi
zottságok munkáját. Elvégezte a BSI Lead Assessor tanfolyamot. Spe
ciális szakterülete a mintavételes minőségellenőrzés, a statisztikai folya
matszabályozás (SPC) és a kísérlettervezés (DOE). A BME Mérnöído- 
vábbképző Intézetében matematikai statisztikai módszereket oktat. Az 
EOQ Magyar Nemzeti Bizottság vezetőségének tagja, az oktatási bizott
ság munkáit végzi.

Horváth Ákos személyi adatait legutóbb lapunk 1995/6. számában kö
zöltük.

Kovács Mihály 1971-ben szerzett kohómérnöki diplomát a Miskolci Mű
szaki Egyetemen kohásztechnológus, 1985-ben hőkezelő szakmérnöki 
szakon. 1971 óta dolgozik a Dunai Vasműben, előbb hideghengerműi, 
majd meleghengerműi szakterületen. Fő tevékenysége a termék- és 

gyártástechnológia-fejlesztés. Jelenleg a Dunaferr Acélművek Kft.-ben 

dolgozik, mint gyártástechnológiai vezető.

m últja van. A következetes fejlesztési politikának kö
szönhetően m a ez a m agyar acélipar legkorszerűbb 
társasága.

A hengereltáru  értékesítése a  nyugat-európai, közel- 
keleti és távol-keleti piacokon a 90-es évtized elejére 
egyre nehezebbé vált. A vállalatcsoport stratégiai vezeté
se -  felismerve a piac minőségi kihívásaira adandó he
lyes választ -  úgy döntött, hogy az ellenőrzési filozófiát 
meghaladva a megelőzési filozófia alkalmazására kell át
térni. A paradigmaváltás első lépéseként az 1991-1993- 
as időszakban a D unaferr társaságcsoport stratégiai 
szem pontból legfontosabb tizenhárom  részlegénél -  a 
Qualitest tanácsadása m ellett -  az ISO 9001 és ISO 9002 
szabványok követelm ényeinek megfelelő m inőségbizto 
sítási rendszert vezettek be. A harm adik fél által történő 
tanúsítást a norvég Det Norske Veritas végezte el.

A rendszerfejlesztés közvetíen gazdasági eredm é 
nyei jó l m érhetők  a m inőségbiztosítási rendszer m ű 
ködtetésének eddigi k é t évében. Az I. osztályú folyama
tosan ö n tö tt b ram m a arány 3,4%-kal növekedett, az 
acélm űi selejt harm adára , a m elegen h en g ere lt term é 
kek m inőségi reklam ációja felére csökkent. Az árbevé 
tel növekedésére kedvező hatást gyakorolt az ISO 9002 
szerinti tanúsítás h írén ek  elterjedése a  vevők körében. 
A nem  gazdasági jellegű  eredm ények közül legjelentő 
sebb egy újfajta szállító-vevő kapcsolat kialakulása, a 
rendszerszem léletű gondolkodás m egerősödése és el
terjedése társaságszerte, továbbá a team m unka m ód 
szereinek elsajátítása széles körben .

Megőrizni az előnyt 

a piaci versenyben

A D unaferr társaságcsoport a magyarországi, sőt kelet- 
közép-európai kohászati vállalatok közül elsőként való
sította m eg a nem zetközi követelm ényeknek m egfele 
lő, harm adik  fél által tanúsíto tt m inőségbiztosítási 
rendszert a stratégiailag legfontosabb term ékeket elő 
állító részlegeinél. A m inőségbiztosítási rendszer beve
zetésével a piactól-piacig terjedő  teljes term elési ciklus 
folyamatai jó l  szabályozottá váltak, a m inőségirányítás 
hatékonysága je len tő sen  növekedett, a piaci pozíciók 
m egerősödtek.

A szabványos elem ekre épú lő  minőségbiztosítási 
rendszer nagyon fontos állom ása a m inőség evolúciójá

1



/

129. évfolyam  1. szám, 1996. január hó V A SK O H Á SZA T

nak, de a m egszerzett versenyelőny csak átm eneti. A 
vezetés felism erte, hogy ez csak a jéghegy csúcsa a lehe 
tőségekben és tennivalókban egyarán t M egfogalm azta 
a célt: m eg kell őrizni az előnyt a piaci versenyben!

TQM-fejlesztési 

eszközök alkalm azása

A vezetés által m egfogalm azott cél elérése érdekében  
TQM  pro jek t be ind ítására  kerü lt sor a D unaferr Acél
m űvek K ft-nél a  Q ualitest szakmai irányításával. A két 
éves p rogram  m agában foglalja az ISO 9002-es m in ő 
ségbiztosítási m odell e lem einek  bővítését a tervezési és 
vevőszolgálati m odullal. E nnek  tám ogatására négy 
TQM  fejlesztő eszköz kerü l alkalmazásra: QFD, DOE, 
m inőségköltség-rendszer és a vállalati önértékelés.

A QDF alkalmazásával az a célunk, hogy a m egelő 
zési filozófiának m egfelelően  a minőségszabályozás 
ban  a hangsúlyt a gyártási folyam atról a tervezési folya
m atra tegyük át. O lyan eszközt állítunk rendszerbe, 
ami hallhatóvá és érthetővé teszi a vevő hangját, anél 
kül azonban, hogy süketek len n én k  a  műszaki és pénz 
ügyi korlátok hangjára. Vagyis: opüm ális kiegyezés a 
vevői elvárások és a  tervezés realitásai között. É rről a 
m unkáról külön  tanulm ányban szám olunk be.

A DOE kohászati alkalmazása a gyártási param é 
terek  nagy száma, az acéladagok nagy értéke m iatt je 
lentős kísérleti költségm egtakarítást ígér. A kísérletter 
vezés Taguchi m ódszerének  gyakorlati megvalósításá 
ról külön  fejezetben részletesebben szám olunk be.

A m inőségköltség-elem ző rendszer első alkalom m al 
a  spirálisan hegesztett acélcső-gyártásnál kerü lt beveze 
tésre. Kilenc hónapos fejlesztő p rogram  kere tében  egy 
kom plex m unkacsoport m eghatározta a csőgyártás 
nem -m inőségköltségeit, az ellenőrzés és vizsgálati költ 
ségeit, valam int a veszteségek m egelőzésére te tt intéz 
kedések költségeit. Szám ítógépes adatgyűjtő és elem ző 
rendszer segítségével term ékfajtánkén t utókalkuláció 
készült egy-egy gyártási p rog ram  végén. A m inőség 
költség-rendszer sikeres kisüzemi alkalmazása szolgált 
alapul a vertikális technológiával dolgozó D unaferr 
Acélm űvek Kft.-nél tö rtén ő  bevezetésre.

Kísérlettervezés  
Taguchi m ódszerével

A program  lefolytatása, m in t a statisztikai m ódszerek 
mindegyike, a  gyártási p aram éter vagy a term ék tulaj
donságingadozásának csökkentésével foglalkozik. A kí
sérlettervezés -  ahogyan az elnevezése is m utatja -  a 
term ék vagy technológia kifejlesztésének szakaszában 
használható. A kibocsátott term ék tulajdonságát szá
mos tényező (faktor) befolyásolja, amelyek m indegyike 
ingadozásnak van kitéve (1. ábra). A faktorok szintjét 
be leh e t úgy állítani, hogy -  a gyártás során -  ingadozá 
saik ne  adódjanak á t a végterm ék tulajdonságára, azaz 
a végterm ék akkor is egyenletes tulajdonságot m utas 
son, ha a bem en ő  faktorok ingadoznak.

A kísérlettervezés (Design of Experiments, DOE) m ód-

1. ábra. A termelési folyamat faktorai és a terméktulajdonságok ingado
zása

2. ábra. A kísérlettervezés minőségügyi szerepe

szerével a m ajdani gyártásból k ikerülő  term ék  para 
m éte rén ek  ingadozását a legkisebbre leh e t leszorítani, 
m ajd a gyártás alatt a folyamatszabályozás módszerével 
(Statistical Qjiality Control, SPC) ezt m eg is lehetne 
tartani.

Amíg a statisztika folyamatszabályozás (CPC) az inga 
dozások okainak kiküszöbölésére törekszik, addig a kí
sérlettervezés (DOE) azt vallja, hogy körülö ttünk m in 
den változékonyságnak van kitéve, nem  kell m indená 
ron  az ingadozásokat m egszüntetni -  m ert ez nagyon 
költséges - ,  m eg kell tanulni az ingadozásokkal együtt 
élni, és inkább a m inőségi jellem zőt befolyásoló fakto
rok olyan szintjét kell beállítani, amely körüli ingadozás 
-  az adott technológia folytán -  nem  adódik át a  m inő 
ségijellem zőre. Ezt nevezik robusztus tervezésnek.

A kísérlettervezés során varianciaanalízis (ANOVA) 
segítségével m egállapítható, hogy mely faktoroknak 
van je len tős befolyásuk a m inőségi jellem ző változé
konyságára, és m elyeknek nem , azaz mely faktorokat 
kell szigorúan kontro ll alatt tartan i (pl. ellenőrző kár
tyával) , és m elyeket leh e t kevésbé szigorúan kezelni.

A kísérlettervezés során  alkalm azott Taguchi- 
m ódszer lehetővé teszi, hogy m inim ális kísérletszám 
mal m egbízható  eredm ény t érjünk  el (ortogonális el
rendezés) .
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A m ódszert végső soron  optim alizálásra használjuk. 
A rra k ap h a tu n k  választ, hogy a fak torokat milyen szint
re  kell beállítani, hogy a m inőségi je llem ző m inél na
gyobb, m inél kisebb vagy névleges értéken  legyen a 
legkisebb ingadozás m ellett.

Mivel a ten n é k  vagy technológia életciklusának kez
deti szakaszában m ég m in d en  szabadon alakítható, 
ezért a kísérlettervezés a m inőségügyi előírások között 
az egyik leghatékonyabb. N em  ok nélkül nevezik a kí
sérlettervezést a jap á n o k  csodafegyverének. A 2. ábrá
ból kitűnik  a  kísérlettervezés fontossága a folyamatsza
bályozással (SPC) és a hagyom ányos m inőségellenőr 
zéssel szem ben.

Az ábrából látszik a kísérlettervezés fontosságának 
növekedése, ez a tren d  is igazolja a kísérlettervezési 
p rogram  beindításának aktualitását.

A Taguchi-m ódszer

1. A kísérleti p rogram  előkészítési szakaszban oktatás 
sal kezdődött. E lsőként a felső vezetés tém ára  h an 
golása volt a feladat, m ajd a középvezetők ismer
kedtek  m eg  az eljárás lényegével.

2. A kísérlettervezési m egbízott kinevezésénél és a 11 
fős fejlesztési csoport összeállításakor fő szem pont 
volt a  gyártási folyam atok alapos ism erete, és az 
összes részfolyamat képviselőjének részvétele a 
m unkában.

3. Ezt követően a DO E fejleszti) csoport alapos statisz
tikai oktatásban részesült. A gyakorlati alkalmazáso 
kat esettanulm ányok bem utatásán  keresztül ismer
ték m eg a csoport tagjai.

4. A kísérleti p rog ram  tervezési szakaszában a költsé 
gek és a gyártási folyam at elem zése alapján a vizsgá
landó  k im enő  term éket és annak  vizsgálandó para 
m éte ré t határozták  m eg. A vizsgált m inőség: Nb- 
mal m ikroötvözött X52 szabványos je lű  m elegen 
h en g ere lt acélszalag. A vizsgálat tárgyát képező vá
laszváltozó az Rm szakítószilárdság.

1. táblázat

S z a b á ly o z ó  fa k to ro k , za jfa k to ro k  é s  k ö lc s ö n h a tá s o k

Szabályozó faktor

Sorsz. Faktor Megnevezés Jel f. szint 2. szint

1 A Karbon (%) C 0,07-0,09 0,11-0,13

2 В Vastagság (mm) h 3-5 7-10
3 C Kifutó hőmérséklet fC) T6 850-890 900-940
4 D Csévélési hőmérs. ('ej T9 610-650 670-710
5 E Mangán(%) Mn 1,00-1,15 1,2-1,35
6 F Alumtnium (%) AI 0,025-0,035 0,040-0,065

Zajfaktor

Sorsz. Faktor Megnevezés Jel 1. szint 2. szint

1 a Hengeilési sebess. (%) V 100 80

Kölcsönhatás

Sorsz. Faktor Megnevezés Jel

1 BC Vastagság-kifutó hőmérséklet hT6

5. A faktorok azonosításához a D O E csoport tanulm á 
nyozta az acélgyártás és m eleghengerlés folyamatát, 
majd elkészítette az ok-hatás diagram ot. Összesen 
15 acélgyártási fak tor és 26 szalaggyártási faktor ke
rü lt azonosításra (3. ábra).
Az ábrán  dő lt betű  jelzi az adatgyűjtésre kijelölt fak
torokat, kövér d ő lt betű  jelö li a m in d en k ép p en  szá
m ításba veendő faktorokat.

6. A szabályozó faktorok és zajfaktorok kiválasztásánál 
figyelembe vették az évek ó ta felhalm ozódott gyár
tási tapasztalatokat. A m eglévő adatok feldolgozásá
val, regressziós analízis elvégzésével tám asztották alá 
döntésüket. A eredm ény: 3 acélgyártási, 3 meleg- 
hengerlési szabályozó faktor, 1 zajfaktor és 1 köl
csönhatás. A szabályozó faktorokat, azok fontossági 
so rrend jét és beállítandó szintjeit az 1. táblázat tar 
talmazza.

7. Az idő és a  költségek kím élése érdekében  a DOE 
csoport a Taguchi-féle L8-as elrendezés m ellett 
d ö n tö tt (2. táblázat).

N yersvasgyártás Üstmetallurgia
Előlemez-

Bramma Előnyújtás tekercselés Szalaghengerlés
Beadási hőmérséklet (Tbe)

Kifutó szalag vastagsága (h) 

Hengerlést' véghőmérséklet (T6)

F o g y á s \

Szakító 
szilárdság

Adag- Folyam, 
gyártás öntés

ACÉLGYÁRTÁS

Toló
kemence

Előlemez- Előlemez- 
hűtés vágás

Szalaghűtés C sévélés

MELEGHENGERLES

3. ábra. A szakítószilárdságot befolyásoló faktorok ok-hatás diagramja
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8. A kísérleti p rog ram  bevezetési szakaszában a kísér
letek lefolytatásához 8 acéladagot választottak ki az 
A célm űben. A M eleghengerm űben  a vastagsági 
m éreteket a kísérleti p rogram  és a meglévő szerző
désállom ány figyelembevételével állítottuk be. A 
m echanikai vizsgálatok elvégzéséhez m inden  variá
c ióban 2-2  acélszalag tekercset gyártottak le. A 
DOE csoport tagjai személyesen felügyelték a kísér
leti gyártás folyamatait.

9. A kísérleti gyártás adatainak  analízise alapján a 
DOE csoport elvégezte az igazoló kísérletek tervezé
sét. Ez a  kísérleti p ro g ram  a tanulm ány összeállítá 
sakor m ég folyam atban van.

10. Az összes kísérleti eredm ény  értékelése alapján ke
rü lnek  beállításra a  gyártási folyam at állandósult ál
lapotá t biztosító param éterszintek. A robusztus ter 
vezés projektje a m ódosíto tt gyártási technológia és 
a kísérlettervezési eljárás rendszerbe állításával feje 
ződik be.

Következtetések

A válaszváltozó -  szakítószilárdság -  m érési ered 
m ényeinek elem zésénél kiderült, hogy elsősorban a 
m angán és alum ín ium  befolyásolja a szakítószilárdsá 
got, a kereszthatás (vastagság-kifutó hőm érséklet, 
hxT6) elenyésző.

T eh át a kívánt szakítószilárdságot elsősorban e két 
elem  m egfelelő értékének  beállításával leh e t elérni. 
M egjegyzendő, hogy a h iba  (error) hatása sem lebe 
csülendő (kb. 30% ). E bben  akkum ulálódik a kísérleti 
adatok szórása, m ásrészt a figyelmen kívül hagyott té 
nyezők hatása. A m agas százalék figyelmeztetés, hogy a 
gyártás nem  egyenletes.

A robosztusság szem pontjából fontos je l/z a j viszony 
elem zésénél azt kaptuk, hogy erre  legnagyobb hatással 
(10% felett) a kifutó hőm érséklet (T6), a karbon  (C) 
és a  m angán (M n) van.

Végezetül sikerült egy optim ális faktorszintbeállítási 
so rren d e t m eghatározni, amely biztosítja a m axim ális 
szakítószilárdságot, valam int a gyártás m inim ális inga 
dozását. A kísérlettervezés figyelembe vette -  m in t za
varó tényezőt -  a hengerlési sebesség változékonyságát 
is, így a robusztusság e szem pontból is biztosított.

2. táblázat K ís é rle ti te rv

Lineáris gráf
1
» В

А D Е F
3 ВС • • • •

•

2
С

4 5 6 7

L8 ortogonális elrendezés

Jel h T6 hT6 С T9 Mn AI

Faktor és 
kölcsönhatás

В c ВС А D Е F

Oszlopszám 1 2 3 4 5 6 7

Kísérlet sorszám Szintbeállítások

1 1 1 1 1 1 1 1
2 1 1 1 2 2 2 2
3 1 2 2 1 1 2 2
4 1 2 2 2 2 1 1
5 2 1 2 1 2 1 2
6 2 1 2 2 1 2 1
7 2 2 1 1 2 2 1
8 2 2 1 2 1 1 2

Eredmény

A kísérlettervezés végeredm énye a szakítószilárdságot 
lényegesen befolyásoló faktorok m egtalálása és az opti 
mális szintbeállításuk m eghatározása:

Optimális faktorszint-beállítás: 
kifutó hőm érséklet (T6)
a m ásodik szinten 900-940 "C,
karbon (C) az első szinten 0,07-0,09% ,
m angán (Mn) a  m ásodik szinten 1,20-1,35% ,
alun ín ium  (Al) a m ásodik szinten 0,040-0,065% .

A kísérlettervezés eredm ényei alapján a fenti opti
mális beállítási sorrend biztosítja a maximális szakítószilárd
ságot, valamint a gyártás minimális ingadozását. A kísérlet
tervezés figyelembe vette -  mint zavaró tényezőt -  a hengerlési 
sebesség változékonyságát is, így a robusztusság e szempontból 
biztosított.

A gyártás során elsősorban e tényezőket kell ellen 
őrzés alatt tartani (pl. ellenőrzőkártya vezetésével), a 
többi tényezők lazábban lehet kezelni.

Therm o-M echanical Processing • Theory, M odelling, Practice • (TM P)2

4-6  Septem ber, 1996 

Stockholm, Sweden

The Swedish Society for Materials Technology plans to celebrate its 

75th anniversary with an international conference on the subject of.

Thermo-Mechanical Processing 

Theory, Modelling and Practice

The subject matter will embrace steels, aluminium alloys and other 
high performance materials. The main emphasis of the programme 
will be devoted to advanced processing of real industrial materials. The

conference will consist o f a  com bination o f  invited keynote presenta 

tions and  contributed research papers.

Anyone wishing to make a contribution to the conference programme 
is required to send an A4 length abstract not later than 31 January to:

Bevis H utchinson

Swedish Institute fo r Metals Research 

Drottning Kristinas v%og 48 

S—114 28 Stockholm 

Sweden

Fax: +46-8-723 04 23
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A Dunaferr társaságcsoport 
belső logisztikai vizsgálata

KASZA ANDRÁS -  SCHNEIDER MIHÁLY -  GROSCH ANDRÁS

A Dunaferr Rt. az 1994-ben kidolgozott és elfogadott új válla
lati stratégiájában megfogalmazott fő és részcélok megvalósí
tására munkacsoportokat hívott össze. Ezek közül az egyik 
team feladata a belső logisztikai kapcsolatok racionalizálásá
ra, a logisztikai feladatok ellátásában együttműködő szerveze
tek tevékenységének összehangolására, a tevékenységek in
tegrált irányításának érvényesítésére vonatkozóan végzett 
vizsgálatokat, melyek alapján néhány javaslatot tett a feltárt 
problémák megoldására, illetve kijelölte a további vizsgálatok 
és elemzések irányait. Az alábbiakban a munkacsoport által 
elvégzett feladatokat, a munkavégzés során felmerült problé
mákat és az alkalmazott módszereiket ismerteti.

B
evezetésként fontosnak tart 
ju k , hogy errő l az egyre 
gyakrabban használt kifeje

zésről -  a logisztikáról -  leírjunk 
néhány gondolato t, tisztázandó, 
hogy m it is é rtü n k  e fogalom  alatt.

A logisztika fogalm a, 
m ódszere

A logisztika a hadseregben  alakult 
ki, és in n en  vette á t a polgári gaz
dasági élet. N apjainkban a ren d 
szerelm élet térhódításával kapo tt 
új értelm et. A lkalm azását az infor 
m atika, kibernetika, rendszertech 
n ika és szám ítástechnika fejlettsé 
ge teszi lehetővé.

Schneider M ihály oki. metallurgus üzemmér
nök, oki. mérnök-üzemgazdász, Dunaferr Rt. 
Kereskedelmi Igazgatóság, marketing mene
dzser

Kasza Zoltán oki. üzemgépész üzemmérnök, 
Dunaferr Rt. Kereskedelmi Igazgatóság, lo
gisztikai főmunkatárs

Grosch András oki szervező üzemmérnök, 
oki. szállítmányozó szaküzemmérnök, Duna
ferr Acélművek Kft. Szállítómű, termelésveze
tő, gyárvezető-helyettes

Fogalmilag a „logisztika” a gö 
rög, latin és francia „logo", „logik” 
és „Inger” szavakból származik, érte 
lem szerűen a gondolkodás, számí
tás, szállásadás fogalm akat tükrözi. 
A katonai u tánpótlás logisztikai 
biztosításának lényege a m atem ati 
kai, illetve logikus gondolkodás és 
cselekvés azzal a céllal, hogy a fegy
veres erők  részére rendelkezésre 
álljanak a szükséges eszközök 
(fegyverek, lőszerek, berendezé 
sek, járm űvek, alkatrészek, üzem 
anyagok, élelem , ruházat, gyógy
szerek, egészségügyi- és műszaki 
szolgáltatások) a m egfelelő előre 
m eghatározo tt id őpon tban  az al
kalmazás helyén. A logisztika nagy
részt pon tos m atem atikai számítá
sokon kell hogy alapuljon, a logisz
tikai rendszerekben lezajló anyagi, 
ám , inform ációs, szolgáltatási, sze
mélyi és energ ia  folyam atok gyors 
és optim ális m egoldását biztosítja.

A korszerű logisztikai rendsze 
rek  csak a tudom ányos előrejelző, 
magyarázó, döntéshozó m ódsze 
rek, m odellek és szimulációk, 
elektronikus adatfeldolgozó b eren 
dezések és m o d ern  távközlési tech 
n ika támogatásával m űködtethe 
tők, irányíthatók és ellenőrizhetők.

5

A vállalati logisztikai 

rendszer

A vállalati rendszer m agába foglal
j a  az anyagáram lást és a hozzá kap 
csolódó inform áció-, érték-, ener 
gia- és m unkaerőáram lást.

1. ábra. A vállalati logisztikai rendszerbe tarto
zó  áramlások

Logisztikai célok:
—  szállítási ha táridők  rövidítése,
—  szállítási pontosság fokozása,
—  átfutási idő csökkentése,
—  kapacitások kihasználása,
—  készletszintek csökkentése,
—  rugalm asság létrehozása és fo

kozása,
—  a rendszer á ttek in thetőségének 

biztosítása,
—  nagyfokú szállítóképesség eléré 

se,
—  term ékm i nőség biztosítása,
—  kooperációs lehetőség fokozása.

A vállalat bgisztikai rendszerének fel
építése
—  stratégiai szinten logisztikai m e 

nedzsm ent,
—  taktikai és operatív szinten üze 

mi logisztika négy alrendszere,

r



/

129. évfolyam  1. szám, 1996. január hó VASK O H Á SZA T

1. beszerzési logisztika,
2. term elési logisztika,
3. ellátási, illetve elosztási (értéke 

sítési) logisztika,
4. hulladékgyűjtési, ill. ú jrahaszno 

sítási logisztika.

A belső szállítás helye 

és szerepe

az üzemi alrendszerben

A belső szállítás az üzem i logiszti
kai a lrendszerekben m in d e n ü tt je 
len van.

A beszerzési logisztikában a be 
érkező anyagok és term ékek  foga
dása, a mennyiségi és m inőségi át
vétel u tán  a tárolóhelyre való to 

vábbítása, az ezzel kapcsolatos 
anyagmozgatás m ár m ind a belső 
szállítás feladata. A beszerzési lo 
gisztika legfontosabb feladatköre a 
készletgazdálkodás, itt kell álkal- 
mazni azokat a korszerű logisztikai 
m ódszereket, amely segítségével a 
folyamatos term elés biztosítása 
m ellett az alapanyagkészletek a 
legalacsonyabb szinten tarthatók.

A term elési logisztikában a bel
ső szállítás m eghatározó  szerepet 
tö lt be, a kohászati vertikum ban az 
egymásra épü lő  gyártási fázisok kö 
zötti viszony alapján az egyik gyár
tási folyamat term éke a m ásiknak a 
gyártáshoz szükséges alapanyagot 
biztosítja. A term eléshez kapcsoló 
dó  logisztikai célok megvalósítása 
nagyban függ a belső szállítás m ű 

ködésétől, szervezettségétől, egyál
talán a m űködőképességétől.

Az elosztási logisztikában a belső 
szállítás a term ékek tárolóhelyre va
ló továbbításában, a raktári anyag- 
m ozgatásban, esetenkén t a fuvar
eszközök rakodáshoz való biztosítá 
sában játszik szerepet. A hulladék 
hasznosítási logisztikában a belső 
szállításnak ugyan az a feladata, 
m in t a term elési logisztikában.

A vállalati logisztikai rendszer 
m űködéséhez logisztikai szállítás 
szükséges, amely gyakorlatilag a 
JIT-szállítást (Just in Tirrw) jelen ti. 
Ez csak korszerű eszközparkkal, 
hatékony inform atikai hálózattal, 
m agasszintű szervezettséggel és na 
gyon m arkáns in tegrált irányítással 
valósítható meg.

Stratégiai szint

Vállalatvezetés -  menedzsment

Vállalati logisztika

• Logisztikai koncepció
• Logisztikai rendszer tervezése
• Logisztikai rendszer irányítása 

é s ellenőrzése
• Logisztikai szervezet

Kínálat és m egren-'
delési ajánlat

V

Operatív szint

Beszerzési logisztika

• Szállítási feltételek 
meghatározása

• Szállítópartnerek 
kiválasztása

• Szállítóeszközök, 
raktárak, raktári 
berendezések 
megválasztása

• Megrendelések 
diszponálása

• Határidők 
meghatározása

Termelési logisztika

•Term elés é s gyártás 
tervezése

• Anyagáramlás 
meghatározása

• Anyagmozgató 
rendszer tervezése

• Információáramlás 
tervezése

• Logisztikai rendszer 
irányítása, 
ellenőrzése

Ellátási, elosztási 
logisztika

• Piaci igények 
felmérése, 
értékelése

• Megrendelések 
lebonyolítása

• Szállítóeszközök, 
raktárak, 
rakodóeszközök

• Sorrendtervezés
• Visszjárat-tervezés 

és irányítás
• Szervizellátás

Hulladékgyűjtési é s
-hasznosítási logisztika

• Hulladékgyűjtő 
helyek
meghatározása

• Hulladékgyűjtő 
rendszer tervezése 
és irányítása

• Hulladékhasznosítási 
logisztikai rendszer 
tervezése és 
irányítása

í

Megrendelés 
és kínálat

Nyersanyag \

Taktikai szint

• Átrakás
• Szállítás
• Rakodás
• Ellenőrzés
• Egységrakomány

bontás
• T árolás

• Gyártás-szerelés
• Munkahelyi 

kiszolgálás
• Műveletközi szállítás, 

tárolás
• Komissiózás

• Késztermékek 
tárolása, 
osztályozása

• Csomagolás
• Egységrakonjány- 

képzés
• Berakás
• Kiszállítás

• Hulladéktárolás, 
-osztályozás, 
-rakodás, -szállítás

• Hulladék
visszaszállítás

Késztermék

2. ábra. A vállalati logisztikai rendszer felépítése
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A vállalatcsoport 

logisztikai szem pontú  
bem utatása

A D im aferr Rt. m a egy korszerűen 
m űködő vállalatcsoport központja 
és érdekeltsége van több m in t 
negyven gazdasági társaságban, 
melyek közel felében többségi tu 
lajdonnal bír. A bekövetkezett tár 
sadalmi és gazdasági változások 
u tán is a D unaferr vállalatcsoport a 
legnagyobb magyar vállalatok közé 
tartozik, je len tőségét -  m in t az 
ipar, illetve feldolgozóipar bázisát -  
egyeden gazdasági és iparpolitikai 
koncepció sem vitatja.
■ A vállalat m a m ár a hagyomá
nyos vaskohászati term ékein (m ele 
gen h en g ere lt acéllem ezek) kivid 
saját term ékeit tovább feldolgozza 
(hidegen h en g ere lt acéllemez, 
profd, spirálcső, rad iátor, acélszer- 
kezet, stb.), m űködésével összefüg
gően szolgáltatásokat nyújt (ener 
getika, kokszgyártás, tűzállóanyag- 
gyártás, stb.) és kiegészítő tevékeny
ségeket (szállítmányozás, mellék- 
anyag-feldolgozás, gépipari tevé
kenység, engineering , stb) végez. 
Célként fogalm azódott meg, hogy 
a vállalat jövedelm e egyre inkább a 
továbbfeldolgozott term ékek érté 
kesítéséből szárm azzon

A vállalat m a és a jövőben is 
m eghatározó piacának a hazai gaz
daságot tekinti, bár az elm últ évek 
társadalmi és gazdasági változásai
nak következtében a hazai ipar 
kevesebb D unaferr-term éket hasz
ná lt fel. Az im porüiberalizáció kö
vetkeztében belföldön is piaci ver
senyhelyzetbe kerü lt a vállalat A 
D unaferr-term ékek iránti kereslet
ben  lassú, de határozo tt és fokozó 
dó fellendülésre leh e t számítani az 
elkövetkező években, elsősorban a 
hazai nagyberuházások (autópálya 
építések stb.) következtében. En 
nek alapvető feltételeként jelen ik  
m eg a kereskedelm i kondíciók javí
tása, a  vevői igények kom plex kielé 
gítése és ko rrek t partneri viszony 
kialakítása és folytatása.

A m arketingtevékenység haté 
konyságának fokozásával erősíthe 
tők itthoni pozícióink, az értékesí
tési csatornák fejlesztésével, a cen 
terhálózat bővítésével pedig növel
he tő  belföldi piaci részesedésünk.

A jó l ism ert okok (társadalm i és 
gazdasági változások, KGST össze
omlása, privatizáció, stb.) következ
tében a vállalat jelenlegi term elésé 
nek közel 60%-át exportálja. A Du 
naferr Rt. je len leg  több m int 40 or 
szág vállalataival áll kereskedelm i 
kapcsolatban. Legfontosabb ex
portpiacok: Nyugat-Európa, Távol- 
Kelet, Közel-Kelet és FÁK.

A világpiacon éleződő verseny 
legfontosabb tényezője a m inőség, 
ezért azon vállalatok, amelyek nem  
képesek a magas m inőségi követel
m ényekhez alkalmazkodni, fokoza
tosan kiszorulnak, illetve be sem 
tudnak kerülni a világpiaci vérke
ringésbe.

Ä legfontosabb stratégiai pia 
cunk az EGK területe. Az EGK egy
séges belső piacán csak az új euró 
pai szabványoknak m egfelelő ter 
m ékekkel és ezek előállítását igazo
ló, nem zetközi érvényű m inősíté 
sek birtokában lehetünk  szállítók. 
Elsősorban földrajzi elhelyezkedése 
m iatt a Közel-Kelet is stratégiai 
piac. A volt szovjet köztársaságok 
piacai a várható kereslet m iatt fel
értékelődnek. A kapcsolatok kiépí
tésére és bővítésére a kialakult poli 
tikai és gazdasági alapfeltételek 
kedveznek a régióban. A Távol-Ke
leten a konjukturális lehetőségek 
kihasználása a realitás, a szállítási 
távolságok nagysága, valam int a tér 
ség acélipari kapacitásának fejlődé 
se miatt.

A külpiacokon a továbbiakban is 
számítani lehe t az eddig m egcél
zott piaci szegmensek elérésére. A 
külföldi képviseletek, külkereske 
delm i vegyes vállalatok láncolatá 
nak kialakítása következtében to 
vább növekedhet a többletexport 
értékesítés és az ebből származó 
eredm ény, elsősorban az európai 
piacokon.

Az átalakulás legfontosabb céljai 
között szerepelt a vállalat nagyságá
ból adódó, a környezet változásaira 
lassan m ozduló struktúra megvál
toztatása. A nagyvállalaü háttérbe 
ágyazva gazdasági társaságaink m a 
m ár képesek a napról n ap ra  törté 
nő  változásokhoz való gyors alkal
m azkodásra, illetve vállalkozási 
készségük alapján az új üzleti tevé
kenységek elvégzésére, melyekkel 
piaci m ozgásterük bővül, verseny- 
képességük javul.

A belső logisztikai 

kapcsolatok vizsgálata

A D unaferr társaságcsoportnál az 
alap- és egyéb anyagellátási, belső 
anyagmozgatási, készlet és raktár 
gazdálkodási, term elésirányítási és 
kiszállítási feladatokkal foglalkozó 
szervezetek alkotják a vállalati lo 
gisztikai rendszert.

Vizsgálatunk tárgyát, e logiszti
kai rendszert tekintve, a belső szál
lítási szervezet elem zése képezte.

Az anyagellátás (anyagbeszerzés 
és gazdálkodás), a készlet- és rak 
tárgazdálkodás, a term elésirányítás 
és kiszállítás rendszerei átfedik egy
m ást a  belső szállítás területével, a 
kapcsolódási p o n to k  rendkívül szo
rosak és az egész szem pontjából 
szinte szétválasztliatatlanok.

Sarokpontoknak tekintettük ezért az 
alábbiakat:
— Az alapanyag ellátás forrásolda 

la és a beszállítás m ódja, az érté 
kesítési hálózat és kiszállítási 
rendszer gyökeresen m egváltó  
zo tt a KGST m egszűnése után. 
Azóta ezek a rendszerek  az el
m ú lt években a piacgazdaságra 
való áttérés jegyében kialakított 
p iackonform  elvek szerint m ű 
ködnek. (A szállítókkal, a vevők
kel k ialakított kapcsolatrend 
szer, a MÁV, a MAHART, az uk
rán  hajózás kapcsolatrendszere, 
a D unaferr Porto lán  Kft. spedi- 
tőri szerepe, a D unaferr Keres
kedőház Kft. szerepe, stb.).

—  A társaságcsoport szervezeti fel
ép ítése a közeljövőben alapvető 
en  nem  változik. A privatizációs 
elképzelések végrehajtásának 
ü tem e, ill. a im ak Iáhatásai a  l o  
gisztikai rendszert, ezen belül a 
belső szállítást, anyagmozgatást 
alapvetően nem  befolyásolják.

—  A vállalatcsoport társaságai ré 
szére a készletezési és raktározá 
si rendszerek  m űködtetéséhez 
rendelkezésre álló létesítm é 
nyek adottak, ezek megváltozta 
tása, az e rre  fo rd íth a tó  anyagi 
eszközök hiánya m iatt, a közeli 
jövőben  n em  lehetséges (nyitott 
és zárt rak tá rak ).

— A kohászati vertikum  sajátossá
gainak m egfelelő technológiai 
folyam atokhoz a belső szállítási,

7
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A  v á lla la tc s o p o rt 1994 . év i v a s ú ti é s  kö zú ti s zá llítá s i te lje s ítm é n y e i 

a  m e g h a tá ro z ó  a n y a g m e n n y is é g e k  a la p já n

Belső vasúti szállítás 4286 kt Magyarázat:
Vasúti alapanyag beszállítás 3302 kt 1. Külső szállító cég, illetve késztermék kiszállítás-
Vasúti készáru-kiszállítás 1189 kt nál a vevők által végzett szállítás.
Összesen 8777kt 2. A Közúti szállítási részleg által végzett szállítás.

Belső közúti szállítás 1. 855 kt Megjegyzés:
2. 809 kt A tényleges anyagmozgatási és szállítási teljesít-

Közúti alapanyag beszállítás 1. 479 kt mény a becslések alapján 2-3 M tonnával na-
2. 10 kt gyobb.

Közúti készáru kiszállítás 1. 883 kt Okai:

Összesen

2. 64 kt — Többszörös anyagmozgatások.
SÜ9Ú k i — Anyagtárolók átrendezése

Mindösszesen 11867kt — A vállalatcsoporton belüli anyagszállításoknál 
(vasúton, közúton) a szállított anyag mérlegelé
se megoldatlan.

— Adminisztrációs hiányosságok.

anyagmozgatási feladatokat a 
meglévő eszközökkel kell m eg 
oldani.

— A társaságcsoport és a  külső kör 
nyezet kapcsolata az eddig is 
m űködő összeköttetéseken ke
resztül valósul m eg. Ez alatt a 
MÁV D unaújváros állom ás és a 
D unaferr fogadó pályaudvarai
nak  telepítése, illetve az ezeket 
összekötő vágányok, valam int a 
közúti és gyalogos bejárást szol
gáló kapuk és ezek közúti m eg 
közelíthetősége értendő .

— A D unaferr Kikötő Kft., m in t 
közforgalm ú kikötő, egyre na 
gyobb szerepet játszik a régió 
ban  az ipari és mezőgazdasági 
term ékek vízi ú to n  való fuvaro 
zási feladatainak ellátásában.

— A vállalatcsoportot érin tő  be- és 
kiszállítások közlekedési ágaza
tonkénti m ennyiségi arányait a 
környezetkím élőbb vasúti szállí
tás javára kell fokozatosan el
m ozdítani. A közúti szállítás 
m érséklődésével olyan lakossági 
igényt e lég íthe tünk  ki, amely 
elősegíti a városi forgalom , a 
zaj- és po rterhelés csökkenését.

Az eddigiekben ism ertetett kül
ső és belső, környezeti és telepítési 
adottságok és korlátok között m ű 
ködő, a vállalatcsoport logisztikai 
rendszerében az anyagáramlást biz
tosító belső szállítást a D unaferr 
Acélművek Kft. Szállítóművé végzi.

A Szállítóm ű elsődleges feladata 
az Acélm űvek Kft. szervezetébe tar 
tozó technológiai m űvek kiszolgá
lása. A D unaferr vállalatcsoport 
többi gazdálkodó egységének vas

úti és közúti kiszolgálását szerződé 
ses alapon, elsősorban a gyártele 
p en  belüli forgalom ban végzi.

A vállalatcsoport részére végzett 
rakodási, fuvarozási tevékenységen 
felül az esetenkén t rendelkezésre 
álló szabad kapacitás te rh ére  -  ese
ti szerződés alapján -  külső cégek 
részére is végez szolgáltatást. 
(1994-ben 14 k t nagyságrendben, 
amely m inim álisnak tek in thető  az 
összes forgalom hoz kép est)

3. ábra. A Dunaferr vállalatcsoport belső logisztikai kapcsolatai

8
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A belső logisztikai 
kapcsolatok jellem zői

A következőkben soro lhatók  fel 
azok a főbb telepítési, technikai, 
technológiai adottságok és forgal
mazási jellem zők, amelyek a társa
ságcsoport egésze szem pontjából 
m eghatározóak. Az anyagban sze
rep lő  javaslatok (alternatívák) 
nagyrészt nem  egy ad o tt társasá
got, han em  két-három  társaság 
kapcsolatrendszerét érintik. A ja 
vaslatok kialakításakor a vállalat- 
csoport egészének é rd ek é t vettük 
figyelembe, amely ad o tt esetben 
e lté rh e t egy-egy társaság parciális 
érdekeitől.

Telepítési, technikai 

adottságok

A D unaferr vállalatcsoport term e 
lőegységeinek anyagellátását és 
üzemközi szállítását vasútorientál- 
tan alakították ki.

A vasúti szállítási igények a jövő 
ben  is m eghatározó  jelen tőséggel 
bírnak.

A technológiai létesítm ények 
nem  az anyagáram lás sorrendjé 
ben  helyezkednek el (kokszoló, 
nagyolvasztó, konverter, henger 
m űvek -  átadási útvonalak), azok 
megváltoztatása -  áttelepítés, stb. -  
azonban n em  lehetséges.

A belső vágányhálózat m ai ossz 
hossza 80-85 lun.

A vágányhálózat forgalom tech 
nikai szem pontból hátrányos, m ert 
csupán ú n . csúcsfordulókat tervez
tek és ép íte ttek  be, ami forgalom  
lassító hatású. (A Thyssen duisbur-

4. ábra. A kokszgyártás anyagfolyama

gi acélm űvében, amely m integy 
10 Mt acé l/év  kapacitású, a vágány
hálózat hossza cca. 70 km)

A gyártelepen belüli közútháló 
zat 25-30 km  ossz hosszúságú.

Az anyagmozgatási rendszer ké 
pes 3,5-4 M t alap- és segédanyag 
fogadására 1,8-2 M t készterm ék ki
szállítására.

A belső vertikális folyam atokat 
biztosító anyagmozgatás nagysága 
évente 14-15 Mt.

Forgalmi,

forgalm azási jellem zők

Kokszgyártás

A kokszolható szén fogadásával, il
letve a koksz belső szállításával 
kapcsolatosan je len tő s  logisztikai 
problém ák nem  tapasztalhatók. A 
DBK Kokszoló Kft. két vagon 
buktatóval rendelkezik, m indegyik 
elé vagon-kim elegítő folyosót épí
tettek, m ég beérkezési csúcs ese
tén  sincs fennakadás a  szén foga
dásában.

A belső felhasználásra gyártott 
koksz a szállítószalagon és vasúton 
ju t  el a nagyolvasztóhoz (4. ábra).

A feladásra kerü lő  koksszal ra 
ko tt vagonok forgalmazásánál m ár 
komoly p rob lém át je le n t az, hogy 
a vevő kéri a vasúti kocsik hivatalos 
m érlegelését, amelyet a DBK Kok
szoló Kft. vasúti m érlegén  nem  le
h e t m egoldani. így a 720. pályaud 
varon (1. 3. ábra), ahol a m érlege 
lés je len leg  történik , a  koksz készá
ruval a beérkező nagym ennyiségű 
alapanyag (szén, érc) útját keresz 
tezve kell a vasúti forgalm at lebo 
nyolítani.

A p rob lém a m egoldására java 
soljuk, hogy a DBK Kokszoló Kft. 
olyan m érleget üzem eltessen, 
amely alkalmas arra, hogy a vevő a 
m ért é rtéket elfogadja bevallott 
súlyként.

Vasgyártás

A vasércek fogadása korábban sem 
volt problém am entes, de a délszláv 
válság kirobbanása ó ta komoly ne 
hézségeket, illetve többletköltsége 
ket okoz.

Az ércforgalom  d ö n tő  hányada 
á tte re lődö tt vasútra. A vízi ú ton  be-

9

5. ábra. Kokszolói anyagforgalom

érkező érc m ennyisége m a m ár 
csak 300 e t/év . A záhonyi átrakás 
sal be lépő  alapanyag elszállításá
hoz, a  kocsi hiány m iatt, felhasz
nálja a MÁV a D unaferr tu lajdonát 
képező önü rítő s vasúti kocsikat is. 
Az így beérkezte tett alapanyagot 
je len leg  az alábbi rakodókon lehe t 
fogadni:
—  720. pu. ü rítő lú d  és buktató,
—  bun k erso r
—  COPEX hulladékfeldolgozó te

rü le tén  (p o rtá ld an i),
—  nagyolvasztóműi ún . piritcsonka 

tárolóhely  (gum ikerekes rako 
dógép) ,

—  D unaferr Kikötő Kft.
Az érckirakás azért történ ik  

több helyen, m ert az ü rítő h íd  és 
buk tató  kapacitása az átépítés után  
sem e legendő  az évi 1,6-1,7 M ton 
n a  vasérc fogadására.

A nagyolvasztó elégtelen foga
dókapacitása és a vasúti kocsihiány

I
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8. ábra. Az a c é lg y á r tá s  a n ya g fo lya m a

m iatt a kikötőből közúton is törté 
nik ércfelszálHtás.

A nyersvasgyártás technológiájá 
hoz kapcsolódó belső szállítást 
(6 . ábra) speciális kohászati vasúd 
járm űvekkel bonyolítják le. A verti
kum  m egelőző és követő gyártási 
fázisainak zavartalan m űködése ér
dekében, jó l szervezett, valóban lo 
gisztikai szállítással tö rtén ik  a ter 
m elés kiszolgálása.

Az alapanyag beérkezés p rob lé 
m áinak m egoldására javasoljuk a 
MAV-val közösen megvizsgálni a 
vállalat terü le tén  kívüli érctárolás, 
illetve a vagonos beszállítás ü tem e 
zésének kérdését. (Záhonyi táro 
lás, illetve szállítás ütem ezés.)

E rre vonatkozóan a MAV-nak 
m ár voltak korábban javaslatai, 
azonban azok túl költségesnek bi
zonyultak. A jelen legi és a jövőbeni 
végleges m egoldás é rdekében  
ezen tárgyalásokat fel kell újítani, 
mivel a belső mozgatási költségek 
nagyságrendje m a m ár közelíti az 
500 F t/to n n á t. (Az ö t rakodási 
hely összesített rakodási költsége.)

zsugo- vas salak 
rítvány

7. ábra. A  n y e r s v a s g y á r tá s  a n y a g fo rg a lm a

A c é lg y á rtá s

Az SM-acélgyártás hulladékvas-for- 
galm ához képest a konverteres 
acélgyártáshoz beérkező m ennyi
ség lényegesen kisebb. Az acélhul
ladékok és ötvözök fogadása meg 
felelő, b á r a laza hulladék rakodása 
m ég m indig időigényes és nagy
m értékű  kocsisérüléssel já r  együtt.

A vasüti szállítás m ellett nagy 
m ennyiségű hulladékot szállítanak 
he közúton is. A korábbi években 
g o n d o t okozó közúton érkező bel

ső begyűjtésű acélhulladékok m ér 
legelése és szám ítógépes nyilván
tartása 1995. ja n u á r  1-jétől csak 
részben valósult meg, m ert a közú
ti m érlegen  nem  leh e t m érni a 
R K L A Z  típusú  d ö m p eren  beérkező 
hulladék  m ennyiségét. A korrekt 
elszámolás é rdekében  a m érlegen 
a szükséges átalakításokat rövid ha 
táridőn belül el kell végezni.

A belső vasúti hulladékszállítás a 
m egm ozgatott m ennyiség m iatt 
m eghatározó jelen tőségű az acél
gyártásban. Az ezzel kapcsolatos 
következő fontos lépés a belső hul 
ladékos vasúti kocsik m érlegelésé 
nek  és nyilvántartásának m egoldá 
sa. (Költség-elszámolás pontosítá 
sa.)

Az acélgyártáshoz kapcsolódó 
belső szállítás (8. ábra) a nyersvas- 
gyártáshoz hasonlóan jó l szerve
zett. A hulladék  forgalm azásra
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használt BÁM-kocsik m ennyisége 
m iatt m utatkoznak zavarok, m ert a 
hengerm űvekben keletkezett hu l 
ladék elszállítására fo rdába  állított 
vasúti kocsikat a konverternél kés
ve rakják ki.

A bram m a szállítása a  FAM-tól a 
to lókem encéig  vasúton történik. A 
két üzem  egymástól való távolsága 
néhány száz m éter, de a vasúti szál
lítás m iatt a b ram m a útvonala 
m integy 5 km. Je len leg  a vágányhá 
lózat átalakítása nélkül m ás szállítá
si útvonalon nem  lehetséges, közú 
ti szállítás pedig  sem szállítóeszköz, 
sem pedig a közúthálózat teherb í 
rása m iatt nem  vehető  igénybe.

A to lókem encéhez továbbított, 
vasúti kocsikról lerakott és az aktu 
ális hengerlési p rogram hoz nem  
szükséges acélbugákat két v zl m p t  

típusú portál targonca szállítja a 
M eleghengerm ű m elletti bugatér 
re és a későbbiekben igény szerint 
továbbítják a tolókem encéhez.

A szállításban közrem űködő fe
lek közötti jo b b  inform áció áram 
lással, munkaszervezéssel, és ter 
melésirányítással é rh e tő  el a je len 
legi problém ák enyhítése.

Hengerelttermék-gyártás

M elegen és hidegen hengerelt ter 
m ékeink kiszállításánál közös p rob 
lém aként jelentkezik, hogy avasúti, 
illetve a  közúti kiszállítás egymást 
akadályozza, mivel a készáruraktá 
rak kialakítása és a rakodóeszközök 
nem  teszik lehetővé a két szállítási 
m ód elkülönített kiszolgálását. Bel
földi készáru kiszállításnál (kikötői 
szállítások nélkül) a közúti szállítá
sok aránya a vevői igények m iatt 
növekvő tendenciát m utat. Mele
gen hengerelt term ékeknél 90%, 
hidegen hengerelt term ékeknél 
60% az 1994. évi adatok alapján.

11. ábra. A meleghengermű anyagforgalma

A fentiek m iatt a m eleghenger 
m ű a közúton kiszállítandó term é 
keinek eg)’ részét a kokillacsamok- 
ban  kialakított készáruraktárába 
szállítja és vevőit o tt szolgálja ki.

A h ideghengerm ű  technológiai 
és logisztikai folyam atainak racio 
nalizálása szem pontjából indokolt 
a spirálcső üzem  áttelepítésének 
vizsgálata

Végleges m egoldást egy új kor 
szerűen kialakított gépesített kész-

10. ábra. A meleghengerlés anyagfolyama 12. ábra. A hideghengerlés anyagfolyama

áru rak tár m egépítése je len tené . Ja 
vasolt helye a m eleghengerm ű mel
letti 771. sz. Csarnok ú t és a 732. sz. 
vágány közötti je len leg  tárolóként 
funkcionáló terület.

Előnye:
—  M indkét h engerm űhöz közel 

van.
—  V asúton is m egközelíthető.
— A m egrako tt tehergépjárm űvek 

a Il-es kapun  rövid útvonalon 
(~1 km) elhagyhatják a gyár te 
rü letét.

Másodtermékgyártás

A Lem ezalakító Kft. szállítását átte 
kintve alapvető logisztikai problé 
m ák nem  jelen tkeznek . Itt is je l 
lem ző azonban, hogy a belső alap
anyag ellátását m eghatározóan 
közúton , külső fuvarozó igénybevé
telével oldja meg.

13. ábra. A DWA Hideghengermű Kft. anyag- 
forgalma

11
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A készám  elszállítást m egha 
tározóan a vevők finanszírozzák, 
illetve szervezik.

A budapesti telepítésű Lőrinci 
H en g erm ű  Kft. logisztikai szem 
pon tbó l szinte teljesen különálló 
an  m űködik. Az Acélművek Kft. és 
az LH Kft. között az 1995. évre cca. 
15-20e to n n a  alapanyagm ozgást 
(bugacsere) terveztek, szállítás vas
ú to n  történik.

Az LH Kft. belső és külső logisz
tikai kapcsolataiban fennálló  m ű 
ködési p rob lém ák  indokolttá  te 
szik egy teljesen külön vizsgálat el
végzését.

Hulladékfeldolgozás

A gyártási techno lóg ia  során  kelet 
kező m ellék term ékek és hu lladé 
kok feldolgozását, valam int a  sa
lakhányó k iterm elését a 
Ferrom ark  Kft. végzi. A salakhá 
nyó k iterm eléséhez kapcsolódó 
belső szállítást külső vállalkozóval 
végeztetik. A feldolgozás u tán  érté 
kesítésre kerü lő  salakot nagyrészt 
vasúton adják fel, a  rakodóhely  és 
a MÁV D unaújváros állom ás kö 
zötti belső vasúti szállítást a  szállí
tóm ű  végzi.

Az Acélművek Kft. 
szállítóművé

működésének áttekintése

A szállítómű önálló gazdasági társa
ságként való m űködésének lehető 
ségeit évek óta több szakértői team 
vizsgálta meg.

A szállítómű je len leg  két fő rész
ből áll, ezek a vasúti szállítási rész
leg, illetve a közúti szállítási részleg.

Vizsgálatok alapján olyan döntés 
született, hogy stratégiai okokból 
az Acélművek Kft. szervezetéhez 
tartozzon továbbra is a vasúti szállí
tási részleg, viszont a közúti szállítá
si részleg önálló m űködésének, 
m űködtetésének lehetőségét a köz
eljövőben m eg kell terem teni.

Végleges döntés a közúti szállítá
si részleg átalakításáról a mai napig 
nem  született.

A tanulm ányokból m egállapít 
ható, hogy a közúti szállítási részleg 
elavult, felújításra szoruló szállító 
és rakodóeszközeivel a jelen leg i pi-

15. ábra. A másodtermékgyártás anyagforgalma

aci viszonyok között csak nagy 
anyagi ráfordítások árán tehető  
versenyképessé. Ö nálló gazdasági 
társasággá történő  alakításához 
m egelőző lépések szükségesek:
1. Fel kell m érni a közúti piaci igé

nyeket
2. Meg kell határozni, hogy az igé

nyeknek milyen eszközparkkal 
lehet m egfelelni.

3. Uj eszközök beszerzésének, illet
ve a szükséges felújítások pénz 
ügyi finanszírozhatóságának 
vizsgálata.

4. Versenyképesség vizsgálata (a 
konkurencia árainak összeha
sonlítása a sajátunkéval).

5. Döntés a megvalósításról.
A korábbi gazdasági társasággá 

tö rténő  átalakítás vizsgálata nem  
tartalm azott piaci igényfelmérése 
ket. Az általunk áttek in te tt helyzet 
indokolja a korrekt és pontos hely
zetfeltárást. (Társaságonként és 
külső piaci oldalról.)

Az önálló gazdasági társasággá 
tö rténő  átalakítás mellett, illetve

1 50Гг 6 

84

120 h

9 0 -

ф
2 6 0 -

3 0 -

Összesen: 
177 kt

Anyag:

■ belföld
□  export
□  hulladék

helyett további alternatíva lehe t az 
alábbi két megoldás:
1. A közúti szállítási részleg a jövő 

ben  kizárólag az Acélművek Kft. 
technológiai m űveinek kiszolgá
lását végezze.

2. A közúti szállítási részleg teljes 
felszámolása.
Je len leg  a szállítási piacon túlkí

ná la t van, ezért az egyes gazdasági 
társaságok a szám ukra legmegfele 
lőbb cég szolgáltatásait vehetik 
igénybe. Ez részben je len leg  is így 
van, mivel a közúti szállítási részleg 
elavult eszközparkjával nem  tud 
m egfelelni a társaságok igényeinek.

A vállalati logisztikai rendszer 
továbbfejlesztésének, az integrált 
jelleg  erősítésének szükségessége a 
D unaferr vállalatcsoportnál.

A belső szállítás, anyagmozgatás, 
m in t áruszállítási rendszer a vállala
ti logisztikai rendszerben  m ég nem  
tölti be azt a szerepét, am it a kor 
szerű rendszerekben „varrat nélkü 
li”, finom an illesztett kapcsolaüiak 
nevezhetnénk. A belső szállítás,

14. ábra. A másodtermékgyártás anyag- 16. ábra. A hulladékfeldolgozás anyagfolyama 
folyama
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anyagmozgatás technikai, techno 
lógiai és szervezési színvonala a Du- 
naferr vállalatcsoport esetében is 
visszahat a term elés színvonalára, 
ezért a fejlesztések során ezeknek a 
problém áknak a m egoldását kie
m elten kell kezelni.

Ugyanakkor a  JIT-elv szerint 
m űködő rendszer kialakítására való 
törekvésnél a pufferek, vagy raktá 
rak csak a kohászat sajátosságainak 
m egfelelően csökkenthetők. Figye
lem be kell venni a sok bizonytalan- 
sági tényezőt az alapanyagbeszer
zésnél, m in t pl. a FAK-ból érkező 
anyagok döm pingszerű feladását, a 
vasutaknál tapasztalható összevá- 
rást, lökésszerű továbbítást, továb
bá az időjárási korlátokat, misze
r in t az év fagymentes szakaiban kell 
beérkeztetni az alapanyag nagyré 
szét. A készáru-term elésnél pedig 
számolni kell az ún . hengergarn itú 
ra  elv érvényesüléséből adódó fél
kész- és készterm ék készletekkel, 
amelyek a program ozott gyártás so
rán keletkeznek.

A D unaferr vállalatcsoport m ár 
jelen tős eredm ényeket é rt el a JIT- 
elv szerint m űködő közveüen szállí
tási kapcsolatok megvalósításában. 
Ilyenek az ellátás és elosztás terüle 
tén:
—  saját és bérelt különleges építé 

sű és norm ál vasúti kocsik közle
kedtetése az ércforgalom ban

—  ütem ezett be- és kiszállítások 
vasúton és közúton, amely során 
nagymennyiségű mészkő, koksz, 
salak, hen g ere lt készáru stb. ju t  
el rendeltetési helyére m egköze 
lítően a kellő időben és megfe 
lelő m ennyiségben

—  saját speciális tekercsszállító vas
úti kocsikkal végzett kikötői szál
lítás

— új rakodási m egoldásokat fej
lesztettek ki a nagysúlyú teker 
csek rakodásához

—  a töm egáruk ürítéséhez vagon
buktatókat és vagonvonszolókat 
üzem eltet

—  a fagyott rakom ányok kimele 
g ítésére forrólevegővel és gőzzel 
üzem elő vagon-kim elegítők m ű 
ködnek

—  szám ítógépes vasúti kocsiköveté
si rendszert üzem eltet

—  vonalkódos raktári nyilvántartási 
rendszer m űködtetése a D una 
ferr Acélművek Kft. Term elési

és Értékesítési Igazgatóság szer
vezeténél.
Ezzel együtt is a D unaferr válla

latcsoport vállalati logisztikai ren d 
szerében a belső szállítás és anyag- 
mozgatás jelen leg  m ég túlnyom ó 
an a hagyományos áruszállítási je l 
lem zőkkel rendelkezik.

A továbbiakban egy-egy részterü 
let és az egész logisztikai rendszer 
vizsgálata elkerülhetetíen, ehhez a 
D unaferr vállalatcsoport egyrészt 
külső szakértőket is bevon, más
részt pedig  m egfelelő koordináció 
m ellett m aguk a társaságok m érik 
fel belső szállítási, anyagmozgatási 
költségeiket, elem zéseket végez
nek, új megoldásokkal, m ódszerek 
kel javítják tevékenységüket.

A logisztikai szem léletm ód ál
landó erősítése eredm ényeként a 
D unaferr Rt. olyan vállalati logiszti

13

kai rendszert kíván létrehozni, 
amely az optim ális m űködésre tö
rekedve a vállalatcsoport verseny- 
képességét tovább javítja.

Összefoglalás

A D unaferr társaságcsoport, m in t 
az ország legnagyobb kohászati ver
tikum a, lapos acélárukkal és to 
vábbfeldolgozott acéllemez és acél- 
szerkezeti term ékekkel ellátja a 
belföldi felhasználókat, em ellett je 
lentős m ennyiséget exportál. A 
m integy 1300 kt acéláru gyár
tásához évente alapanyagként 
1400 kt szén, 1600 kt vasérc, 400 kt 
mészkő érkezik be, nagyrészt im
portból. A gyártás során a beérke 
zett m ennyiséget többszörösen 
m egm ozgatva a belső szállítási
anyagmozgatási teljesítm ény hozzá
vetőlegesen 15000 kt. A kiszállítás
ra  kerülő készáru és m ellékterm ék 
m ennyisége eléri az 1700 kt-át.

A term elés anyag- és energiaigé 
nyeinek biztosítását, a készletek és 
áruk kezelését, raktározását, cso
magolását, a rakodási és kiszállítási 
feladatok ellátását a vállalati logisz
tikai rendszerhez tartozó irányító, 
funkcionális és végrehajtó szerveze
tek végzik.

A belső anyagmozgatáshoz, szál
lításhoz a társaságcsoport saját ipar- 
vasúttal, m integy 90 km-t kitevő 
vágányhálózattal és 25 km  hosz-szú 
közúthálózattal rendelkezik.

A cikkben bem uta to tt vizsgálat 
célja a  jelen leg i belső anyagáramlás 
problém áinak  feltárása volt, hogy 
az így felszínre kerülő hibák és 
hiányosságok m egoldására korsze
rű  logisztikai m ódszerek alkalma
zásával in tézkedéseket tehessen a 
vállalatcsoport m enedzsm entje.

A D unaferr Rt. olyan vállalati lo
gisztikai szervezetet kíván létrehoz 
ni, amely az optim ális m űködésre 
törekedve a társaságcsoport ver
senyképességét tovább javítja.

IRODALOM

RégerBcla: A logisztika kialakulásának tör 
ténete . Logisztikai Évkönyv ‘94

Cselényi József: Autógyártás logisztikai 
rendszerének  stratégiája és számítógépes 
irányítása. Logisztikai Évkönyv ‘94
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AZ MVAE HÍREI

Sikeres évet zártak 

az MVAE tagvállalatai

Az MVAE igazgatótanácsának 1995. december 20-i 
ülésén a szokásoknak megfelelően a magyar vasko
hászat és az MVAE tevékenységének áttekintése és 
értékelése volt a napirenden. Horváth István, az igaz
gatótanács elnöke, és dr. Mezei József, az MVAE 
ügyvezető igazgatója beszámolójának ismertetésére 
még visszatérünk. Az évzáró ülésen került sor az 
igazgatótanács tisztségviselőinek tisztújítására, vala
mint a kiemelkedő munkát végző igazgatótanácsi ta
gok kitüntetésére. Dr. Норка László előterjesztése 
alapján öten kapták meg a „Vaskohászatért” emlékla
pot és emlékérmet. Tagtársaink nevében is gratulá
lunk a kitüntetetteknek a magas elismeréshez.

Dr. G uttm ann G yörgy  a Ko
hászati G yárépítő  Vállalat 
pénzügyi vezérigazgatóhelyet
tese 1945. feb ru ár 13-án szü
letett Ú jpesten. 1963-ban 
érettségizett a Könyves Kál
mán G im názium ban.

1963-67 között a  Közgaz
daságtudom ányi Egyetem 
nappali pénzügyi szakos hall
gatója volt. 1984-86 között 
eredm ényesen elvégezte a 
Közgazdasági Továbbképző 
In tézet pénz- és hitelügyi 
szakközgazdász tanfolyam át. 
Közben 1985-ben egyetem i 
doktori cím et szerzett. 1990- 
ben  sikeres adótanácsadói, 
1991-ben okleveles könyvvizs
gálói vizsgát tett. 1967 au 
gusztus 1-től a  mai napig  a 
Kohászati G yárépítő  Vállalat
nál dolgozik. Itt 1972-ig pénz 
ügyi előadóként, m ajd pénzü 
gyi osztályvezetőként, 1986- 
tól főkönyvelőként, 1989 ó ta  
pedig  gazdasági, illetve pénz 
ügyi vezérigazgató-helyettes
k én t tevékenykedik.

A Kohászati G yárépítő  
Vállalat az 1980-as évek végé
ig egy 11 önálló  gyáregység
ből, illetve nyereségközpont
ból álló 3 M rd Ft-ot forgalm a 
zó, 3500-4000 fő t foglalkozta 
tó, 800 MFt-os vagyonnal re n 
delkező, több  telephelyes ipa 
ri vállalat volt. 1989 ó ta  a  vál
ságkezelési p rogram  kidolgo 
zása, m egvalósítása és priva 
tizációs előkészítése kere té 
ben  a vállalati szervezet teljes 
átrendezésével két leányvál
lalat és tizenhárom  társaság 
jö tt  létre, am elyek szervezésé
ben  és a privatizációs m ódsze 

rek kidolgozásában tevékeny 
részt vállalt.

T öbb  dolgozatot írt a  Szo
ciológiai K utatóintézetnek a 
vállalati válságkezelés tém á 
jában . A vállalaton belül rész
letes elgondolásokat és m ód 
szereket do lgozott ki a pénz 
ügyi-gazdasági feszültségek 
enyhítésére és a vállalat priva
tizációra tö rté n ő  alkalmassá 
tételére.

Még hazai bevezetése 
elő tt behatóan  foglalkozott a 
váltóval és a  váltóm űveletek 
kel, valam int a faktoringgal. 
E nnek köszönhetően 1988- 
ban a  Magyar Vas- és Acélipa
ri Egyesülés keretében  m űkö 
d ő  váltó m unkabizottság ve
zetőjének választották meg. 
Sikerrel valósították m eg vál
tókörök  szervezésével a  tarto- 
zások-követelések kölcsönös 
elszámolását.

S zakértőként vállalkozás 
minősítési, értékelési módsze 
rek  kidolgozását, pro jek t 
elem zési feladatokat, cég-átvi
lágításokat végzett. Részt vett

reorganizációs ügyletek vég
rehajtásában.

Nagy gyakorlatra te tt szert 
a különféle társaságok alapí
tásában, szervezeti, m űködési 
rend jük  kidolgozásában.

Horváth István a D unaferr 
D unai Vasm ű Rt. elnök-vezér
igazgatója 1942. jú n iu s  17-én 
született B udapesten.

1966-ban a Budapesti Mű

szaki Egyetem en szerzett villa
m osm érnöki d iplom át. 1966- 
tól dolgozik a D unai Vasm ű
ben , először a m eleghenger 
m űben helyezkedett el, m int 
villanyszerelő, m ajd a Lem ez 
feldolgozó Gyáregységben a 
szakmai lépcsőfokokat végig
járva művezető, üzemvezető, 
műszaki vezető, gyáregységve
zető  lett.

1987-ben kinevezték fej
lesztési igazgatónak, 1990- 
ben vezérigazgató-helyettes

nek. 1991-ben a D unaferr 
D unai Vasmű Rt. vezérigazga 
tó ja lett, 1992-től elnök-vezér
igazgató.

Ez alatt az idő  alatt elért 
vezető-szervezői sikerei közül 
az alábbiakat em elhetjük  ki:
—  Megszervezte az ország 

legnagyobb kapacitású 
könnyííacél-szerkezeti gyá
rát, m eghonosíto tta  a 
szerkezeti tűzi horgany 
zást.

—  1973 és 1987 között m ű 
szaki irányítása, m ajd ve
zetése alatt a Lem ezfeldol
gozó Gyáregység az ország 
legnagyobb kohászati má- 
sod-harm adterm ék feldol
gozó gyárává fejlődött.

—  1986-ban előkészítette a 
panelrad iá to r te rm ék  ki- 
fejlesztését, gyártásszerve
zését.

— 1987-től fejlesztési igazga 
tókén t elism erést kiváltva 
irányította a nagyvállalat 
műszaki fejlesztéseit, be 
ruházásait.
Szakmai tevékenysége elis

m eréséül több  terü leten  fel
vették a Szakértői Névjegyzék
be. Számos szakcikket je le n te 
te tt meg, neve országos tanul 
mányok készítését fémjelezte.

Szakmai ism ereteit több  
egyesület tevékenységében is 
hasznosítja az alábbi funk 
ciókban: a Magyar Vas- és 
Acélipari Egyesülés igazgató- 
tanácsának elnöke; a Magyar 
M unkaadói Szövetség elnöke; 
a Vaskohászati Vállalatok 
Szakmai Szövetségének e ln ö 

ke; a Magyar Ipari Konszer
nek  Országos Szervezetének 
elnöke; a Fejér Megyei Keres 
kedelm i és Iparkam ara alel- 
nöke; a Közbeszerzési Tanács 
tagja; a Gazdasági Vezetők 
K erekasztala elnökség tagja; 
az Országos Magyar Bányász 
Kohász Egyesület dunaújvá 
rosi szervezetének elnöke; a 
Gazdálkodási T udom ányos 
Társaság elnökségének tagja.

Dr. M arczis  G áborné az ózdi 
F inom hengerm ű M unkás Kft. 
ügyvezető igazgatója a Miskol
ci N ehézipari Műszaki Egye
tem  K ohóm érnőki Karának 
technológus szakán 1971-ben 
szerzett diplom át.

Egyetemi tanulm ányainak 
befejezését követően az Ózdi 
Kohászati Ü zem ek T echno ló 
giai- és Kutatási Főosztályán 
vállalt m unkát.

1979-től az RDH T echno 
lógiai- és Műszaki Osztályá
nak vezetője, m ajd 1982-től a 
gyáregység főm érnöke volt.

1984-től egy évig az Érté 
kesítési Főosztály vezetője, 
majd a gyáregység visszaszer- 
vezését követően ism ét fő 
m érnöke lett.

1991. jú liu s 27-től a 
F inom hengerm ű  „M unkás” 
Kft. ügyvezető igazgatója. Az 
Ó zdon eltö ltö tt 24 év alatt
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alapos elm életi és gyakorlati 
ism eretekre te tt szert. Vala
m ennyi új betonacélfajta ki- 
fejlesztésének részese volt. 
Erről 31 publikáció, nyolc vá
sári díj illetve nagydíj, vala
m in t négy szabadalom  tanús 

kodik.
Az ép ítő ipar alapanyagvá

lasztékát bővítő, a  te rm ékek 
gazdaságosságát növelő alko 
tói, újítói tevékenységéért 
1985-ben Állami_ díjat, az 
Ózdi Kohászati Ü zem ekben 
végzett kiem elkedő alkotó te 
vékenységéért 1989-ben Mű
szaki A lkotói D íjat kapott.

A k iem elkedő műszaki al
kotások, találm ányok, azok 
bevezetésének ösztönzésére 
lé trehozott N ovoferr alapít 
vány G ábor D énes díjában ré 
szesült 1992-ben.

Eveken á t o k ta to tt az 
ÓKÜ Oktatási In tézm ényé 
b en  különböző tanfolyam o 
kon, oktatási tem atikákat, 
tankönyveket írt.

A MAB Kohászati Szakbi
zottság Képlékenyalakítási 
M unkabizottságának tagja.

A magyar vaskohászat 
m élypontjának idején m un 
kahelyén egy alkotóközösség 
kialakításával, aktív innovatív 
munkával a  term ékválaszték 
bővítése céljából évente 5 -6  
új és különleges szelvényt fej
lesztettek ki.

Jelen leg i OMFB által is 
tám ogato tt kutatás-fejlesztési 
szakterülete: E uroprofilok
(TPE, UPE) magyarországi 
kifejlesztése, gyártásának be 
vezetése.

K andidátusi disszertáció 
já t  1995-ben védte meg.

M o g y o ró d i S á n d o r  a Ferro- 
globus K ereskedőház Rt. ke
reskedelm i igazgatóhelyette 
se 1935. ja n u á r  22-én szüle
te tt Ú jpesten .

Általános iskoláit Felsőgö- 
dön , m ajd Vácott végezte. 
1950-ben érettségizett a

Könyves Kálmán G im názium 
ban. 1959-ben a Budapesti 
Építőipari és Közlekedési 
Műszaki Egyetem en szerzett 
híd- és szerkezetépítő m érn ö 
ki, majd 1969-ben gazdasági 
m érnöki oklevelet. 1975-79 
között elvégezte az MLE 
négyéves szakosítóját.

1957-ben egyetemi tanul
mányai mellett, félállásban 
kezdett el dolgozni a Magyar 
Hajó- és D arugyárban. Az 
egyetem elvégzése után 
ugyanitt helyezkedett el önál
ló gyártm ánytervezőként.

1963-ban a KGMT1 D una 
újvárosi Irodájához kerü lt 
szakosztályvezetői m inőség 
ben. 1964-ben az Iroda  a Du
nai Vasmű szervezetéhez ke
rü lt, és itt a Tervező Iroda 
osztályvezetője, m ajd 1967- 
ben  a  Lem ezfeldolgozó Gyár
egység műszaki vezetője lett. 
Ezután a kom binát term elési, 
később értékesítési főosztály- 
vezetőjévé nevezték ki.

1981-ben kerü lt a  Ferro- 
globus ТЕК Vállalathoz. Itt 
1982 ó ta  a  kereskedelm i fő 
osztályt irányítja, 5 éve keres
kedelm i igazgatóhelyettesi ki
nevezéssel.

Feladatai közé tartozik  az 
Rt. kereskedelm i üzletpoliti
kájának tervezése és érvénye 
sítése, a konkrét éves és 
hosszútávú célkitűzések kiala
kítása, az Rt. külkereskedel
m ének  vezetése.

Tagja az SzVT Anyaggaz
dálkodási Szakosztálya kibőví
te tt vezetésének és az 
OMBKE-nek.

Zámbó József a Magyar Vas- 

és Acélipari Egyesülés keres
kedelm i igazgatóhelyettese 
1946. decem ber 9-én született 
Vaszaron. 1965-ben érettségi
zett a  Veszprémi Vegyipari 
T echnikum ban. Tanulm ánya 
it a  N ehézipari Műszaki Egye
tem K ohóm ém öki Karán foly
tatta, 1970-ben kapott diplo 
m át m etallurgus szakon, majd 
1983-ban kohóipari gazdasági
m érnöki oklevelet szerzett.

1970-től 1981. augusztusig 
a Vasipari Kutató Intézetben 
kutató m érnökkén t tevékeny
kedett. Ez alatt az idő alatt el
sősorban a  nagyobb vaskohá
szati üzem ek megbízásából 
technológia és term ék-m inő 
ségjavítást célzó üzemi-, kísér
leti és kutatási tém ákon dol
gozott.

Tevékenységéről több cik 
ket is írt a  BKL Kohászat cí
m ű szakmai folyóiratba.

1981 augusztusában he 
lyezkedett el a  Magyar Vas- és 
Acélipari Egyesülésben, elő 
ször műszaki-gazdasági szakta
nácsadói, majd főosztályveze
tő-helyettesi beosztásban. Fel
adatköréhez elsősorban az 
MVAE tagvállalatainak tevé
kenységével összefüggő tém á 
jú  előteijesztések kidolgozásá 
ban való részvétel tartozott.

Akkori m unkái közül a 
vaskohászat műszaki-gazdasá
gi m utatóinak nem zetközi 
összehasonlítása és elem zése 
em elhető  ki.

1985-ben kereskedelm i 
szakterületre került, és a  te r 
m eléshez szükséges anyagok, 
valam int a  készterm ékek ke
reskedelm ével kapcsolatos fel

adatokat kapott. Ezen belül 
kiem elten a  különféle anyag
m érlegek készítésében és a 
volt KGST-országokkal folyta

to tt kereskedelm i együttm ű 
ködésekkel kapcsolatos fel
adatok végzésében vett részt. 
1988-tól feladatai közé tarto 
zik az A célexportálók Szövet
ségének keretében a  nyugat
európai hengereltáru  és 
egyéb acélexport-lehetőség 
koordinálása, illetve maximá
lis kihasználásának és növelé
sének elérése. Ezzel összefüg
gésben a  dömpingveszély 
m egelőzésén illetve elhárítá 
sán dolgozik. 1991-től az acél
im port növekedésével szem
beni piacvédelem  lehetősége 
inek  kidolgozásával az eljárás 
indítását alátámasztó anyagok 
összeállításával és a  határoza 
tok végrehajtásának gyakorla
ti biztosításával foglalkozik.

Közben 1992. április 8-tól 
ok tóber 8-ig a  korm ány hatá 
rozata alapján a  tárcanélküli 
privatizációs miniszter m egbí
zásából a  Dl MAG Rt. és társa 
ságai m űködésének biztosítá
sával kapcsolatos teendőket 
látta el.

1993-ban az MVAE keres
kedelm i szakterületének irá
nyítására kapott megbízást.

1966-tól tagja az Országos 
Magyar Bányászati és Kohá
szati Egyesületnek, ahol szá
mos szakmai konferencia 
szervezésében vett részt. 
1990-1994 között a vaskohá
szati szakosztály titkára volt, 
1994 őszén a szakosztály alel- 
nökévé választották.

A  M a g y a r V a s - és  A cé lip ari E g ye sü lé s  ig a zg a tó ta n á c s á n a k  tisztség v ise lő i:

Igazgatótanács

Elnök: H o rv á th  Is tv á n , a  D u n a fe r r  R t. e ln ö k -v e 
z é r ig az g a tó ja

Elnökhelyettes: S im o n  B éla , a  C sep e li C ső 
g y á r  R t. v e z é rig a z g a tó ja

Gazdasági szakigazgatói tanács:

Elnök: P ály a  K áro ly, a  B o rs o d fe rr  Rt. g a z d a s á g i 
é s  c o n tro ll in g ig a z g a tó ja

Műszaki szakigazgatói tanács:

Elnök: D u d á s  D én es, a  KGYV V álla lkozó  Rt. 
e ln ö k -v e z é r ig a z g a tó ja
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Kereskedelmi szakigazgatói tanács 

Elnök: T ö rö k  L ász ló , a F e rro g lo b u s  R t  
k e re s k e d e lm i v e z é rig a z g a tó -h e ly e tte se

Az MVAE igazgatója: d r. M ezei J ó z s e f

I i
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Elkészült a vaskohászati kollektív szerződés

A Vaskohászati Vállalatok Szakmai Szövet
ségének elnöke, Horváth István, valamint a 
Vasas Szakszervezeti Szövetség alelnöke, 
Hódi Zoltán 1995. decem ber 20-án aláírták 
a Vaskohászati Vállalatok Szakmai Szövet
ségének Kollektív Szerződését Ezáltal 50 
év óta először került sor ágazati jellegű kol
lektív szerződés megkötésére a vaskohá
szatban.

A szerződés 1996. január 1-jén lép ha
tályba, és kétéves időtartam ra szól. Tartal
mát a  munkáltatói érdekképviselet és a Va
sas Szakszervezet kölcsönös szándéknyilat
kozata alapján létrehozott 6-6 fős paritásos 
előkészítő bizottság féléves egyeztetés ered 
ményeként alakította ki. Rendelkezései a 
munkáltatói érdekképviselet 26 tagvállala
tára és az általuk foglalkoztatott 12 ezer 
munkavállaló számára rögzíti a  munka- 
viszonyhoz kapcsolódó jogokat és kötele
zettségeket.

Ezek körében szabályozásra került:
—  a vállalkozások feladataihoz alkalmaz

kodó rugalmas m unkarend kialakításá
nak hat hónapra történő kiterjesztése;

— a munkahelyi szakszervezeti működés 
biztosításának munkáltató kötelezett
sége;

—  a munkaügyi kapcsolatok rendje;
—  a szakszervezeti tisztségviselők munkai

dő-kedvezményének az Munka Tör
vénykönyvében meghatározottnál elő
nyösebb mértéke;

— a szakszervezetitagdíj-levonás -átutalás 
munkáltatói átvállalása;

—  az ágazati, munkahelyi bértárgyalások 
alapelvei, befejezésének időpontja;

— együttműködési kötelezettség a szak- 
szervezettel a szervezett létszámleépítés, 
átszervezés, felszámolás esetén;

— a kollektív szerződéssel kapcsolatos jog 
viták jószolgálati feloldása;

—  a felhasználható túlórakeret megnövelt 
mértéke és pótlékai;

—  a munkáltató és a  munkavállaló rendkí
vüli felm ondását megalapozó magatar 
tások esetei;

—  a munkahelyvesztés megelőzésének le
hetséges módozatai;

—  a középszintű megállapodásban nem 
érintett munkahelyi jogosultságok és 
kötelezettségek szerződésbe foglalása;

—  a munkahelyi jóléti, szociális ellátási 
formák, m értékek és a  jogosultsági fel
tételek szerződésbe foglalása, valamint 
a középszintű ellátási m inimumok ki
dolgozása.
A vaskohászat jelenlegi helyzetében és 

jövőbeni céljainak megvalósításában e 
megállapodás hozzájárulhat a m űködő vál
lalkozások versenyképességének javulásá
hoz, valamint a m unka világában felm erülő 
érdekkülönbségek csillapításához. Másfelől 
megterem ti a  szociális partnerek közép
szintű együttműködésének intézményes 
alapjait, az ágazati érdekegyeztetés tovább
fejlesztésének lehetőségeit

Hsh)

VÁLLALATI HÍREK

25 m illió dolláros korm ányközi hitel a D unaferrnek

A 25 millió dolláros hitelkonstrukció a 
magyar és a  dél-koreai kormány közöttjö tt 
létre. Horn Gyula távol-keleti üzleti útja ke
retén belül Fazekas Szabolcs, az IKM helyet
tes állam titkára decem ber 13-án aláírta azt 
a  szerződést, amely annak a  korábbi ked 
vező döntésnek szerzett érvényt, hogy ezt 
a hitelt a D unaferr felhasználhassa.

A 25 millió dolláros hitel rendkívül 
kedvező feltételekkel bír, ö t éves türelm i 
időt, húsz éves futam időt és 3-4%-os ka
m atszintet tartalm az. Ez nem  állami tám o 
gatás, hanem  -  az em líte tt -  kedvező ka
matozású hosszú le járatú dél-koreai kor
mányhitei, és ezt a  D unaferrnek  a  hitel
ben  m eghatározott időtartam on belül 
vissza kell fizetnie a magyar kormányzat 
számára. A h itelt kezelő magyarországi 
bank az MHB.

Ezt a  kedvező finanszírozású hitel
konstrukciót nem csak a  magyar korm ány 
kezdem ényezte, hanem  a vállalatcsoport 
m enedzsm entje is. A hitelkonstrukció tar 
talmi előkészítésében a  D unaferr m e
nedzsm entjén kívül tevékenyen közrem ű 
ködtek az IKM, a PM, az MNB és az ÁPV 
Rt. szakemberei is. A hitel azért került a 
D unaferrhez, m ert egy prosperáló  válla
latcsoport je len leg  is képes befogadni 
szakmai fejlesztésekre szánt hiteleket. A 
kormányzat tehát garanciát vállalt a  hitel
re, és egyértelm űen m egértést tanúsít 
azért, hogy ezt a  vállalatcsoportot is olyan 
helyzetbe hozza, hogy fejlesztését szinten 
tud ja tartani, vagy előrem utatóan  m aga 
sabb szintre tud ja  hozni.

A hitelt a  D unaferr egy m eleghenger 
m űi csévélőberuházásra használhatja fel, 
melynek fővállalkozója a  Sam sung cég, al
vállalkozói az angol Davy, valam int az 
olasz Ansaldo. Ezzel az új 20 tonnás csévé
lőberendezéssel válik kom pletté az a  be-

A D unaferr D unai Vasmű Rt. elnök-vezér
igazgatójának, Horváth Istvánnak meghívá
sára jan u ár 15-én Dunaújvárosba látoga
tott dr. Surányi György, a  Magyar Nemzeti 
Bank elnöke. A két vezető -  megbeszélé
sét követően -  sajtótájékoztatót tartott, 
majd a bankelnök találkozott a  vállalatcso
port vezetőivel. A látogatás során szó esett 
a  kormányfő legutóbbi dél-koreai ú tja so
rán aláírt 25 m illiárdos hitelről is, amely
nek  a  D unaferr Rt. a  kedvezményezettje.

A rendkívül kedvező kondíciójú, 
hosszú lejáratú kormányhitel részleteiről 
az MNB-nek és a  dél-koreai Exim banknak 
is szerződést kell kötnie. Az elnök-vezéri
gazgató és a  bankelnök megbeszélést foly
tato tt az idei várható gazdasági változások
ról, a  részvénytársaság 1996-os tervének 
főbb számairól. Surányi Györggyel a  válla
la tcsoport vezetésének kapcsolata nem  új

keletű, hiszen am ikor a  vállalatcsoport 
rendkívül súlyos gazdasági helyzetbe ke
rült, Surányi a  CIB vezérigazgatója volt, és 
segítette az rt.-t a  felem elkedésben. Azóta 
legalább évente egyszer Horváth István ta 
nácsait kéri a  nemzetközileg elism ert

ruházási elképzelés, amely m ég 1989-ben, 
a  coil-box telepítésével kezdődött.

A 20 tonnás tekercs gyártásával megva
lósul a  tervezett anyag- és energiam egta 
karítás, valam int azok a m inőségi fejleszté
sek, amelyek egyrészt a  m elegen henge 
relt készárunál rendkívül fontosak, más
részt járu lékos eredm ényként a  h ideghen 
germ űben a  jo b b  minőségből kisebb 
anyagfelhasználással lehet további jó  mi
nőségű ten n ék e t gyártani.

szakem bernek a  makrogazdaság változása
ival kapcsolatosan.

A sajtó képviselőinek Surányi György 
elm ondta: fontosnak tartja, hogy a  gazda
sági változásokról n e  csak számsorokon 
keresztül legyen képe.

-  Visszaigazolást kell lá tnunk, hogy 
nem  csak fantazm agóriákkal van te le a  fe
jü n k , hanem  a valóságban is reális, am it 
elképzeltünk -  m ondta. Kifejtette, hogy 
nagyra becsüli azt a  m unkát, am ely a  Du- 
naferrnél folyik. A tavalyi sikerek során a 
sikeres exporttevékenység m ellett -  a 
bankelnök szavai szerint -  „lenyűgöző nö 
vekedést” ért el a  belföldi értékesítés is.

Az rt. Surányi szerint integráns része a 
nem zetközi piacoknak. Mindezt je len tős 
beruházások, fejlesztések, struktúraátala 
kítás, humánfejlesztés révén érték el. H or 
váth István elm ondta, hogy a bankelnök 
visszaigazolta azokat az elképzeléseket, 
am elyeket a  vállalatcsoport m enedzs 
m entje az rt. idei tervébe beépített.

A Dunaújvárosi Hírlap 
1996. január 16-i száma nyomán

(-kk-)

A Dunaferr vezetőivel tárgyalt az MNB elnöke
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ONTESZET
A hazai fo rm ázóhom ok- és  

benton itku tatások eredm ényei

TÓTH ANDRÁS

A hazai kutatások megtalálták a bentonittál kötött 
formázóhomok gyors kiszáradásának, az öntvé
nyek minőségét károsító homokpergésnek okait. 
A hiba megszüntethető a formázóhomok szaka
szos keverésével. A megoldást a bentonitos kö
tés kolloid- és fízikokémiai hátterének megisme
résével lehetett kifejleszteni.

A
 szakma m űvelői akkor, am ikor az öntészet al

kotásait csodálják, aligha gondolnak  arra, hogy 
ebben  a több  ezer éve gyakorolt -  kevés és egy

szerű eszközökkel m űvelhető  -  m esterségben is adód 
ha t valamilyen nem kívánatos jelenség , amely a husza 
dik század ism erete és fejlett vizsgálati m ódszerei mel
lett is sok fejtörés előidézője lehet. Ilyen p rob lém át je 
len te tt szám unkra a ben ton itta l kö tö tt hom okform ák 
élein és az élek találkozásain a m inta kiem elése u tán 
m egjelenő hom okpergés, am elynek okát és a h iba ki- 
küszöbölési m ódját évtizedeken á t a világ m in d en  tá
já n  sokan keresték.

M ielőtt a hazai kutatás tö rtén e té t ism ertetném , 
szükségesnek tartom  elm ondani az előzm ényeket.

A diósgyőri acélön tődében  m ár 1935-ben az öntvé 
nyek nyersform ázásához és a sérült, szárított fonnák  
javításához a Csehszlovákiából im portá lt blanskói ho 
m okot használtuk. M iután ilyen tulajdonságokkal ren 
delkező hazai hom o k o t nem  találtunk, a külföldi ö n tö 
dékben  e lterjed ten  használt szintetikus hom ok előállí
tására alkalm as hazai kvarchom okokat kerestünk. A kí
sérletek során  b e n to n ito t is használtunk, s ekkor kü
lönböző problém ákba ütköztünk, amelyek elhárítási 
m ódjára a ben ton itta l foglalkozó kutatók közlem é
nyeiben sehol sem találtunk m egoldást.

Később, am ikor a hom oklaborató rium unkban  ka
p o tt kísérleti e redm ényeket az akkor m ár m űködő, el
ső hazai autom atikus hom ok-előkészítő m űbe át kíván
tuk ültetni, kerestük azt az optim ális keverési időt, 
amellyel a keverék alkotóinak egyenletes elosztásával a 
legjobb szilárdság kapható . H a  a hagyom ányos anya
gokat (hom ok és agyag) kevertük 5 -6  percig, a keveré 
ket m ár m egfelelőnek találtuk. Ilyen idejű keveréssel a 
bentonitkötésű  form ázóanyag szilárdsága is megfelelt,

Tóth András gyémántokleveles vaskohómérnök életrajzi adatai a BKL 
Kohászat 1994. évi 1. számában találhatók.

de a gyors kiszáradást a keverési idő meghosszabbításá 
val sem sikerült csökkentenünk. A  nedvesség eloszlá
sát, a  víznek a keverékben való tovaterjedését az idő 
függvényében vizsgálva jö ttü n k  rá  arra, hogy a víz a 
ben ton itos keverékben lassabban terjed, m in t a koráb 
ban  használt agyagos keverékben. Ezt a h ib át m ár a 
negyvenes évek elején, sőt később is különböző nyir
kost'tóanyagoknak a form ázókeverékbe juttatásával 
próbáltuk  csökkenteni, nem  sok eredm énnyel.

1943-tól 1947-ig a h áb o rú  és az ezt követő idők bo 
nyodalm ai a hom okkutatásokat gyakorlatilag m eg 
szüntették. 1948-ban a N ehézipari K özpont által ren 
dezett -  hazánkban az első nagyobb szabású -  öntödei 
konferencián  alkalm am  volt a korszerű hom okkeveré 
kek 1934 ó ta  folytatott kutatásainak eredm ényeiről is 
beszám olni, és a  ben ton itta l kevert form ázóhom okok 
kal felm erült p rob lém ákat is m egem líteni.

Az előadásom  befejezése u tán  a b en to n it öntödei 
felhasználása irán t több  érdek lődő  keresett meg, köz
tük az Ásványbányászati K utató In tézetben  dolgozók, a 
kolloidkém ia terü le tén  sok éves tapasztalattal rendel 
kező Вата János oki. vegyészm érnök, 'fittel Oszkár oki. 
vegyészmérnök, a hazai b en to n ito k  feltárását irányító 
Байта Viktor oki. bányam érnök, akik az előadásom on 
hallottak alapján közölték, hogy a b en to n it ügye őket 
nagyon is érdekli, és szívesen foglalkoznának a bento 
nittal kapcsolatos p rob lém áim  kutatásával is. B arna Já 
nos javaslatára Buzágh Aladár akadém ikust, az ELTE 
kolloidkém iai tanszékét vezető tan árt is felkértük 
ügyünk tám ogatására. 1948-ban így alakult m eg a ben- 
tonitbizottság igen tevékeny magja, m elyet később 
m ég számos csekély, vagy semmilyen szakismerettel 
sem rendelkező  taggal is „ki ke lle tt” egészítenünk.

H árom  évvel később -  a gazdasági érdekekre való 
tekintettel -  a ben ton itku ta tásokat a M agyar T udom á 
nyos Akadém ia irányítása alá vonták. 1955-ben az 
ön tödei ben ton itta l kapcsolatos kutatást Hevesi Gyula 
és Buzágh A ladár akadém ikusok azzal az indokkal 
szüntették m eg, hogy a ben ton itos hom okkeverék 
gyors kiszáradása a b e n to n it egyik sajátossága, s ezt el 
kell fogadnunk. Ezt a  ha tá ro za to t az MTA-n jegyző 
könyvben is rögzítették!

Az ön tödei b en to n it akadém iai vizsgálatának be 
szüntetése u tán  a bentonitbizottság is feloszlott, s a 
kérdéssel b eh a tó an  B arna Jánossal m ár csak ketten 
foglalkoztunk. M iután az öntvényt károsító hom okper-
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gés m egszüntetésére m ind  az irodalom , m ind a hazai 
vegyészeink által a jánlott -  a káros kapilláraktív hatáso 
kat csökkentő -  vegyszerek és egyéb m ódszerek egyike 
sem bizonyult hatásosnak, ezért új m egoldásokat kel
lett keresnünk. Vizsgálataink során több hazai és kül
földi ben ton itta l foglalkoztunk, m iközben sok megle 
pő  jelenséggel találkoztunk. M eg kell em lítenem , hogy 
kétségeink m erü ltek  fel a b en to n it m inőségét m egha 
tározó addigi vizsgálati m ódok  helyességével szem ben 
is. Számos hazai és külföldi b en to n ito t megvizsgálva ta
láltunk olyanokat is, am elyeket az akkori vizsgálati m ó 
dok szerint gyengébb m inőségűnek ítéltünk. Ugyanak 
kor a velük készített hom okkeverék szilárdsága na 
gyobb volt, m in t több, jo b b n ak  íté lt bentonité .

Nem  bizonyultak m egbízhatónak a külföldön is al
kalm azott, nedvfelszíváson, duzzasztóképességen (ak
tiváláson) alapuló m inősítések sem. A b en to n it m inő 
ségét a hom okkeverék szilárdsága alapján értékeltük. 
Pl. az istenm ezejei barnás ben ton itta l készített hom ok 
keverék szilárdsága nagyobb volt, m in t a többi, több 
m ontm orillon ito t tartalm azó hazai ben ton ité . Vizs
gálataink legfőbb célja azonban továbbra is a b e n to  
nitos keverék legtöbb bajt okozó hom okpergésének  
kiküszöbölése m aradt.

A hom okkeverék szilárdságát a laboratórium i keve
rő b en  1, 2, 3, 4, 5, 10, 15 és 20 percig  végzett keverés 
u tán  vizsgáltuk. Azt tapasztaltuk, hogy 6 percnél 
hosszabb keverés u tán  a keverék szilárdsága alig n ő tt 
(1. ábra). Ezért az 5 percnél hosszabb keverést értel 
m etlennek  találtuk.

A keverési idő növelésével k apo tt jo b b  szilárdság 
okát korábban  a kötőanyagokat (ben ton it, liszt stb.) 
„oldó” víznek a jo b b  eloszlásában véltük felfedezni. 
Ezt tám asztotta alá a  laborkeverő különböző helyeiről 
kivett p róbák  közel azonos nedvessége is. Később 
azonban nagy m eglepetést okozott az üzem i, nagy kol- 
lerokból k iem elt hom o k p ró b ák  közötti je len tő s  n ed 
vességkülönbség, am ely m ég hosszabb keverés u tán  is 
észlelhető volt.

Az ötvenes évek elején vízszintes lapon szétterített, 
különböző rétegvastagságú ben ton itos keverékek egy 
pon tjára  k iön tö tt -  a  keverék térfogatával arányos 
m ennyiségű -  víz terjedését vizsgáltuk. Kiderült, hogy 
a víz a  ráön tés helyétől aránylag rövid távolságra ju t  el, 
a rra  a  helyre, ahol a nedvesség -  szinte á tm en et nélkül 
-  lecsökken a vizsgált anyag eredeti, azaz a ráöntés

1. ábra. A bentoni
tos formázókeverék 
nyomószilárdságá
nak változása a ke
verési idővel

előtti nedvességszintjére. A nedvesség tetjedésének  
m értéke a keverék m on tm orillon ittartalm ának  és a ré 
teg vastagságának növekedésével csökkent.

Ez a vizsgálat győzött m eg arról, hogy a korábbi ho 
mokkeverési eljárás -  amelynél csak az alkotók egyenle 
tes elkeverése u tán  adagoltuk a vizet -  helytelen, m ert 
a b en to n it nagyfokú vízkoncentráló tulajdonsága m iatt 
a szomszédos, száraz b en to n it szám ára m ég a tixotrop 
állapothoz közel álló rész is alig ad h a t le számottevő 
m ennyiségű vizet így az a bentonit, amelyikhez a keve
rőbe b eö n tö tt víz a felette álló fedőrétegen  keresztül 
nem  ju th a t el, inaktív m arad. Az inaktív bentonittal 
nem  kö tö tt hom ok helyzetét a form ában gátlástalanul 
változtathatja, e lju that a m intának azokba a szűk részei
be, ahova a plasztikus keverék nem  tud  bejutni.

A hhoz, hogy a keverékben valam ennyi hom ok- 
szemcse m ellett aktív b en to n it legyen, a vizet a ho 
m okszem csékhez kell elju ttatni. Ezt úgy sikerült elér 
nem , hogy a m űködő  keverőben a szükséges m ennyi
ségű vizet a kötő- és egyéb alkotóanyagoktól m entes 
hom okra öntö ttem , a víz fél perccel a beöntés u tán  a 
hom okszem cséken egyenletesen eloszlott. Ezt követő 
en  a ben ton itta l együtt adagoltam  a többi anyagot (kő 
szénliszt stb .), m ajd további négy, azaz összesen ö t 
perc keverés u tán  ü ríte ttem  a keverőt. Az eredm ény 
m eglepett. A keverék szilárdsága a hagyom ányosan ke- 
verténél 10-15%-kal nagyobb volt.

Még jo b b  eredm ényeket kaptam , h a  a ben to n ito t 
két részletben adagoltam . Az előnedvesített keverék 
hez először csak kisebb m ennyiségű b en to n ito t ada 
goltam , m ajd másfél perccel később a b en to n it többi 
részét az egyéb anyagokkal együtt. Az 5 -6  perces teljes 
keverési idő után  ü ríte tt keverék szilárdsága a hagyo 
m ányosét 20%-kal is m eghaladta. A hom okkeverésnek 
ezt a m ódját „szakaszosnak” neveztem  el. Az így kevert 
hom okból készített form a élein és csúcsain a  hom ok- 
pergésnek nyom a sem  volt.

A bentonitos hom okkeverékek közel száz éve kuta 
tott, gyors kiszáradásának h itt tulajdonságáról kiderült, 
hogy az csalódás. A form a laza, porló  része nem  szárad
ha to tt ki, mivel vizet n em  is kapott. A nagyobb hom ok 
töm eget befogadó görgős keverőben (kollerjáratban) 
a keverék egy része azért nem  k apo tt vizet, mivel vastag 
-  a vizet m ohón elnyelő -  ben ton itos hom okkeverék 
kel volt leborítva. Ezt igazolta a keverő különböző ré 
szeiből kiem elt és megvizsgált hom okcsom ók nedvessé
ge között észlelt, olykor 10-12%-os különbség is.

Exportált bentonitjainkkal kapcsolatos szaktanács- 
adói útjaim  során 1957-ben a norvég és svéd kutató in 
tézetekben és ö n tö d ék b en  ism ertettem  a bentonitvizs- 
gálataim m al 1954-55-ben felfedezett keverési eljáráso
mat, am elyet egy évvel később az ön tödei berendezé 
seket és ön tö d ék e t tervező m alm öi Beijer cég System 
Tóth, a skandináv öntödékkel kapcsolatban álló Mee- 
han ite  pedig  Hungarian System, néven szerepeltetett a 
k iadott műveleti e lőírásaiban [1, 2].

1958-ban a Beijer cég gyártervező részlegének veze
tőjétől, Gőte Lindgrentől egy kísérletsorozat leírását kap 
tam  m eg, amely szerint a ben ton itos keverékek készí
tésekor a hagyom ányos m ódon, a szárazon összekevert 
anyagokhoz adagolták a vizet, és különböző gyúróerő-
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A próbatest tö m e g e ---------Nyomószilárdság

2. ábra. A különböző agyagfélékkel kötött formázóhomokból készült próbatestek tömege és nyomószl- 

lárdsága a víztartalom függvényében. A görbék melletti számoka %-os kötőanyag-tartalmat jelentik

vei — azaz különböző töm egű görgőkkel -  és különbö 
ző keverési időtartam m al kevertek. Az elvégzett vizsgá
latok u tán  m egállapították, hogy sem a gyúróerő növe
lésével, sem a keverési idő m eghosszabbításával nem  
sikerült olyan hom okszilárdságot elérni, m in t az álta 
lam  kidolgozott m ódszerrel. A leírt vizsgálat is bizonyí
to tta  azt, hogy a víz a m ontm orillon it kristályszerkeze
tébe beépül, és helyéről fizikai erővel -  sajtolással -  
sem eloszlatni, sem eltávolítani nem  lehet.

Itt kívánom  megjegyezni, hogy a korábban  általam 
ism erte te tt m agyar ku tatóm unka elism erésének kö 
szönhettük azt is, hogy 1958-ban, a  brüsszeli nem zet
közi öntőkongresszuson a jelölőbizottság elnöke, az 
oslói ku tató in tézet vezetője, ToroljKrogvig és a svéd ku 
tató in tézet vezetője, Kűri Áksson igen hatásosan tám o 
gatták az OMBKE-nek a CIATF-be tö rtén ő  felvételét.

A szakaszos hom okkeverés helyességét a  kolloidké 
miai és fizikai vizsgálatokkal feltárt adatok is igazolták.

A form ázókeverékben a b en to n it víz nélkül inaktív 
anyagnak tek in tendő , egyrészt m ert kellő m értékű  
diszpergálás nélkül a b en to n it nem  tek in thető  kolloi- 
dális anyagnak, m ásrészt a víz b eépü l a kristálysíkok fe
lü le tén  a  m o n tm o rillo n it rácsszerkezetébe. E nnek  szé
lein  elektrokém iai e rőket létesít, amelyek a vízdipólok 
helyét és irányát rögzítik, és a vizet a kristályrácsban 
lekötik, m iközben a víz a m oleku larétegeket is befo 
lyásolni képes.

Ezt m utatják H. Ries és G. M. Nevin 1924-ben elvég
zett kutatásai is [3]. A hom ok-ben ton it keverékből ké
szített próbák  térfogatsűrűségének változását vizsgálták

a víztartalom  függvényében. 
M egm érték a három  ütéssel kia
lak íto tt szabványpróbák töm e 
gét, és azt tapasztalták, hogy a 
térfogatsűrűség a víztartalom 
növelése közben egy bizonyos 
érték  eléréséig csökken, majd 
növekedni kezd. A jelenség  m a
gyarázata, hogy a víz a ben  toni t- 
tal érintkezve beépül az ásvány 
kristályrácsába, és az duzzadni 
kezd. A harm onikaszerű moz
gást végző kristályrétegek egy
m ástól eltávolodnak. A duzzadás 
nagyobb, m in t az adagolt víz tér 
fogata, ezért a  térfogatsűrűség 
csökkenése észlelhető. Am ikor a 
duzzadás eléri a m axim um át, 
akkor a víz a hom okszem csék 
térközeit kezdi k itölteni -  a tér 
fogat változása nélkül - ,  ami a 
térfogatsűrűség növekedésében 

nyilvánul meg.
A térfogatsűrűségnek a víztar

talom tól függő változása vala
m ennyi agyagásványra jellem ző, 
de am íg a N a-bentonit görbéje 
m eredeken  esik, m ajd az infle
xiós p o n to t elérve enyhén em el
kedik, addig a Ca-bentonit gör 
béje enyhén csökkenő, majd 

enyhén em elkedő. A kaolin görbéje hasonló a Ca-ben- 
tonitéhoz, a halloysit görbéje U betűhöz hasonlít (2. 
ábra). Ezen az alapon az is m egállapítható, hogy milyen 
agyagásvánnyal van dolgunk. A lényeg azonban az, 
hogy ott, ahol a legkisebb a térfogatsűrűség, o tt van a 
keveréknek a legnagyobb nyomó- és nyírószilárdsága.

A keverék legnagyobb szilárdságának okát a har 
m incas években az elektronm ikroszkópos és a finom- 
szerkezeti röntgenvizsgálatok deríte tték  fel. Ahol a  tér 
fogatsűrűség a legkisebb és a  hom okkeverék szilárdsá
ga a legnagyobb, o tt a vízm olekulák „m egm ereved 
n ek ”. E nnek  oka a b en to n it szerkezetében keresendő.

A m o ntm orillon it és a többi, alacsonyabb ren d ű  
agyagféleség a hom okkal és vízzel keverve elemi ré 
szecskékre oszlik, ezek a hom okszem cséken bevonatot 
képeznek. A hom okszem csét b o rító  ré teg  a m ontm o 
rillonit esetében  egynem ű, összefüggő film, m íg a kao 
lin m ár kevésbé összefüggő ré teget képez. A víz a 
m o n tm orillon it részecskéin összefüggő bevonatot al
kot. A vízm olekulák a m ontm orillon it lem ezein nem 
csak m eghatározo tt helyzetet foglalnak el, hanem  di
póljaikkal bizonyos irányban rögzítettek is. E nnek kö 
vetkeztében a víz n incsen  folyékony halm azállapotban. 
A víz további adagolásakor ez az állapot megszűnik. 
E n n ek  ha tá ra  m egegyezik a keverék legkisebb térfo 
gatsűrűségével, ahol a  keverék nyom ó- és nyírószilárd 
sága a legnagyobb é rték e t éri el.

A b en to n itb an  az elektrokém iai erők  a víz dipóljait 
egy ad o tt helyzetben rögzítik, a jéghez  hasonlóan  [4]. 
A m ontm orillon it úgy a kristályrétegek között, m in t a
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kristályszerkezeten kívül vizet vesz fel. Az arányok 
(kristályon belül és azon kívül felvett víz) pontos m eg 
állapítása a kérdés bonyolultsága m iatt m ég nem  tör 
tén t m eg. A vízm olekulák vonzásában a rétegeken  lévő 
ionok töltése és különösen  a kationcserék igen fontos 
szerepet játszanak. A kristályszerkezeten kívüli víznek a 
kötöttsége lazább [5].

A kutatások szerint a kristályrétegek száma ott, ahol 
a keverék térfogatsűrűsége a legkisebb, elérheti a né 
gyet, m íg ott, ahol a hom okkeveréknek a legnagyobb 
a szilárdsága, a ré tegek  szám a három  (3. ábra).

A benton itos hom okkeverék szilárdságát nem  a 
b en ton itnak  az enyvszerű ragasztóképessége, avagy a 
hom okszem cséket hézagm entesen  bo rító  bentonit- 
film nek egymáshoz tapadása okozza -  m in t azt koráb 
ban  h itték  - ,  h an em  a hom okszem csék közötti b en to 
nitos kötőék [6]. A gyenge kötőképességű bentonit- 
film szerepe m indössze annyi, hogy a hom okszem csék 
felületén energiákkal tö ltö tt ionokkal növeli kapcsola 
tát az ékekkel, és a hom okszem csék felü letén  a bento- 
n ito t aktiváló vizet a kötőékek szám ára kellő m ennyi
ségben úgy tárolja, hogy o n n an  a szakaszos keverés 
kor, a m ásodik részletben adagolt ben ton itbó l a ho 
mokszemcsék között kialakuló bentonitékekbe annyi 
víz áram olhasson ki, am ennyi a hom okszem cséktől bi
zonyos távolságra a m axim ális szilárdságú ré teget kia
lakítja. N em  a hom okszem cséket borító  film adhéziója 
adja a ben ton itos hom okkeverék nagy szilárdságát, ha 
n em  az ékek gátolják m eg a hom okszem cséknek az 
erők  hatására való elm ozdulását (4. ábra).

A ben ton itta l érin tkező víznek egy része beépül a 
m ontm orillonit kristályrácsába, m egindul a kristályré
tegeknek egymástól való eltávolodása. A víz többi része 
nem  épül be a kristályrácsba, hanem  a hom okszem 
csék között helyezkedik el, egy részét a  hom okszem 
csék felületén kialakult, felületi feszültséget létesítő 
erők kötik le, m íg a többi szabadon m ozog, a  keverék 
szilárdsága szem pontjából m ár feleslegesnek m ondha 
tó. E nnek  a felesleges víznek csak egy része használha-

3. ábra.
A legkisebb tér
fogatsűrűségű 
és a legna
gyobb szilárdsá
gú formázóke
verék kristályré
tegeinek száma

4. ábra. A bentonitos kötőék szerkezete
1 -  a kötőék vastagsága, 2  -  bentonitfilm a homokszemcse felületén, 3 
-  a kötőék legszilárdabb része, ahol a víz dipóljai a jéghez hasonlóan 

rögzítve vannak

tó fel a szomszédos -  vizet m ég nem  kapott -  részek 
aktiválására, m ert a hom okszem csék felü letén  kiala
kult feliileti feszültség a víz távozását a térségből féke
zi. A víz távozását fékező felületi feszültség m érése 
igen bonyolult művelet, az ön tödei gyakorlatban ilyen 
m érések elvégzésére nincs lehetőség  [7].

A szakaszosan kevert ben ton itos form ázóhom okhoz 
adagolandó víz m ennyiségére nézve a 2. ábra alapján a 
következő számítási m ód alkalm azható. H a például az 
ado tt ben ton ittarta lom m al a form ázókeverék a legna 
gyobb szilárdságot 2,75% vízzel é rte  el, akkor az iránya 
adó víztartalom:

? 75
2,75 + - 1— = 4,12%.

2

A szakaszosan kevert form ázóhom ok előnyei a ha 
gyományosan keverttel szem ben a következők:
— Az e lérhető  legnagyobb szilárdságú hom okkeverék 

kapható.
— A form ázóhom októl m egkívánt szilárdság kevesebb 

ben ton itta l e lérhető .
—  A hom okkeverékben a nedvesség egyenletesen osz

lik el. A helyi vízdúsulások m iatt porozitásképződés- 
re nincs lehetőség.

— Az öntvényekről a hom o k  könnyen távolítható el, 
m ert a keverék csekély víztartalm a m iatt kevesebb 
az öntvényeken képződő oxid, s ezért kevesebb a sa
lakos tapadvány.

—  A használt hom ok  könnyen regenerálható . A kis sa
lakképződés m iatt a form ázókeverék szennyeződése 
csekély, kevés ben ton itta l ú jra  felhasználható.

—  A keverék gazdaságosabban használható  fonnák  és 
m agok készítésére.

—  A kevesebb b en to n it kevésbé ron tja  a  form ázóho 
m ok tűzállóságát.

—  A hom okkeverő berendezésben  kisebb a porképző 
dés, és ezért erős porelszívás esetén  is kevesebb a 
veszteség.

— A keverék nagyobb szilárdsága m iatt lehetőség van 
nagyobb töm egű és m ére tű  öntvények nyersform á
ban  való gyártására.
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—  A form a gyors kiszáradásának elm aradása m iatt a 
form a károsodásának kisebb a veszélye.

—  A form ázóhom ok kisebb víztartalm a m iatt jo b b  a 
keverék gázátbocsátó képessége, öntéskor kisebb a 
keverékben képződött gáz nyomása. Ezért fino 
m abb hom okból készített form ák is használhatók.
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A nyomásos cinköntvények dermedésének 

számítógépes szimulálása

FRIEDRICH KLEIN -  EUGENIUS POKORA -  DÚL JENŐ

Egy nyomásos cinköntvény és öntőformája hő
mérsékletviszonyainak szimulálása a SIMTEC 
programmal. A hőmérsékletmezők az egyes ön
tési ciklusokban, a formahűtés hatása. A hűtő- 
rendszer jelentősen javítja a gyártás termelé
kenységét.

A
 szám ítógépes szim uláció az utóbbi években a 
korszerű öntvénygyártás és -tervezés egyre na 
gyobb m értékben  alkalm azott segédeszközévé 

vált. Az öntészetben  elterjed t program rendszerek  az 
öntvény- és form ageom etria  létrehozásában, a számítá 
si feladat m egoldási m ódszerében, a kapott e redm é 
nyek kiértékelésében, a  technológiai feladat m egoldá 
sát elősegítő szolgáltatásokban lényegesen különböz 
nek  egymástól.

Az öntvénygyártás te rén  egyre nagyobb hányadot 
képvisel az Al-, Mg-, Zn- és Gu-bázisú ötvözetek tartós 
form ába, gravitációs, kis- vagy nagynyomású m ódszer 
rel tö rténő  öntése. A közepes és nagy sorozatban gyár
to tt öntvényeknél igen  nagy költség a szerszám vagy 
kokilla legyártása, ami a gyártott term ék árában  a szer
szám élettartam ától és a term elékenységtől függően je 
lentős m értékben  különbözhet. M ind a szerszám élet
tartam a, m ind  a term elékenység a helyes szerszám 
konstrukció függvénye. A m érnöki tervezőprogram ok 
használata a  részfeladatok m egoldásához (pl. a beöm 
lő- vagy hű tő ren d szer tervezése) meggyorsítják és m eg 
bízhatóvá teszik a technológiai tervezést, de nem  he 
lyettesítik az ezeket kiegészítő és a kapo tt eredm énye 
ket ellenőrző szimulációs p rogram ok  alkalmazását. Az

Dr. Friedrich Klein azAaleni Műszaki Főiskola professzora.

Dr. Dúl Jenő életrajzi adatai a BKL Kohászat 1992. évi 9. számában ta
lálhatók.

ilyen számítások költsége a  szerszám árához vagy az ez
zel e lé rhető  gazdaságosságjavuláshoz képest elenyésző.

A tartós form ában sorozatban gyártott öntvények 
esetén a szimuláció reális m egoldását az nehezíti, hogy 
a fo n n a  m egtöltését m egelőzően annak  hőm érséklete 
inhom ogén , továbbá a form atöltés közben a nagy se
bességű fém áram lás sajátosságai m atem atikai összefüg
gésekkel m a m ég alig közelíthetők  m eg reálisan.

A nyomásos öntés te rü le tén  ezeknek a feladatok 
nak  a megoldásával foglalkozik az ARGE M etallguß 
A alenben. Az o tt elvégzett igen sok m érési eredm ény 
re  alapozva fejleszti ki az RWP Gm bH szoftvercég 
SIMTEC program jának alkalmazási lehetőségeit a nyo
másos öntvények m inőségének  javítása érdekében.

A Miskolci Egyetem  a TEM PUS program  keretében  
vett részt eb ben  a m unkában . A közlem ényünk egy 
nyomásos öntvény és ön tő fo rm a hőm érsékletviszo 
nyainak szimulációs e redm ényeit tartalm azza.

Inhom ogén kezdeti feltételek  
létrehozása

A SIMTEC p ro g ram ren d szer a létrehozo tt végesele
m es öntvény- és form ageom etriához különböző hő- 
m érsékletm ező-szám ításokat tesz lehetővé. A korábbi 
publikációinkban ism erte te tt szimulációs eredm ények 
egy öntési ciklusra és ho m o g én  kezdeti feltételekre vo
natkoztak [1]. A nyom ásos ön tőform ákat jellem ző in 
hom ogén  kezdeti hőm érsék letm ezőt úgy hoztuk  létre, 
hogy egymást követően több öntési ciklus szimuláció 
j á t  végeztük el. Az új ciklus szám ításához változatlanul 
hagytuk az ezt m egelőző ciklus végén a fo rm ában  kia
lakult hőm érsékletm ezőt. Ez az eljárás követi azt az 
üzem i gyakorlatot, am ikor a fo rm át a gyártási folyamat 
kezdetén  az első néhány  darab  leöntése közben a fém  
által leado tt h ő  m elegíti elő. Az eljárás és a szimulációs
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eredm ények bem utatásához egy m elegkam rás öntőgé 
pen  ZnA14Cul ötvözetből ö n tö tt bütykös lap nyújtott 
lehetőséget, am elynek öntési param étere it és a kapott 
öntvények tulajdonságait az Aaleni Műszaki Főiskolán 
részletesen vizsgálták [2].

Az öntvény 100x150 mm-es lap volt, am elynek vas
tagsága 0 ,6 ,1 ,2  vagy 2 m m , ezen három  pár, 20 m m  át
m érőjű  korong  volt kiképezve, 5, 10 és 15 m m  magas
sággal úgy, hogy az egymás m ellett lévők összes térfo 
gata azonos legyen.

A szim ulációt elvégeztük a különböző lapvastagsá
gok és hűtőközeg-hőm érsékletek esetén. Az első cik
lusban a form a kezdeti hőm érséklete m egegyezett a 
hűtőközeg 160 vagy 220 °C-os hőm érsékletével, a fo 
lyékony fém  hőm érséklete  420 °C volt. A számítások a 
form atöltés szimulációja nélkül történ tek . A ciklusidőt 
az elvégzett kísérleti öntésekkel azonosra választottuk. 
Ez 160 °C hűtőközeg-hőm érséklet esetén  13 s volt. Eb
ből az első 10 s alatt a fém  a form ában volt, ezt követő 
en  a további szám ításhoz a fém et levegőre cseréltük a 
form aüregben , m elynek 160 °C hőm érsékletet és 
100%-os hű tő funkció t adtunk. H árom  m ásodperc hű-

1. ábra. A b ü ty k ö s  lap  ö n té s e  h árom  cik lu sán ak  szim u lác ió ja  so rá n  ka 

p o t t  h ő m é rsé k le tg ö rb ék

3. ábra. A  form a felü leti h ő m é r sé k le te  a z  e ls ő  (balo ldalt) é s  a  h arm ad ik  cik lus u tán  (jobboldalt) 4  s -m a l a  fo rm a tö lté s  után
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2. ábra. A 2  m m - e s  lap  k ö zép s ík já b a n , 0 ,4  s -m a l a  fo rm a tö ltés után, a z  e l s ő  (baloldalt) é s  a  harm adik  cik lu sban  (jobboldalt) kialakuló h ő m é r sé k le tm e ző
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4. ábra. Az öntvény (baloldalt) és a formabetét (jobboldalt) felületének hőmérsékletmezeje 4 s-mal a formatöltés után. Hőmérséklethatárok 200-280 
C, illetve 162-242 'C. 1 -  első ciklus, olajhűtés, 160 'C, 2  -  harmadik ciklus, olajhűtés, 160 'C, 3 -  harmadik ciklus, hűtés nélkül
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tés u tán  a fo rm aüregben  a levegőt folyékony fém re 
cseréltük. Ezt az eljárást egymást követően többször 
m egism ételtük. Az egyensúlyi viszonyok kialakulásáig 
tö rténő  szám ítások elvégzését csak a szám ítógép kapa 
citása korlátozta.

Az elvégzett szim uláció  
eredm ényeinek kiértékelése

Az első h áro m  ciklus szim ulációja során  kapo tt ered 
m ények alapján készített hőm érsékletgörbék  az 1. áb
rán láthatók. A 2 m m  vastag öntvény legkisebb és leg
nagyobb hőm érséklete  az 1. táblázatban, a  form abetét 
m axim ális hőm érséklete  a 2. táblázatban található.

Az 1. táblázatban összefoglalt adatok szerint a for 
m atöltést követő 1 s u tán  a maximális fém hőm érséklet 
a ciklusszámtól és a hűtőközeg hőm érsékletétő l füg- 
geüenül a likvidusz-hőmérséklet közelében van. A leg
kisebb fém hőm érséklet 40-50  K-nel haladja m eg a for
m a kezdeti hőm érsékletét, ami azt igazolja, hogy a 
2 m m  vastag lap egyes részei 1 s-nál ham arabb  megszi
lárdulnak. Négy m ásodperc  u tán  m ár csak 220 °C for
m ahőm érséklet esetén volt az öntvény utoljára m eg 
d e rm edő  része a szolidusz-hőm érséklet fölött, és az 
egymást követő ciklusokban kapott hőm érsékletek  je 
lentős m értékben  e ltértek  egymástól. A szimuláció so 
rán  kapo tt eredm ények jó l m egközelítik a m ért érté 
keket, bár a 3. ciklusban a term ikus egyensúly m ég 
nem  alakult ki.

A szim uláció eredm ényeit a képernyőről készített 
felvételeken is bem utatjuk . A 2. ábrán a 2 mm-es lap 
középsíkjában, 0,4 s-mal a form atöltés után, az első és 
a harm adik  ciklusban kialakult hőm érsékletm ezőt ha 
sonlíthatjuk össze 160 °C form ahőm érsék let esetén. A 
hőm érséklethatárok  a szolidusz- és likvidusz-hőmér
séklet. A felvételek és a  k apo tt eredm ények igazolják 
azt, hogy az öntvény a beöm lőrendszeren  keresztül 
nem  táplálható  töm örre , ezért annak  uto ljára derm e 
dő részeiben 1,5-3,5%  zsugorodási ü reg  képződik.

A 3. ábrán a  form a felületi hőm érséklete  látható . Az 
itt kapo tt eredm ények összevethetők a hengeres büty
kök középtengelyében elhelyezett és az öntvény felüle 
tén  m ért hőm érséklettel.

A 4. ábrán az öntvény és a  fo rm abeté t hőm érséklet 
viszonyai láthatók  4 s-mal a  form atöltés u tán. A kapott 
eredm ények alapján következtetni leh e t arra, hogy a 
külső hű tő ren d szer alkalmazása nélkül kialakuló ma
gasabb form ahőm érsék let leron tja  a term elékenysé 

1. táblázat

Az öntvény minimális/maximális hőmérséklete, °C

Az cívözet kezdeti hőmérséklete 420 ‘C. A hűtőközeg olaj. Likvidusz- 

hőmérséklet 390 ’C, szolidusz-hőmérséklet 382 'C

Formahőmérséklet 220 "C, hűtéssel
Idő, s 1 4 10

Öntvény sorszáma 1 256/389 240/331 233/267
2 262/389 245/382 237/280
3 265/390 248/383 239/288

Formahőmérséklet 160 C, hűtéssel

Öntvény sorszáma 1 202/389 183/270 175/213
2 209/389 189/289 180/228
3 213/389 192/298 183/236

Formahőmérséktet 160 C, hűtés nélkül

Öntvény sorszáma 1 202/389 183/270 175/213
2 209/389 189/291 180/231
3 213/389 193/303 183/242

2. táblázat

A nyom ásos öntőforma maximális hőmérséklete, "C

Formahőmérséktet 220 C, hűtéssel
Idő, s 1 4 10

Öntvény sorszáma 1 383 318 265
2 383 337 278
3 384 344 285

Formahőmérséktet 160 'C, hűtéssel

Öntvény sorszáma 1 383 265 210
2 383 284 228
3 383 295 233

Formahőmérséktet 160 C, hűtés nélkül

Öntvény sorszáma 1 383 265 211
2 383 284 228
3 384 295 239

get, a felületbevonó anyagok nagyobb m ennyiségben 
tö rténő  felvitele előidézője leh e t a m elegebb form aré 
szeken a húzófeszültségek okozta felületi repedésháló  
kialakulásának.
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FÉMKOHÁSZAT
A hulladék hasznosításának vizsgálata 

a változó hazai alumíniumiparban II.

BÁNVÖLGYI GYÖRGY -  SZABLYÁR PÉTER -  HAJNAL JÁNOS

A hazai alumíniumipar szerkezete, termelési 
struktúrája -  a termelés jelentős csökkenésével 
párhuzamosan -  alapvetően átalakulóban van. A 
dolgozat a korábbi évtizedek során az alumínium 
gyártása közben felhalmozódott hulladékok, va
lamint az alumíniumhulladékok hasznosítási le
hetőségeit tekinti át.

A világ másodlagos  
alum ínium iparának önállóvá válása

A világ a lum ín ium  felhasználása az 1950. évi 1,3 millió 
tonnáró l a 90-es évek közepére több, m in t 23 millió 
to n n ára  nőtt.

Az e lm últ két évtizedben az alum ín ium  felhasználás 
ütem es növekedését néhány  iparág  robbanásszerű fej
lődése indukálta. A tartósan húzó  ágazatként je len tk e 
ző had iipar m ellett a gépkocsigyártó ipar és a  csoma
golóanyag ipar igényelt egyre nagyobb m ennyiséget 
ebből a fém ből. N éhány év múlva a fogyasztói társadal
m ak által egyre gyorsabban am ortizált term ékekből 
egyre nagyobb m ennyiség k erü lt a  gyűjtő-, lerakóhe 
lyekre. A felhasználás növekedésével -  különösen  a 
hetvenes évek energ ia  árrobbanásait követően -  a má
sodnyersanyagok fokozatos felértékelődésé követke
zett be [30].

Az újrahasznosítás szükségességét a kedveződen 
környezeti hatások is erősítették, nyilvánvalóvá vált, 
hogy az újrahasznosítás során lényegesen kevesebb szi
lárd hulladék  képződik, tö redék  légköri emisszió mel
lett [31]. Egyre inkább  tudatosult, hogy a m ásodlagos 
a lum ínium  előállításának energiaszükséglete m ind 
össze 12%-a a p rim er fém ének;

Míg a fejlett ipari országokban 1980-ban a m ásodla 
gos alum ín ium  m ennyisége csak 30%-a volt a p rim er 
fém ének, addig 1992 végére ez az arány m ár 41% -ra 
em elkedett és várhatóan  ez év végére m eghaladja az 
50%-ot, am in t azt az 1. táblázat szem lélteti 1980-92 kö 
zött:

E bben a m egváltozott helyzetben az alum ín ium hul 
ladék feldolgozás filozófiája is teljesen m egváltozott.

A cikk első részét 1995/11-12. számunkban közöttük.

1. táblázat

A m ásodlagos alumínium é s  a primer fém  m ennyisége
a fejlett országokban 1980-1992 között

Év Primer Szekunder

1930 12 767 500 3 868 200
1985 12 308 100 4 359 800
1990 14 578 700 5 733 500
1992 14 920 800 6 265 600

Erinek eredm ényekén t egy önálló  iparág alakult ki, 
amely nagyon érzékenyen reagálva a m ásodnyers 
anyag-piac keresleti-kínálati változásaira, m ost m ár 
alapanyagot állít elő egy vo lum enében  is je len tős fém- 
feldolgozó ip ar számára. Ez a filozófia változás vissza
h a to tt a hulladék  begyűjtés -  felvásárlás fázisáig is. A 
hulladékfajták (p rim er feldolgozási hulladékok, for
gács, öntvény hulladék, lakossági am ortizációs hulla 
dék, italdoboz hulladék  stb.) igen  m arkánsan  elkülö 
nü lő  értékrend je  m ár a  felvásárlást követően kikény
szeríti a  szétválogatást, így biztosítva azt, hogy az újra 
hasznosítás során  a leh e tő  legértékesebb m ásodnyersa 
nyagot állítsák elő, és en n ek  következtében a legna 
gyobb p ro fito t érvényesítsék [32].

E nnek  az új filozófiának az érvényesülését nagyban 
segítették a korszerű begyűjtési m ódszerek, a hulladé 
kokat egyértelm űen m inősítő  szabványok m egjelené 
se, a „ te repen” végezhető gyors elemzési m ódszerek és 
eszközök, a szám ítógépes nyilvántartás és dön tő  m ér
tékben azoknak a feldolgozási technológiáknak a meg 
jelenése , amelyek igényelték is a m egfelelően előkészí
te tt „alapanyagot” [33, 34].

A p rim er fém  tőzsdei árához hason lóan  fokozato 
san kialakult, illetőleg .jegyzetté” vált a  különböző 
a lum ínium  hulladék  típusok ára. Ezeknek inkább 
o rien táló  szerepük van. Ezt tükrözi, hogy m inden  
esetben  egy tól-ig h a tá rt ad nak  m eg, m elynek m értéke 
20-90 £ / t .

A fém  és hulladék  árakra vonatkozó legelfogadot
tabb forrás -  a M etal B ulletin -  ö t fő hulladékcsopor 
to t különböztet meg:
—  lem ez hu lladék  (új, gyártásközi,);
—  vegyes régi ötvözött lem ezhulladék;
—  vegyes öntvényhulladék;
—  vegyes forgács;
—  bálázott használt italdoboz (U B C ).
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A nem zetközi hu lladékkereskedelem ben  a lon d o 
n ihoz hason ló  ran g o t kezd kivívni a  tokiói és a  frank 
furti hulladékárjegyzés is.

Az en erg ia  á rrobbanásokat követően az a lum ínium  
hulladék  fokozatosan a bilaterális kereskedelem  áru 
cikkévé vált, 100 kt-s nag y ság ren d b en ' „vándorol” a  
földrészek között. Bár je len tő s  hulladék-feldolgozó 
kapacitással rendelkezik , m égis vezető helyen áll az 
USA kivitele, amely zöm e Eszak-Európába, és Távol- 
Keletre irányul. Az E urópai Közösség je len tő s  volum e 
n ű  feldolgozó kapacitásainak m egfelelő szintű kihasz 
náltságát a  kelet-európai országokból beszerzett hulla 
dékkal biztosítja. E n n ek  dinam ikus növekedését a
2. táblázat szem lélteti:

Az u tóbb i években ten d en c iak én t figyelhető m eg, 
hogy a környezeti ártalm akból adódó  -  és profitcsök 
ken tő  -  tényezők kom penzálására  a  K elet-európai tér 
ségbe telep ítik  feldolgozó kapacitásaikat a  nagy hulla 
dék-feldolgozó cégek (vegyes vállalatokat alapítva) és 
csak a kész ötvözeteket szállítják piacaikra.

E n n ek  legjellegzetesebb p éldája  a  volt Szovjetunió, 
illetőleg u tódállam ai, am elyek p rim er fém m el és alu 
m ín ium  hu lladékokkal olyan m érték b en  árasztották 
el a  világpiacot, am elynek m ár-m ár belá thata tlan  
következm ényei voltak a  korábbi struk túrákba ren d e 
ződö tt gazdaságokban. Az USA alum ín ium im portja  
Oroszország és a  FÁK állam aiból 1994 végén m ár 
m egközelítette a  600 kt-t, amely 200 kt-val haladja 
m eg az 1993-évit (ez közel fele az USA-ban leállíto tt 
kohókapacitásoknak!). Bár Oroszország tartan i kí
ván ta m agát a  fém term elési kapacitások csökkentésé 
re  kö tö tt Brüsszeli m egállapodáshoz, 1995-évi ex 
p o rtjá t 2200 kt-ra tervezte (210 kt-s kapacitáscsökken 
tés m ellett!).

Az a lum ín ium  hu lladékok  m egkü lönbözte tett hely 
ze té t tovább erősíte tte  a  fejlett országokban fokozato 
san tere t nyerő komplex hulladékgazdálkodás. E n n ek  leg 
ism ertebb változata a  N ém et Szövetségi Köztársaság
ban  kialakított „Dual System”, amely az 1991-ben élet 
be lép e tt rendkívül szigorú környezetvédelm i törvény 
hu lladékokra  vonatkozó részeit h ivato tt megvalósíta 
ni. A végrehajtó  n o n p ro fit szervezet a  D uales System 
D eutschland G m bH  1995-re a n ém et háztartások kö
zel 100% -ból szállítja el a  szelektíven gyűjtött pap írt, 
m űanyagot, üveget, szerves hu lladékokat és az alum í
n ium ot.

Az a lu m ín iu m h u llad ék  -  m in t a  leg jobban értéke 
s íthető  alkotó  — nagyban hozzájárul a  rendszer mű-

2. táblázat

Kelet-Európa országaiból az Európai K özösség álla
maiba szállított hulladék m ennyisége 1975-1993 között

Év Mennyiség (t)

1975 44476
1980 46804
1985 56704
1990 61069
1991 77182
1992 106633
1993 112500

ködtetése pénzügyi egyensúlyának m egterem téséhez, 
a csomagolási törvény részét képező  term ékdíjakból 
képződő alap m elle tt [34, 35, 36].

A hazai m ásodlagos alum ínium ipar 

helyzete

A hazai hulladékbázis

A nyolcvanas-kilencvenes évtizedforduló idején  vég
zett hazai a lu m ín ium hulladék  volum envizsgálatok -  
az akkor m ég m ű ködő  KSH statisztikai adat-szolgálta- 
tási rendszer e llenére  -  csak becslés szinten jeleztek 
adatokat, akkor 30-39 k t/é v  m ennyiségben. Ezen idő 
szakra esett a term ékforgalm azás addigi ren d jén ek  
felszabadítása, továbbá a vállalkozási lehetőségek jogi 
és pénzügyi kiszélesítését követően töm egesen  alakul
tak a  fém hulladék  begyűjtéssel -  kereskedelem m el 
foglalkozó társaságok, m agánvállalkozások. A  privati 
záció és a  gazdálkodás új körülm ényei következtében 
a szakm a nagyvállalatai radikálisan decentralizálód- 
tak, m egjelen t a  külföldi tőke is.

A fentiekből következően m a a hazai alum ínium  
hulladék  bázis csak jó  közelítéssel becsülhető . A hulla 
dék kibocsátó ipari term előknél 1993-ban:
—  4990 t ötvözött alum ínium hulladék  képződött 82 

term előegységnél; valam int
—  4955 t ötvözetlen alum ínium hulladék  képződött 48* 

term elő egységnél, továbbá
—  5333 t öntödei salak képződött 27 term előegységnél.

A hulladékbázis pon tosabb  m eghatározását nehezíti:
—  A nagyszámú magánvállalkozó, kereskedő és feldol

gozó társaság n em  ritkán többlépcsős adás-vétele, 
vagy a szintén nem  ritka keresztbekereskedés lénye
gesen nagyobb hulladékm ozgást jelez, m in t a tény
leges mennyiség.

—  Új forrás az illegális hulladék im port. Ez alatt főként 
a keleti k ishatárforgalom ban személygépkocsikkal 
beérkező sok kistételű szállítmány, és a ritkább -  de 
nem  egyedi — m inden  okm ány nélkül érkező ka
m ionnyi tételű  szállítmányok értendők.

— Д  fekete gazdaság m űködése ezen a terü le ten  na 
gyobb az átlagosnál. E lőfordulnak  tudatos rongálás 
ból e redő  „hulladékelőállítások”. A vállalkozási en 
gedélyek kiadásának viszonylagos egyszerűsége és. a 
m űködés ellenőrizetlensége a nem  tisztességes ke
reskedelm et folytató vállalkozóknál áfa befizetési 
visszaéléseket eredm ényezett, jog ta lanu l előnyös 
helyzetbe kerülve ezzel versenytársaikkal szem ben. 

— A vashulladék feldolgozás technológiai fejlődésével, 
a vegyes fém szerkezeti anyagok (gépkocsi, háztartá 
si gépek, stb.) sred d er technológiával tö rtén ő  fel
dolgozása új, de m ég nem  kellően  „m egfogható” 
a lum ínium  hulladékforrást je len t.

A fenti nehézségekkel becsülhető  éves szinten be 
gyűjtött a lum ínium -hulladék m ennyiség: 30-35 k t/év . 

Ebből -  ugyancsak becslés szintjén -  a hazai begyűj-
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tés 25-30 k t/év , m íg a legális és illegális im p o rt együt
tes é rtéke 5-10 k t/év .

Ezek u tán  a fő hulladékforrások  és ebeken belül a 
begyűjtés helyzete:

átalakult és differenciálódott. Ma a M etalloglobus Rt. 
kivételével az a lum ínium  hu lladék  kereskedelem m el 
foglalkozó cégek m egközelítően 100% -ban m agán tu 
lajdonban vannak.

Az ipari termelés hulladékai

M ind a szakma m eghatározó cégei, m ind a magánvál
lalkozók egyaránt a  p rim er hulladék  forráshelyekre, 
gyártóüzem ekre koncentrálnak . Sajnos a versenyben 
m ind a kohászati, m ind  a hulladékos szakcégek kisebb 
eredm énnyel vannak je len , m in t a nem  egyszer telep 
és feldolgozó kapacitás nélküli, n éh a  kétes egziszten- 
ciájú m agánkereskedők (lásd áfa-szindróma!). Ez az 
oka, hogy az iparból a keletkező hulladék volum enéről 
nincs m ennyiségi adat, hisz a magas vételi ára t nem  rit
kán a töm egadatok változtatásával kom penzálják. A 
versenytárgyalások sajnálatos m ódon  nem  jellemzők!

Elfekvő készletek

Ugyancsak je len tő s  a  harc  a felszám olásokból megsze
rezhető  hulladékokért. Itt a m orális viszonyokat to 
vább rontja, hogy ezek m eghirdetése n éh a  spontán, 
n éh a  tudatosan  nem  nyilvános.

Kereskedelmi-, fogyasztásicikk-hulladékok

Itt elsősorban a csomagolási hulladékok (pl. italdobo 
zok) begyűjtése é rtendő . Sajnos a szám talan sikeres 
külföldi m egoldás ellenére  itthon  m ég m egoldatlan. 
Ugyancsak nem  je le n t a lum ínium forrást a szelektív 
hulladékgyűjtés sem. A környezetvédelm i szem lélet 
erősödése indukálta  önkorm ányzati, iskolai akciók le
h e tn ek  rem énykeltőek.

Amortizációs hulladékok

A szociális elszegényedés kényszerítő hatása (lásd sze
m étbányák forgalm a) tovább növeli az amortizációs 
hulladék  begyűjtés volum enét.

Egyéb források

Előrelépés az au tóbontók , vashulladék feldolgozók tu 
datos, b o n to tt vagy sreddereze tt anyagoktól elkülöní
te tt alum ín ium  gyűjtése.

A hazai alumíniumhulladék felvásárlása, 
kereskedelme

A fém hulladék  begyűjtő-kereskedő nagyvállalatok 
(MÉH Tröszt, M etalloglobus, KAV) a privatizáció, a 
gazdaság átalakulásának folyam atában decentralizá- 
lódtak, ugyanakkor a környezetvédelm i szem lélet erő 
södésére épülve, és n em  utolsósorban  könnyű üzleti 
sikerekre számítva szám talan új kis- és középvállalkozó 
kapcsolódott a szakmába. M egjelentek a nagy tőkeerő 
vel rendelkező  gyakran külföldi befektetők által létre 
hozott új nagyvállalatok is. T eh á t a szakma alapvetően

A jelzett cégalapítások az alábbiak szerint csoporto 
síthatók:
1. Volt M ÉH-központok, illetve telepek átalakulása,

privatizációja;
2. Volt KAV telepek  privatizációja;
3. Szakmai foglalkoztatási g o ndok  (lásd kohászat leé

pülése) és a környezetvédelmi-m ásodnyersanyag- 
hasznosítási szem lélet erősödése eredm ényeként 
szakmai és üzleti a lapon  szerveződő új társaságok;

4. E lsősorban export értékesítésre -  külföldi tőkével -  
létrehozo tt társaságok;

5. Külföldi tu la jdonú  társaságok.

A m ára m ár feltérképezhető  társaságok közös je l 
lem zői, hogy egy kivételével (M etalservice) n em  kizá
rólag a lum ínium m al, h an em  m in d en  típusú nem  vas
fém m el és gyakran hulladék  akkum uláto r begyűjtéssel 
is foglalkoznak. Ezen belül a cégek zöm e egyben a leg
je len tősebb  vas és acélhulladék  begyűjtő-kereskedő is 
egyben. A legjelentősebb társaságok csoportosítása a 
begyűjtés volum ene szerint a következő (zárójelben a 
cégalapítás körülm ényének fentiek  szerinti besorolása, 
illetve a cég székhelye:)

3 k t/é v  forgalom  felett:
FERROFÉM Kft.
METALKONTAKT Kft.
METALSERVICE Kft.
M ETALLOGLOBUS Rt.
Dél-Magyarországi M ÉH R t*
Észak-D unántúli MÉH Rt.*
Észak-Magyarországi M ÉH Rt.* (1 -  Miskolc) 
ERECO Rt.* (1; 5 — Budapest)
LME Kft. ( 3 -Jobbágy i)
CuM oNiTi Kft. (3 -  Halásztelek)

а *-gal jelölt társaságok több megyére és városra kiterjedő há
lózattal -  begyűjtőteleppel -  rendelkeznek

(4 -  Budapest) 
(4 -  Budapest) 
(3 -  Budapest) 
(0 -  Budapest) 
(1 -  Szeged)
(1 -  Győr)

3 k t/é v  forgalom  alatt:
ALCUFERR
BOGATMETAL
KRUPP
LOACKER
MG FERRO-METALL 
MIJGU H ungária  
METALBRÓKER 
FEFE INVEST

(3 -  Győr)
(1 -  Nyírbogát)
(5 -  Budapest)
(5 -  Budapest)
(4- Budaörs)
(4 -  Budapest)
(1 -  Kiskunmajsa) 
(2 -  Budapest)

A feldolgozási technológiákat vizsgálva valamennyi 
társaságnál közös, hogy csak h ideg  hu lladék  előkészí
téssel foglalkoznak, adagolható  kohászati nyersanyag 
előállítása céljából. M elegüzem i technológia, olvasztó
m ű, ötvözetgyártás egy telepen  sem ép ü lt ki. A hideg 
előkészítésben u ralkodó  technológ ia  a bálázás és az ol
lós aprítás. N éhány cég rendelkezik  öntvénytörővei, il
letve két társaság üzem elte t -  időszakosan alum ínium
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hulladék  feldolgozására is igénybe vett -  sreddert, m íg 
egy társaság a lum ín ium  m in isredderre l rendelkezik. 
T öbb helyen kisebb kapacitású kábelnyúzó célgépek is 
üzem elnek.

A feldolgozási technológiánál m aradva szólni kell az 
előkészített hulladék felvevő piacról, a m elegüzem i fel
dolgozókról. A kiviteli engedélyek m egszerzésének csa
tájában ellentm ondásosnak látszik a hazai olvasztómű
vek kapacitása. A legnagyobb feldolgozó Ajkai Alumí
n ium ipari K ft ötvözet term elése sem éri el az 
10 kt/év-et. N éhány 1-3 k t/é v  kapacitású üzem (BT 
H olding, M etalco, M etallurgia, P. M etal) m ellett több 
1 t /é v  alatt term elő, főkén t dezoxidáló ötvözetet gyártó 
üzem  m űködik. A legjobb m inőségű, hom ogén  szállít
m ányokra term észetesen vevők az alum ínium  félgyárt
mánygyártók is (Alcoa-Köfém, îno ta i A lum ínium  Kft.).

A gazdaság átalakulási folyam atában létrejö tt és be 
m uta to tt társaságok m elle tt szólni kell az időszak alatt 
spon tán  szerveződéssel alakult szakmai és érdekvédel
mi szervezetekről, m elyek tevékenysége a szakma ha 
zai jövőjét illetően  je len tő sn ek  látszik.

A M ásodnyersanyag H asznosítók Országos Egyesü
lete a hulladékgazdálkodás és hasznosítás terü le tén  te 
vékenykedő szakem berek, szervezetek és gazdasági tár 
saságok önkén tes társulásán 1991-ben alakult. (1995- 
től H ulladékhasznosítók Országos Egyesülete)

Az Egyesület -  amely h a t szakosztálya között színes- 
fém hulladék  szakosztályt is m ű k ö d te t -  fő célkitűzése 
országos fórum  terem tése. Szakmai és érdekegyeztetés 
a tagságon belül, a tagság és a  gazdaság m ás szereplői 
között. A nem zetgazdasági prioritások m egism ertetése 
a vállalkozókkal, in form áció  szolgáltatás és tanácsadás. 
Az egyesület céljai megvalósítása é rd ek éb en  a h íd  sze
rep é t tölti be a tagság és az ágazati irányító szervek k ö 
zött, de aktív kapcsolatokra törekszik az önkorm ányza 
tokkal és a kam arákkal is.

1994-ben alakult a M agyar Fém hulladék Forgalm a
zók és Feldolgozók Szövetsége (röviden Fémszövet
ség) , amely nevéből adódóan  több hulladékos céget és 
kohászati feldolgozót töm örít. A Szövetség fő céljai: a 
fém hulladékok hasznosításának, forgalmazásának, fel
dolgozásának a tagok érdekei szerinti összehangolása. 
A hazai fém hulladékok m inél nagyobb arányú haszno 
sítása, korszerű technológiák elterjedésének gyorsítása, 
ezáltal a környezeti ártalm ak m inim álisra szorítása. A 
gyűjtők és feldolgozók közötti piaci együttm űködésnek 
az elősegítése, ezirányú tevékenységük inform ációkkal 
való ellátása, valam int szakmai érdekeik  képviselete.

A hulladékalumínium-külkereskedelem 
viszontagságai

Kohász-öntész körökből gyakran éri vád a hazai hulla 
dékkereskedőket az alum ínium hulladék  -  m int „nem 
zeti kincs” -  aránytalan m értékű  exportjáért. Ezt a  meg 
ítélést tám asztja az a  tény, hogy nagyságrendileg ilyen 
volum enű prim er kapacitások szűntek m eg az évtized 
elején a  hazai alum ín ium iparban  (Tatabánya, Ajka).

M agyarországról 1993-ban 10,495 kt, 1994-ben 
17,166 kt a lum ín ium hulladéko t exportáltak  10 ill. 13
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Az újrahasznosításhoz szükséges néhány berendezés 
költségösszetevői 1994-es árszinten

Olvasztó Olvasztási Olvasztási Olvasztási Tömb Összes
berendezés energia bér

költség
álló

eszköz
öntés költség

költsége

% % % % Ftrt

Padkás
kemence

62 19 9 10 4300
(100%)

Forgódobos
kemence

66,5 24,8 1 7,7 5500
(100%)

Korszerű
gyorsolvasztó

55,7 22,6 11 10,7 3660
(100%)

Tégelyes 70 14 6 10 6500
kemence (100%)

országba. Ezek értéke 1993-ban 6,663 eUSD, ill. 1994- 
ben  15,946 eUSD volt (forrás: Kopint-D atorg RT.,
1995.X . 11.)

H azánkban a belfö ldön is feldolgozható  hulladé 
kok illetve m ásodnyersanyagok külkereskedelm ét -  így 
az alum ínium  hu lladékokét is -  korm ányrendeletek
szabályozzák.

Az alum ínium hulladékok ex p o rt engedélyezését 
nehezíti a rendelkezés I. m ellék letében  összefoglalt 
hulladékm inőség felosztás, amely n em  szakszerű, az 
érvényes m agyar szabvánnyal, de ism ert külföldi szab
ványokkal sem konform . M eglepő, és a szakm ára nem  
jellem ző hulladék  típusokat jelö l, m in t pl. m érőóra  
hulladék, levegőszűrő kivágási hu lladék  stb. Ebből kö 
vetkezik, hogy a kereskedők saját „term inológiát” al
kalm aznak, ami tovább bonyolítja a helyzetet.

Az engedélybeszerzés m eglehetősen  bonyolult, 
em ellett fo rd íto tt piacgazdasági m otivációt eredm é 
nyez. E nnek  lényege, hogy a szabályozásban kijelölt 
hazai felhasználónak tö rtén ő  kötelező árualap felaján 
lással nem  a vásárló megy az eladóhoz, h anem  fordít 
va. Az engedélyezési eljárás m egindításához az eladó 
nak lem ondó  nyilatkozattal kell rendelkezn ie  a kijelölt 
felhasználótól, azaz az elvi vásárlótól [37].

A gyakorlat szerint a ren d e le t leginkább sarkalatos 
pon tja  a felajánlott (általában a lem ondás rem ényé 
ben) árualap nagysága. A rendelkezés a „ténylegesen 
meglévő árualap ”-ról szól. E nnek  betartása a m inim áli
san 30 napos engedélyeztetési átfutási időt tekintve a 
készlet-finanszírozással leh e te tlen  helyzetbe hozza a 
kereskedőt. A gyakorlat szerint az engedélykérések ne 
gyedéves volum enre vonatkoznak, melyek m egítélésé 
ben  m ind  a lem ondó  nyilatkozat, m ind  az engedély ki
adásában szubjektum ok is fellelhetők. így nem  ritka a 
kiviteli engedélyek kereskedők és külkereskedő irodák 
közti adás-vétele. Vagyis az engedély árucikké válása, 
amely egyértelm űen a hu lladék  kivitel túlszabályozott
ságának a term éke.

N em  szám olt a  rendelkezés az országba illegálisan 
beérkező árukészletekkel, m elyek az u tóbbi egy-két év
ben  je len tő sen  m egnövelték az árualapokat. E nnek is 
következménye, hogy az e lm últ hó n ap o k b an  egyre in 
kább alum ín ium  hu lladék  eladási nehézségek je len t 
keznek belföldön.
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A fentiek  bizonyítják., hogy a hazai hu lladékkeres 
k edőknek  a gazdasági é rd ek en  túl sem m ilyen é rde 
keltsége nincs a hu lladék  exportban . A m ennyiben a 
hazai felhasználók m egfizetik a  nem zetközi piacokon 
kialakult árszinteknek m egfelelő árat, és a  szállítások 
e llenértékét a  nem zetközi gyakorlatban m egszokott fi
zetési kondíciókkal és fegyelem m el teljesítik, n incs ér 
telm e a  szabályozottság é le tb en  tartásának.

A fenti összegzéssel e llen tm ondásban  áll, hogy 
nem  egy hazai relatív kis kapacitású olvasztómű illetve 
ön töde, szakmai szövetségének segítségével (Magyar 
Ö ntészeti Szövetség) m eg akarja szerezni az export 
szabályozásban regisztrált kötelező felajánlási címzett- 
séget.

Az újrahasznosítás feltételrendszere 

korszerűsítésének szükségessége

A m ásodnyersanyag-piac szereplőit (hulladékbegyűjtő 
kiskereskedők, hulladékfeldolgozó nagykereskedők, 
speciális hu lladékokat feldolgozó vállalkozások) egy
séges követelm ényrendszer alapján m inősíteni és újra 
regisztrálni szükséges. Ki kell zárni a  hiányzó feltéte 
lek form ai „m egvételének” lehetőségét, ellenőrzés és 
szankcionálás eszközeivel -  a  színvonalas és etikus te 
vékenységet végzők é rdekében  -  a követelm ényrend 
szerben foglaltaknak m egfelelő m űködést folyam ato 
san ellenőrizni kell [37, 38].

Az illetékes m inisztérium ok közötti „m unkam eg 
osztást” a  főhatósági tevékenységek összehangolásával 
kell felváltani. E rre kiválóan alkalm as len n e  a „Másod- 
nyersanyag Felügyelőség” in tézm ényének létrehozása, 
amely nem irányítaná, de felügyelné ezt a  tevékenységet. 
Ezen intézm ény létrehozásánál a  szakmai szövetségek 
(H O E, Fémszövetség) k iép íte tt in frastruk túrájá t cél
szerű in tegráln i a  szervezetbe.

A környezetvédelm i term ékdíj törvény m ielőbbi 
m ódosítása szükséges an nak  érdekében , hogy a prefe 
rá lt tevékenységek k ö rébe  em előd jön  a huüadék-begyűf 
tés, -előkészítés is!

Az illegális hu lladékkereskedelem  visszaszorítása 
ill. a  tényleges piaci viszonyok m egterem tése  érdeké 
b en  sürgősen m eg kell változtatni ezen hulladékfajták 
általános forgalm i adó ját (áfa), vagy a „0” kulcs beve
zetésével, vagy az áfa közvetíen költségvetési kapcsola 
tának m egterem tésével.

A hulladékgazdálkodás hatékonyságának fokozása 
érd ek éb en  központi alapokból (Kereskedelem fejlesz 
tési, KKA, stb.) tám ogatn i kell egy alapvetően bér 
m unkáztatást vállaló korszerű s red d e r létesítését, 
hogy az egyre növekvő m ennyiségű vasas fém hulladék  
m egfelelő előkészítése m eg tö rténhessen .

A hazai m ásodlagos a lum ín ium  feldolgozás ver
senyképességét alapvetően  a következő tényezők hatá 
rozzák meg:
—  a m egfelelő m ennyiségű, m inőségű  és árszínvonalú 

alapanyag rendelkezésre  állása;
—  az újrafeldolgozásra alkalm as technikai-technológi 

ai h á tté r  színvonala;

—  az újrafeldolgozás költségigénye;
—  m egfelelő piaci h á tté r  az értékesítéshez.
Vizsgáljunk m eg  ezek közül részletesebben néhányat!

Megfelelő mennyiségű, minőségű és 

árszínvonalú alapanyag rendelkezésre állása

Az 1993-94-évi a lum ín ium hulladék  export-im port 
adatai szerint évente növekvő m értékű , 10 k t m ennyi
séget m eghaladó  hu lladék  hagyja el az országot. A 
kvázi-piaci feltételek között ezt egyetlen logikus ok te
szi indokolttá: a  belföldi áraknál kedvezőbb ex p o rt ár 
realizálása.

E nnek  azonban  egyik előidézője a  hazai hulladék- 
felvásárlás, előkészítés alacsony színvonala m ia tt bekö 
vetkező értékcsökkenés, am ely a  korszerű külföldi 
hulladékfeldolgozó és/vagy ötvözetgyártó üzem eknél 
kis költséggel korrigálható .

N éhány öntészeti ötvözettől eltekintve a  vas nem  
kívánatos szennyezője az alum ín ium nak , mivel m etal 
lurgiai eljárással m ennyisége n em  csökkenthető . A 
vasszennyezés zöm e öntvények vasrészei, vagy b o n to tt 
a lum ín ium  szerkezetek ú tján  kerü l a  hulladékba. A 
korszerű őrlőm alm ok, m ágneses szeparátorok  és faj
súly szerint válogató rendszerek  m egbízhatóan  alkal
m asak a vasszennyezések eltávolítására.

Az újrafeldolgozás költségigénye

Az újrafeldolgozás költségét alapvetően az olvasztó- és 
öntőberendezés korszerűsége, az energiaárak, valamint 
a bér- és álló-eszköz-fenntartási költségek határozzák 
meg. A 3. táblázat néhány jellegzetes berendezés költ
ség-összetevőit m utatja 1994-évi árszinten:

A hazai újrafeldolgozó üzem ek kevés korszerű, ener 
giatakarékos berendezéssel rendelkeznek. Igen ritka az 
olyan olvasztó m ű, amely a távozó füstgázok tisztítására 
alkalmas berendezéssel lenne felszerelve. Különösen 
indokolt lenne  ilyenek alkalmazása a  többé kevésbé 
szennyezett betétek feldolgozásakor, ill. a gyártandó öt
vözetek m inőségét javító sókezelések miatt.

Megfelelő piaci háttér az értékesítéshez

A hazai piaci h á tté r m eglehetősen  he terogén , az árua 
lapok m egszerzéséért, a leh e tő  legkedvezőbb értékesí
tésért, a befek tete tt tőke m inél gyorsabb forgási sebes
ségének biztosításáért kem ény piaci harc folyik.

Tovább árnyalta a helyzetet a külföldi érdekeltségű 
cégek m egjelenése, akik m egkísérelték korábbi „ott
h o n i” gyakorlatuk folytatását, ill. m ódszereik adaptálá 
sát. Ezek korlátainak  felism erését követően a nem  „túl 
szabályozott” piac kom paratív  előnyeit próbálták  m eg 
érvényesíteni.

A hazai hulladékpiac legnagyobb hiánycikke a biza
lom. E nnek  legjobb példája az, hogy a begyűjtött hul 
ladék  zöm e bálázatíanul m ozog az országban (a bála 
közepébe „m indent bele leh e t ten n i!”), m indez je len 
tős szállítási többletköltséggel és a feldolgozásnál je 
lentős fém leégés növekedéssel jár.
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Néhány, az alumíniumhulladékok hatékonyabb 
újrahasznosítását szolgáló fejlesztés felvetése

A steril hu lladékok feldolgozása a félgyártmány üze 
m ekben m egoldo tt (ötvözeüen kábel, lem ez, ötvözött 
lemez, rúd , cső-profil, vezeték hulladékok). Ezek a leg
keresettebb hulladéktípusok.

A m agánszektor felfejlődő olvasztóművei a fenti hul 
ladéktípusok m ellett feldolgozzák a vasmentes, vagy kis 
vastartalm ú alum ínium  öntvényeket, festett, és m echa 
nikailag enyhén szennyezett alakítási ötvözet hulladé 
kokat (lemez, cső, p ro fil).

A fenti hulladékok -  szelektálva -  lényegében csak 
az adagolhatóság céljából igényelnek előkészítést (da 
rabolás, törés, bálázás), m elyet általában ilyen form á 
ban  vesznek m eg a hulladék  kereskedőtől.

A szigetelt kábelek fejtésére több kis kapacitású 
üzem  gépesítette m agát.

A gyengébb m inőségű hulladékok közül -  m in t ko
rábban  kifejtettük -  egy bizonyos technikai szinten 
m egoldott az a lum ínium  salakok feldolgozása.

Nincs azonban gazdaságos és korszerű hazai feldol
gozási technológiája az a lum ínium  forgácsoknak, de 
m indenek  e lő tt a vegyes, háztartási a lum ínium  hulla 
dékoknak, a vegyes fém szerkezetek (járm ű, háztartási 
gép, hűtőberendezések , m űszerek stb.) bontásából 
származó idegen fém m el (elsősorban vassal) és m űa 
nyagokkal összeépített a lum ínium  hulladékoknak, il
letve a 2-5% -nál nagyobb vastartalmú alumínium önt 
vényeknek.

A hulladékbázis begyűjtési o ldalát tekintve, a folya
m atosan keletkező hulladékok  közül nincs m egoldva a 
csom agolóanyagok -  térfogatát tekintve környezetvé 
delm i szem pontból a legkritikusabb a lum ínium  italos 
dobozok -  begyűjtése, a szám talan használható  külföl
di példa e llenére sem.

A hazai fém hulladék  p iacon is egyre m arkánsabb 
szektort képez néhány  nagy töm egben  képződő am or 
tizációs hulladék. Ezek újrahasznosítására a kezdeti lé 
péseket a privatizált hulladékgyűjtő cégek új tulajdo 
nosai (ERECO- Kelet-európai H ulladékfeldolgozó és 
Környezetvédelmi Kft.), vagy ú jonnan  alapíto tt -  tö b b 
ségi külföldi tu la jdonú  vegyes vállalatok (M ÜGU-Hun- 
garia K ft) m ár m egtették. Az ezek által létrehozott, ill. 
folyam atosan bővített kapacitások azonban a koráb 
ban felhalm ozott, ill. folyam atosan képződő m ennyisé 
gek feldolgozására m ég  n em  képesek. N éhány hulla 
dékfajta esetében  a begyűjtés m egoldaüansága lehetet 
leníti el a  feldolgozás m egkezdését. Vizsgáljunk m eg 
ezek közül néhányat:

A gépjárműhulladékok feldolgozásának előkészítésére 
az ERECO és a M ÜGU -  H ungária  rendelkezik  aprító 
berendezéssel. A sreddereze tt hu lladék  mágnesezéssel 
vastalanított végterm ékének továbbfeldolgozása m ár 
nem  itt tö rtén ik , de a  fel nem  dolgozható  vegyes hulla 
dékok (gumi, m űanyag) je len tő s  részét itt rakják le.

A je len tő sen  e lö reg ed e tt hazai gép járm űpark  
„egészséges” fiatalítása évi 100 ezer gépjárm ű forga 
lom ból tö rtén ő  kivonásával kellene, hogy járjon . Ez 
n em  tö rtén ik  m eg, sőt -  a különböző m ó d o n  „szigorí
to tt” vám intézkedések e llenére  -  az e lm últ ö t évben

igen sok átlagéletkort ro n tó  potenciális roncs érkezett 
az országba.

A m eglévő feldolgozó kapacitások gazdaságos üze 
m eltetését erősen rontja , hogy telepeikre m ár az érté 
kes fém alkatrészektől m egfosztott roncsok kerülnek, 
amelyek m ár sem a beszállítás, sem  a feldolgozás költ 
ségeit nem  képesek fedezni. Az au tó b o n tó  telepek zö 
m e a környezetvédelm i előírásoknak nem  felel meg, 
ezért ilyen célú felülvizsgálatuk, ill. újram inősítésük -  
m in t a hulladékgazdálkodás egyik készletező fázisának 
szalonképessé tétele é rd ek éb en  -  m ielőbb kívánatos 
volna.

A fentiekben em líte tt évi 100 ezer gépjárm ű feldol
gozása esetén kb. 2500 t a lum ín ium hulladék  lenne  
visszaforgatható, e m ellett
—  60 k t vas- és acélhulladék,
— 1,5 k t vörösréz- és cinkhulladék,
—  1,2 k t akkum ulátor hulladék,
—  5,5 kt m űanyaghulladék,
—  7 kt gum ihulladék  és
—  5 k t dep ó n ián  lerakandó  egyéb hulladék  képződne

[39, 40].
Az alumínium italdobozok évente forgalom ba került 

m ennyiségét m ég becsülni is nehéz, m ert a  vám-, ill. 
kereskedelm i statisztikákból sem az összes mennyiség, 
sem az acél-alum ínium  arány n em  állapítható meg. Be
gyűjtésük -  m egfelelő gyűjtő-töm örítő eszközök hiá 
nyában -  inkább csak dem onstratív  környezetvédő ak

ciók része, annak ellenére, hogy pl. a legnagyobb fővá
rosi m egjelenési hely esetében kom oly műszaki problé 
m át okoz a szem étégető vándorrostélyairiak eltömésé 
vel. A Fővárosi K özterület F enn tartó  Vállalat szelektív 
gyűjtési kísérletei ren d re  m egbuktak, ugyanis az italdo
bozok elszállítására és esetleges feldolgozására vállalko
zók a dobozok tömegével közel azonos egyéb hulladék 
kal (banánhéj, üveg, egyéb szemét) nem  tudnak  mit 
kezdeni. A szelektív hulladékgyűjtés néhány  biztató vi
déki nagyvárosi eredm ényei (D ebrecen, Székesfehér
vár) azonban azt bizonyítják, hogy a kezdeti kudarcok 
ellenére ennek  a hulladékfajtának a gyűjtését és előbb- 
utóbb az újrahasznosítását m eg kell oldani [41].

Úgy, ahogy az alum ín ium  italdobozgyártásnál kiala
kult egy optim ális gyártási kapacitási m inim ál-szint 
(250 m illió d o b o z /év ), ugyanúgy a dobozhulladékok 
feldolgozásánál is [42]. Ez m a -  irodalm i adatok alap
ján  -  200 millió d o boz/év , ami kb. 6-800 t fém  alum í
n ium  visszanyerését eredm ényezné. Az üzem et az or
szág fogyasztási „súlypontjában” len n e  célszerű telepí
teni (pl. az înotai A lum ínium  Kft. környezetében), 
ahogy ezt néhány  Ny-európai ország példája is bizo 
nyítja. A m egfelelő gyűjtő rendszer telepítésével a be 
gyűjtött, bálázott italdoboz hulladék  visszaszállítását az 
italokat forgalm azó cégek végezhetnék.

A háztartási és ipari hűtő-fagyasztó szekrények „utóélete” 
akkor vett új fordulatot, am ikor az ózonlyuk károsodá 
sa a hűtőfolyadékokra, ill. a hőszigetelésre használt 
PU R-habokra irányította a  figyelmet. M iután Magyar- 
ország is aláírta az ózonkárosító  anyagok kiváltására 
vonatkozó „M ontreáli jegyzőkönyvet”, 1996. ja n u á r  1- 
jétő l ezen anyagok használatára vonatkozó szigorú elő 
írásokat be kell tartani.
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300 edb hűtőszekrény feldolgozása során a kb. 
4500 t acél finom lem ez hulladék  m ellett kb. 325 t ste
ril a lum ínium  hu lladék  képződik.

M agyarországon évente közel 400 edb hűtő- 
szekrényt értékesítenek , ebből közel 300 edb régi ké
szülék cseréje. A term ékdíj bevezetésével létrejövő 
alapokból és pályázati lehetőségek igénybevételé 
vel fokozatosan m eg te rem tő d h e t a  begyűjtés és feldol
gozás ipari há tte re .

További javaslatok

Az alum ínium  ill. a lum ínium  tartalm ú hulladékok osz
tályozását és általános műszaki és szállítási követelm é
nyeit az MSZ 2671. sz. „Nem vasfém -hulladékok” c. ma
gyar szabvány tartalm azza (utolsó kiadás: 1991.04.01.).

A szabvány tárgyalja az alum ín ium  m ellett a  réz, 
nikkel, horgany, ó lom  és ónhu lladékokat is. Á ltalános
ságban szól a hu lladékok  m egjelenési form áiról, igen 
általánosan a műszaki előírásokról és szállítási feltéte 
lekről, a m inősítés és m inőség tanúsításról és egy saját
ságos nevezéktant rögzít.

M ind a hulladékgazdálkodási szem pontok érvénye
sítése, m ind  az értékesítés korrektté  tétele é rdekében  
szükséges a m agyar szabvány átdolgozása egy gyakor
latban használható  nevezéktan és besorolási rendszer 
kialakításával. Ez a törekvés egybeesik a szakmai szö
vetségek (HOE, Fémszövetség) igényeivel.

E nnek  kidolgozásába gyakorló szakem berek bevo 
nása elengedheteüen!

A szabvány m ódosítása m elle tt szükséges len n e  egy 
fém hulladék  kereskedelm i „kiskáté” összeállítására, 
amely valam ennyi szükséges ism eretet közérthető  for
m ában foglalna össze.

Műszaki irányelvek kidolgozását javasoljuk az alum í
n ium hulladékok  feldolgozására (a begyűjtéstől az osz
tályozáson, a fizikai előkészítésen keresztül a másod- 
nyersanyagok előállításáig). K ülönösen szükségesnek 
tartjuk ezt an nak  érdekében , hogy a kereskedők m eg 
ism erhessék a feldolgozók igényeit és elvárásait.

M eggyőződésünk, hogy az alum ín ium  m ásodnyers 
anyagok m ég az ország gazdasági egyensúlyának kiala
kulása e lő tt elnyerik m éltó  helyüket a nem zetgazdaság 
alapanyagellátásában, sőt hozzá fognak járu ln i annak 
kialakulásához.
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Ihre schriftliche Bewt/bung richten Sie bitte an

AUDAX Ingenieur- und 
Vertriebsgesellschaft mbH. 
Scharnhorststr.11-16. 
D-44532 Lünen
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iNYASZATI f ö  KO FÉMKOHÁSZAT

125 éves az önálló fémkohászattani tanszék

A fémkohászattani tanszék rövid története 1952-ig

A 18. század néhány 

jellemző vonása

M agyarországon a fém kohá- 
szattan szervezett oktatása 
abban  a 18. században kez

dődö tt, am elyikben az ipari 
fo rradalom  révén té rt h ó d í 
to tt a m an u fak tú rá t felváltó 
gép i term elés, am elyikben 
1789 és 1794 között a  társa 
dalm i viszonyokat m egrázta 
a francia fo rradalom . U gyan 
ekkor a kém iában  a  te rm é 
szetfilozófia teljesen átala 
kult. Az évszázadokig a  négy 
alapelem et: a  fö ldet, a  vizet, 
levegőt és a  tüzet m eg h a tá ro 
zónak valló alk ím ia több  év
százados sikertelensége m ia tt 
h ite lé t vesztette. Az alk ím iát 
felváltó flog isz tonelm élet el- 
lenU nondásai m ia tt csak n é 
hány  évtizedig állta ki az idő  
próbáját. így a  18. század vé
gén  az oxigénisták m a is é r 
vényes e lm éle té t fogad ták  el. 
Lavoisier fo rrada lm ian  új n e 
vezéktana 1791-ben je le n t  
m eg, ettől kezdve a  m a is el 
fogado tt e lem ek et tek in tjük  
az anyag építőköveinek . Ber
zelius 1814-ben javasolta az 
elem ek és vegyületei je lö lésé 
re a  m a is h asznált m ódot.

E bben az időben  a fém ek 
je len tő ség én ek  a so rrend je  is 

m egváltozott. Az ipari fo rra 
da lom ban  a szövőszékekbe, 
fonógépekbe, a  kü lönféle 
gőzgépekbe, később a vasút
h álózat k iép ítésébe, gőzm oz 
donyok, gőzhajók ép ítésére  
és a had iip arb an  olyan sok 
vasat használtak fel, hogy a 
vas a 18. században előállí
to tt m ennyiségben  m in d en  
más fém e t m egelőzött. H ogy 
ez m egvalósuljon, elsősor 
b an  a vas előállítás te rm elé 
kenységét kelle tt nagyságren 
dekkel m egnövelni. E n n ek  
lényeges p o n tja  vo lt az ed 
d ig i kb. 1200 ’C-os m u n k a 
hőm érsék le tnek  m a jdnem  
400 *C-kal való növelése. 
E zért fa vagy faszén helyett 
jóval nagyobb fű tő é rté k ű  
koksszal tüzeltek. A m ikor így 
dolgozva szilárd acél helyett 
folyékony öntö ttvasa t kaptak,

akkor új techno lóg iá t kellett 
k idolgozni a folyékony ö n 
töttvas folyékony acéllá alakí
tására. A nagyobb te rm elé 
kenységhez hozzásegít a m é 
retek  növelése, nagyobb nyo 
m ású és o x ig énben  dúsabb 
levegő vagy tiszta oxigén  fel- 
használása. A hhoz, hogy 
ezek a fe lté te lek  teljesülje 
nek, legalább 100 évnek kel
le tt e lte ln ie . M agyarországon 
a 18. században 1703-1711 
között volt П. Rákóczi Ferenc 
szabadságharca, 1711-1740 
között III. Károly, 1740-1780- 
ig Mária Terézia, 1780-1790 
között II. József u ralkodott.

Szakiskola és 

Bányászati Akadémia

A 18. században a  fö ldön  sok 
helyen felvetődö tt az a g on 
do lat, hogy az egyes orszá 
gokban  az irányító bányász 
kohász szakem berek kép 
zését szervezetté kellene ten 
ni. így alap íto tta  1735-ben 
III. Károly Selm ecbányán, 
M ihm ny Sámuel igazgatása 
alatt a  Föld első ilyen tan in 
tézetét. E bben az udvari ka
m ara  instrukció ja szerint 
nagy súlyt helyeztek a  kohá 
szatra, ezen  belü l a  nem esfé 
m ek kohászatának az ism er 
te tésére és gyakorlatára. En 
n ek  fontosságát húzza alá az, 
hogy M ária T erézia  1747- 
b en  bányam űvelésből, b á 
nyam érésből, kém lészetből 
és kohászatból, 1755-ben pe 
d ig gépészetből, ércelőkészí 
tésből és pénzverészetből 
a lap íto tt olyan tanulm ányi 
ösztöndíjakat, am elyeket el 
m életi és gyakorlati részből 
álló versenyvizsgákon leh e 
te tt elnyerni, és am elyeknek 

első d íja  a  tanulm ányi arany 
érem  kb. 50 g  aranyat tartal 
m azott. É rdekesség, hogy 
ezeket az é rm é k e t 1967 ó ta  
M iskolcon is kiadják, csak 
m ost m ár aranyozott, ezüstö- 
zö tt vagy bevona t nélkü li ki
vitelben.

Selm ecen a  bányászat és 
kohászat oktatásával foglal
kozó intézm ények jogfolyto 

nosságát az is bizonyítja, 
hogy Sudeten javaslatára Má
ria T eréz ia  által, 1763-1770 
között Bányászati A kadém iá 
vá fejlesztett in tézm ényben  a 
tanulm ányi versenyeket Má
ria T erézia  haláláig  m inden  

évben m egrendezték .

Az A kadém ián az .Ás
ványtan, Kémia, K ohászat” 
néven lé tesíte tt első  tanszék 
első k é t vezetője (Jacquin 
Miklós és Scopoli Antal) alap- 
képzettsége orvos volt, és 
m in d  a ketten  a  növénytan 
b an  alkottak m arad an d ó t. 
Linné Jacqu in  növénytani 
m unkásságának az elism eré 
séül ren d szertan áb an  egy 
növénynem zetséget jacqu i- 
n iának  nevezett el, Scopoli a 
Bükk hegységben fedezte fel 
a csüngő beléndeket, am it 
azóta Scopoli füvének vagy 
Scopoli ca rn ionalicának  hív 
nak; az u tóbb i a trop in  tartal 
m ából készítik m a is az elm e 
gyógyászatban használt sco- 
polam int.

A szóban forgó tanszékve
zetők a környező üzem ek 
szakem bereinek a segítségé 
vel olyan labora tó rium i gya
korlatokat fejlesztettek ki, 
hogy ezek Ruprecht Antal, a 
következő tanszékvezető által 
továbbfejlesztett változatát a 

külföldi egyetem ek is látogat
ták, tanulm ányozták és ha 
sonló típusú  egyetem ek épí 
tésénél m in tának  tek in tettek .

Jacqu in  1763 és 1769 
között vezette a tanszéket, és 

ezen idő  alatt a  szénlepárlás 
m ellett a k o r divatos kutatási 
témájával, a m észégetéssel 
foglalkozott, és az égetésnél 
keletkező gáznak KOH-oldat- 
ban  való elnyeletésével bizo 
nyította, hogy ez n em  flogisz- 
ton , és a levegő sem elem .

A m agát flogisztonistának 
tartó  Scopoli A ntal (1769- 
1779) a  Selm ecen is j á r t  Vol
tával a  h ő  term észetérő l kö 
zel 100 oldalas kiadványt j e 
le n te te tt m eg. A nfangsgrun 
de d e r  M etallurgia cím ű  
könyve a kohászato t flogisz- 
tonista szellem ben, d e  sze

rencsére  le író  je lleggel tár 
gyalja.

A S elm ecen  végzett Rup 
rec h t A ntal (1779-1792) ki
tű n ő  redukáló  kem encét épí
te tt. E bben  neki sikerült ne 
hezen  red u k á lh a tó  anyagok 

ból fe ltehetően  ötvözetekből 
vagy karb idokból álló regulu- 
szokat előállítani, ezeket 
azonban  sajnálatos m ódon  
nem  elem ezte m eg. Publikált 
kísérleteivel a nem zetközi 
szakmai körökben  is nagy vi
h a r t kavart, és az oxigénisták 
elm éle té t tám asztotta alá.

Az erdélyi aranyércek  ko- 
hósíthatóságának  nehézsége 
it vizsgálva R u p rech t azt álla 
p íto tta  m eg, hogy ez t a nagy 
ágit je len lé te  okozza. Ugyan 
ez t a  je len ség e t kutatva a 
ugyancsak Selm ecen végzett 
Müller Ferenc, másik m in tá 
b an , a  kisebb aranykihozatal 
okozójának  a sylvanitot talál
ta. M üller ezekben  a kutatá 
sokban  felfedezte a te llurt.

R u prech t a Born Ignác ál
tal ezüstércekre kidolgozott, 
k lórozó pörkölésből és fon- 
csorozásból álló eljárás kisü
zem i kipróbálására, a  Selmec 
m elle tt lévő Szklenófürdőn, 
az ide összehívott, kb. fél évig 
ta rtó  világkonferencia számá
ra  referenciaüzem et ép ítte 
te tt, vezetett és Born eljárását 
tökéletesítette. Selm ecen a 
tanszék laboratórium ában 
azt is biztosította, hogy a  szép 
szám m al jövő  külföldiek a  re 
fe renciaüzem ben  m egnézett 
eljárást a  k íséretükhöz tarto 
zó segéderők  segítségével a 
m agukkal hozo tt é rcen  ki is 
próbálhassák.

A 19. század néhány 

jellemző vonása

Az ip a ri fo rrada lom  a 19. szá
zadban  te ljesedett ki. Watt 
gőzgépe a  18. század utolsó 
év tizedében  kezd e tt e lterjed 
n i, 1825-ben é p ü lt az első 
vasútvonal, Fulton gőzhajója 
1807-ben készült el, és 1840 
táján egym ás u tán  alakultak 
ki a nagy gőzhajózási vállala
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tok. az 1800-as évek első  felé 
b en  új energ ia fo rrásk én t 
m ár rende lkezésre  állt az 
elektrom osság, a  század vé
gén  ped ig  a  transzfo rm átor 

felfedezésével az áram  kis 
veszteséggel szállíthatóvá 
vált. így szü lethettek  m eg  a 
kohászatban az add ig  elkép 
ze lhetetlen , a fém kinyerést 
lehetővé tevő, illetve lénye 
gesen lerövid ítő  elek tro litos 
és e lek tro term ikus eljárások, 
fejlődést e lősegítette a  Men- 
gyelejevfé\e periódusos re n d 
szer felism erése és a te rm o 
d inam ika n éh án y  törvénysze
rűségének  m egfogalm azása.

E u rópa 1796 és 1815 
között a n ap ó leo n i h áb o rú k 

kal volt elfoglalva, M agyaror 
szágon fő leg  az 1800-as évek 
elején a  nem zeti független 
ségi m ozgalom  kere te in  be 
lül a Kazinczy Ferme által ve
ze te tt nyelvújítás m ozgósíto tt 
és le lkesített, 1848-49-ben 
küzdö tt a n em ze t a m agyar 
szabadságharcban. 1867-ben 
volt a kiegyezés, és Ferme 
József 1848-1916 között u ral 
kodott.

A Bányászati 
Akadémia fejlődése

E bben az időszakban a  sza
k ism eretek anny ira  m egsza 
porod tak , hogy az Ásvány
tan, Kém ia, K ohászat nevű 
tanszékről 1840-ben az ás
ványtan, 1866-ban ped ig  a 
kém ia vált le, és le tt egy-egy 
új tanszék feladata . E bben  az 
id őben  határozták  el, hogy 
1868-tól az add ig i n é m e t ok 
tatási nyelvről fokozatosan 
á tté rn ek  a  m agyarra.

A m ikor 1868-ban a kohá 
szati és kém lészeti tanszék 
vezetését Kerpely Antal vette 
át, nek i nem csak  a  vaskohá 
szat és fém kohászat oktatásá 
ról kelle tt gondoskodn ia , ha 
n em  m eg  kellett ta n u ln ia  a 
kém iában  és az e lek tro tech 
n ikában  fe lfedeze tt új tö r 
vényszerűségeket, m eg  kell 
ism ernie az ú j kém iai neve 
zési rendszert, el kelle tt sajá
títan ia az új kém iában  hasz
n á lt je lö léseke t, és m eg  kel
le tt a lkotn ia  a m etallu rg iá 
b an  használt szakkifejezések 

•addig n em  lé tező  m agyar 
m egfelelőjét. Ez olyan óriási 
fe ladat volt, hogy K erpely

csak a vaskohászattal kapcso 
la tos részt tu d ta  vállalni.

Az önálló fém- 

kohászatiam tanszék

E zért 1870-ben Schréder Rezsőt 
nevezték ki az e lk ü lö n íte tt 
fém kohászati tanszék vezető 
jévé. О  17 éves tanszéki m ű 
ködése során -  am íg egészsé 
gi állapota ez t m egenged te 
- ,  fő leg az oktatás nyelvének 
m egm agyarosításával foglal
kozott.

1888-ban Schelle Róbert lett 
S ch réd e r u tóda . О  a selm eci 
kohókban  előállíto tt te llur 

raffinálásával foglalkozott si

k eresen , és am ikor Schenek 
István 1892-ben nyugdíjba 
m ent, Bécsben, H eidelberg- 
b en  és A achenben  szerzett 
kém iai ism erete i alapján és 
érdek lődési köre m ia tt a 
fém kohászati tanszéket a ké 

m iaira cserélte fel.

A fém kohászattan i tan 
széken Schelle R óbert távo
zása m ia tt m e g ü resed e tt tan 
székvezetői helyre azt a Mály 
Sándort nevezték ki p ro 

fesszorrá, aki a kissármási 
fö ldgázm ezőt felfedezte. A 
tanszéket csak két évig vezet
h e tte , m e rt 1894-ben a Pénz 
ügym inisztérium ba ren d e l 
ték be. I tt 1895-től 1913-ban 
bekövetkezett nyugdíjba vo
nulásáig  nagy segítséget 
nyú jto tt a  Selmecbányái Bá
nyászati és Erdészeti Főisko 
lának. így az ő  közrem űkö 
désével é p ü lt fel Selm ecbá 
nyán a  vaskohászati kísérleti 
labo ra tó rium , az ércelőkészí 
tési labo ra tó rium  és az új ké
m iai épü le t.

1894-ben a  Mály p ro 
fesszor távozásával m egürese 
d e t t  tanszékvezetői helyre 
Faüer Károlyt nevezték ki főis 
kolai tanárrá . N eki a 19 éves 
főiskolai m űködése során a 
legértékesebb  m unkája  az a 
négy köte tes ,Д  fém kohá- 
szattan kézikönyve” cím ű 
m űve volt, am ely S elm ecbá 
nyán 1896 és 1904 közö tt je 
le n t m eg, am elyik a fém ko 
hászati szakkifejezéseket m a 
gyarul tárgyalja, használja az 
új kém iai elnevezéseket, je lö 
léseket, és am elyet a  m agyar 
fém kohászok m ég  a  k é t vi
lághábo rú  között e lte lt idő 
b en  is h aszonnal forgattak.

Másik nevezetes m unkája 
az a szakvélemény volt, am e 
lyet 1912-ben a  Pénzügym i
nisztérium  felkérésére készí
te tt az erdélyi jádvölgyi bau- 
xitok kohósítására bead o tt 
fejlesztéssel kapcsolatban. 
E bben a javasolt pirogén-eljá- 
rás beruházási és üzem költsé 
géből az alum ínium  előállí
tás önkö ltségét határozta  
meg.

T ec h n ik a tö rtén e ti szem 
po n tb ó l érdekes m unkássá 
gának  az a része, am elyben 
az akkoriban  kialakuló új tu 
dom ányágnak, a m etallográ 
fiának új m ódszerével mik
roszkóppal vizsgálta az egyes 
fém ek, fém ötvözetek, vegyü- 

letek, kéneskövek, fém eskö 
vek és salakok szerk ezeté t

1913-ban a fém kohászat
tani tanszéken Faller Károly 
halála  m ia tt m eg ü resed e tt 
tanszékvezetői helyre Széki Já
nost nevezték ki rendkívüli 
tanárnak . О  39 évig vezette a 
tanszéket, m elynek é le tében  
Széki Já n o s  m űködése kie 
m e lkedő  je len tő ség ű  volt, 
m e rt a  tudom ány, ezen belül 
a fém kohászat fe jlődését a 
m ég  m ind ig  tartó  ipari fo rra 

d a lom ban  is nyom on tud ta  
követni, sőt élen  tu d o tt já rn i, 
tudom ányszakát az alap  és 
alapozó szaktárgyak gyors 
fejlődésének  figyelem m el kí
sérésével á llandóan  fejlesz
te tte, bám ulatosan  ism erte a 
hazai és külföldi szakirodal
m at, b e n n e  é l t a  hazai fém 
ko h ó  ipar vérkeringésében , 
jó  érzékkel nyúlt ipari p ro b 
lém ákhoz, ezeket felkészül
ten  és igen szerencsés kézzel 
o ldo tta  m eg, szívesen és 
eredm ényesen  do lgozo tt 
együtt tanártársaival, elsősor 
b an  dr. Romwalter Alfréddal és 
dr. Vendel Miklóssal.

R om w alter professzorral 
együtt 1927-ben kezd e tt fog
la lkozni a d o ro g i b arn ak ő 
szén kis hőm érsék le tű  lepár 
lásával. K utatásaik  e re d m é 
nyekén t kb. 30%-kal na 
gyobb fű tő érték ű , füst- és ko 
rom képződés nélkü l eltüzel 
h e tő , kis hőm érsék le ten  
gyulladó, n em  porladó , dara 
bos félkoksz b rik e ttek e t tud 
tak előállítani. Ezzel a  szaba
dalm az ta to tt eljárással, a Szé
ki által tervezett és kivitele
z e tt kem en céb en  1939 és 
1945 között te rm elték  D oro 
gon  a kokszbriketteket.

Széki professzor m unkás 
ságának a másik igen je le n 
tős eredm énye a  csucsom i 
anü m o n sz in p o r pörkölésé 
n ek  m egoldása volt. Eljárása 
szerin t az an tim onsz inpo rt -  

a  m egolvadt szem csék össze
folyásának a  m egakadályozá 
sára a d o tt -  kb. 40%  koksz
d a ra  je len lé té b en  az antim o- 
n it o lvadáspontja feletti hő 
m érsék le ten  pörkölik, köz
b en  az Sb SbO -alakban elil

lan, az arany  ped ig  a pörkö 
lésnél visszam aradt anyagból 
cian idos lúgozással kü lönít 
h e tő  el. E kkor 98%-os arany- 
és 95%-os an tim onkihozatalt 
é rtek  el. E rre a m ódszerre a 
cég  szabadalm i védettséget 

szerzett, és a G m elins H an d 
b u ch  an tim onkö te tének  
m egírására  Széki professzort 
k érték  fel. Sajnos en n ek  a 
m egtisztelő  feladatnak  a há 
b o rú  és betegsége m iatt nem  
tu d o tt e lege t tenn i.

A recski rézérc kohósítá- 
sának gazdaságosabbá té telé 
vel m a jdnem  40 évig foglal
kozott. R om w alter p ro 
fesszorral közösen m egálla 
p íto tta  az en a rg it kém iai 
összetételét, és ku ta tta  a vas
b an  dús barnátok  szóda és fa 
szén je len lé té b en  való feltár- 
ha tóságát és a közben kelet 
kező színvas m ágneses szepa
rálással való elkülöníthetősé- 
gét. V endel professzor kez
dem ényezésére Rom w alter 
professzorral együtt in tenzí 
ven vizsgálta a S op ron  kör 
nyékén aránylag nagy 
m ennyiségben  előforduló , 
m a jdnem  tiszta kvarc és csil
lám  (zöm ében  muszkovit) 
keverékéből álló leukofillit- 
kőzetnek  üveg- vagy díszva- 
kolat-gyártásnál való felhasz 
nálhatóságát.

Széki Já n o s  m unkásságá 
n ak  é r té k é t növeli az a tény, 
hogy tanszékvezetői m űkö 
désének  elején volt az 1. vi
lághábo rú , 1919-ben a Sop 
ro n b a  való átte lepü lés u tán  
m in d e n t e lö lrő l kellett kez
d en ie , S op ronban  élte  végig 
a 2. v ilágháborút, az u tán a  
következő újjáépítést, és ta
nácsaival tevékenyen részt 
vett a  M iskolcra való költözés 
előkészü le te iben .

H orváth  Zoltán

(A tanszék rrúskdá éveinek 
történetét egy későbbi

számunkban ismertetjük.)
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MŰSZAKI-GAZDASÁGI HÍREK

Az arany

„nemesi szárm azása”

Az arany nem esfém  je llegének  á tk a  felü 
leti elektrom os tulajdonságaiban rejlik -  
állapították m eg a kutatók. Vizsgálataik 
szerint az aranyfelület elektroneloszlása 
okozza azt, hogy m ás atom ok és m oleku 
lák kötődése ill. kém iai reakciója az 
arannyal energetikailag kedvezőtlen. A 
kísérletek során a  h id rogén  disszociáció
já t  tanulm ányozták az arany és három  
másik fém  -  Ni, Cu, Pt -  felületén. Kide
rült, hogy a  négy elem  közül az aranyon 
alakul ki a legkevésbé stabil kemiszorp- 
ciós állapot, és ugyanakkor a legm aga 
sabb disszociációs energiagát. E lektron 
sűrűség-számítások kim utatták, hogy 
m indez a nem kötő-pályák nagym értékű 
telítettségére és az arany, valam int az ad- 
szorbátum  közötti m olekulapályák erős 
átlapolásolására vezethető vissza.

N ature, 376, 238 (1995)

Molekuláris

kockahajtogatás

Svéd kutatók elektrom osan vezető m űa 
nyag és arany kettősréteg kombinálásával 
m ikrom éter nagyságú, em beri szemmel 
is látható  kockákat hoztak létre. A poli 
m er eredetileg  merev, m olekuláris m ére 

tű  lapokból épü l fel, melyeket speciális 
,z sa n é r’’-részek kapcsolnak egymáshoz. 
0,3 V feszültséget kapcsolva rá, a  polipir- 
ro l kapcsok elrendeződése megváltozik, 
és a lapok m akroszkopikus kockává haj- 
togatódnak  a zsanérok m entén . A hajto- 
gatódás teljesen reverzibilis, ha  negatív 
feszültséget (-1.0V) alkalm azunk. A koc- 
ka-hajtogató technika segítségével olyan 
m iniatűr szelepeket lehetne ép íteni, 
amelyek kém iai je lre  nyitnak ill. zárnak. 
A fejlesztők egész sejtek csapdába ejtését 
vagy m ikrom éretű  robotkarok  ép ítését 
sem tartják „kémiailag” m egoldhatatlan 
feladatnak. Science, 268. 1735 (1995)

Arom ás gyűrű három  
galliumatomból

K ém ikusoknak (Clemson Universityj elő 
ször sikerült három  fém atom ból álló aro 
más gyűrűs m olekulát előállítaniuk. A ve- 
gyületben a gyűrűt alkotó három  gal
lium atom  m indegyikéhez egy nagy térki
töltésű 2,6-dimezitilfenil csoport kapcso 
lódik. Az arom ás gyűrű síkja felett és alatt 
további egy-egy nátrium  atom  koordiná- 
lódik. E két N a atom  egy-egy elek tron t az 
sp2 hibridállapotú  Ga atom ok ü res p-pá- 
lyáira ju tta t. Ilyenform án az arom ás ka
rak terhez szükséges -  a //üc/íefszabáty ál
ta l m egkívánt -  számú (2+4n; itt n=0) d e 
lokalizált тс-elektronrendszer alakul ki.

Az ed d  ig ism ert legkisebb arom ás 
gyűrűs m olekula, a trifenil-ciklopropén- 
zium  kation  te h á t izoelektrom os a m ost 
e lőállíto tt G a3-fémgyűrűvel. Az ú jdonsült 
m olekula  a fém organikus kém ia első 
olyan gyűrűrendszere, am it kizárólag a 
3. főcsoport atom jai ép íten ek  fel. A Ga- 
Ga kötéshossz ped ig  egyike a  legrövideb 
beknek.

J. Am C hem . Soc., 117. 7578 (1995)

Sajtolt alum ínium 

profilok lézeres hajlítása

A sajtolt a lum ínium profilok  lézeres hajlí- 
tásának h ibahatára i szabják m eg a  köny- 
nyűszerkezetes-hibrid  autókarosszériák 
gyártásának alkalmazási lehetőségét. A 
sajtolt alum ínium profilok  hagyományos 
technológiával való hajlításakor a hajlí
to tt alkatrészek geom etriai hibái a  soro 
zatgyártásban való alkalmazást szinte le 
h e te tlenné  teszik.

A hibák  elsősorban a profilok falvas- 
tagságának szórására és a  term észetes 
öregedés hatására  bekövetkező kem énye- 
dés helyileg eltérő  voltára vezethetők 
vissza. A lézeres eljárással olyan művelet
sor ha jtha tó  végre, amely az utólagos 
egyengetést feleslegessé teszi. A techno 
lógia kidolgozásakor pontosan  ism erni 
kell a  hajlítás folyam ata során lejátszódó 
anyagszerkezeti változásokat és azok h atá 
sát.

Institu t für Fertigungstechnologie, 
E rlangen, A nnual Report, 1995. ,
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Kisnyomású gyém ántszintézis

DEÁK PÉTER

A gyémánt ipari alkalmazásával közel egyidőben kezdődött el 
az a tudatos kutatómunka, amelynek a mesterséges előállítás 
elméleti és gyakorlati ismereteinek megszerzése a célja. A kö
zelmúltban jelentős eredmények születtek a kisnyomású gyé
mántszintézis gyakorlati megvalósulásában, noha a jelensé
gek kielégítő elméleti magyarázata még várat magára. Ennek 

következtében a lehetőségek adta kereteken belül és a felhasz
nálói igények hatására beindult termelés mellett nagy erőkkel 
folyik a technológiai kutatás-fejlesztés, miközben továbbra is 
folyamatos az alapkutatás iránti igény.

A gyém ántkristály  
tulajdonságai

H abár a gyém ánt kem énysége és 
kopásállósága m iatt jó l ism ert 
anyag az ipari gyakorlatban, mégis 
első hallásra m indenk inek  inkább 
ékszer ju t  ró la  az eszébe. H o lo tt az 
optikai átlátszóságon és nagy törés 
m utatón  kívül, am inek a gyém ánt 
szépségét köszönheti, számos to 
vábbi olyan fizikai tulajdonsággal 
rendelkezik, ami je len tő s  é rtéket 
képvisel. T erm észetesen kivételes 
ritkasága, am inek igazából ékszer
kén t az é rtékét köszönheti, a pusz
tán technikai alkalmazás szém-

Deák Péter professzor, a fizika tudomány dók- *  
tora, a BME Atomfizika Tanszékén a Felületfi
zikái Laboratóriumot vezeti. Fizikus diplomáját 
az ELTE-n szerezte 1976-ban. Ösztöndíjas
ként, illetve vendégkutatóként két-két évet töl
tött az USA-ban illetve Németországban. 
Szakterületei a szilárdtestekben, illetve azok 
felületén lezajló jelenségek atomi szintű model
lezése, fényemittáló nanostruktúrák, CVD gyé 
mántnövesztés, valamint felületek analitikai 
vizsgálata. Tagja az MTA Szilárdtestfizikai Bi
zottságának és az Atom- és Molekulafizikai Bi
zottságnak. Az általa vezetett laboratórium fe
lületek, bevonatok, rétegek előállításával, vizs
gálatával és alkalmazásával foglalkozik.

pontjából m ár hátrányt je len t. 
Mégis, érdem es végigfutni az (ide 
ális) gyémántkristály fontosabb tu 
lajdonságain elgondolkodva az 
ezekben rejlő alkalmazási lehetősé 
geken (1. táblázat).

A jó lism ert keménységi adaton  
kívül érdem es felfigyelni az ala
csony súrlódásra, a hangtani ada 
tokra, valam int arra, hogy a gyé
m án t -  m iközben igen jó  elektro 

m os szigetelő -  izotóp-tiszta egy- 
kristályos állapotban a legjobb léte 
ző hővezető! Elvben a gyém ánt re 
m ek félvezető adottságokkal is ren 
delkezik, azonban, bár b ó r adalé 
kolással p-típusú vezetővé tehető, 
az n-típusú adalékolás a mai napig 
nem  m egoldott. E nnél érdeke 
sebb, hogy a m echanikai hatáso 
kon  kívül a gyém ánt egyaránt 
rendkívül ellenálló a sugárzásokkal 
és a kémiai behatásokkal szemben 
is: m integy 700 °C-ig egyetlen sav, 
lúg vagy szerves oldószer sem tá
m adja m eg. Egy másik különleges 
tulajdonsága a negatív elektronaf 
finitás: a gyém ánt vezetési sávjába 
injektált e lek tronok infinitezimális 
feszültség hatására is k ilépnek az 
anyagból. E nnek  következtében re 
m ek h idegkatódkén t szolgálhat, 
kü lönösen  korrozív környezetben!

T erm észetesen m indem e tulaj
donságok, illetve alkalmazások 
alapfeltétele, hogy lehető leg  egy- 
kristályos gyém ántot, nagy felüle-

1. táblázat
A z  id e á lis  g y é m á n tk ris tá ly  n é h á n y  fo n to s a b b  tu la jd o n s á g a  és  a z  a zo k b ó l 

fa k a d ó  a lk a lm a zá s i le h e tő s é g e k

Tulajdonság Rétegként való alkalmazás

Vickers-keménység (kg/mm2) 
Súrlódási együttható levegőn

12-15 000 

0,1

szerszámok, polfrozás, csapágyak 
„contact recording" mágneses adattárolók

Young-modulusz (N/m2) 
Hangsebesség (km/s)

1.2 ■ 1012 
18,2

nagyfrekvenciás hangszórók membránja

Letőrési szilárdság (V/cm) 
Hővezető-képesség (W/cmK)

107
20

nagyfeszültségű szigetelések 
hőnyelök, „3D packaging"

Negatív elektronaffinitás (eV) 
Kémiai ellenállóképesség 
Biokompatibilitás

- 1
sav/bázis/szerves

hidegkatód
reaktorok, szenzorok, orvosi műszerek, 
protézisek borítása

Átlátszösági tartomány (pm) 
Törésmutató

0,22-2; >6 
2,4

optikai elemek védöborltása, antireflexiós 
réteg, mikrohutlámilés röntgenablakok, 
infravörös szüret, SAW

Tiltott sáv (eV)
Bektron/lyuk mozgás (mA/s) 
Diel. áll.
Lumineszcencia (gm)

5,45
22/16

5,5
0,44, 0,52

teljesftményetektronika, magas működési 
hőmérséklet, sugárzási keménység, 
oploelektronika, LED
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ten, bevonatként, gazdaságosan le
hessen előállítani. Sajnos a szén 
1. ábrán látható  fázisdiagramja 
alapján közism ert, hogy norm ál 
nyom áson és hőm érsék le ten  a gra 
fit m ódosulat stabil, m íg a gyé
m án t kristály a több  ezer fokos és 
több száz gigapascal nyom ású tar 
tom ány stabil term éke. így jö n  lét
re  a gyém ánt a  fö ldkéregben ter 
mészetes ú ton , és ezeket a feltéte 
leket valósítja m eg az 1961-ben a 
Chicagói Egyetem en és a D u P ont 
nál k idolgozott robbantásos szinté 
zis. Persze lehetőség  van a grafit 
gyém ánttá alakítására „m ár” 2000 
°C körül és 50-100 GPa nyom áson 
is, m agképződési cen tru m k én t és 
katalizátorként m űködő  átm eneti 
fém  atom ok je len lé téb en , a svéd 
ASEA 1953-ban, illetve az am erikai 
G eneral Elektrics 1954-ben kidol
gozott eljárása alapján. A világon 
összesen m a m integy 30-40 tonna  
m esterséges gyém ántport állítanak 
elő a legkülönbözőbb szemcsem é
re tben . Az egészen kis m éretű , el
sősorban polírozásra szolgáló 
szemcsék (p o r vagy paszta form ájá 
ban) rendkívül olcsón kerü lnek  pi
acra, de csiszoló- vagy vágószer
szám ra felvitt bevonatként m ár je 
lentős hozzáadott é rték e t képvisel
nek. Nagyobb szem csem éretek 
előállítása néhány  am úgy is igen

drága technológia szem pontjából 
(pl. geológiai fúrófejek) m ég gaz
daságos, de a GE, a ja p á n  Sumimo- 
to  Electric, vagy a dél-afrikai De 
Beers által előállított akár néhány 
karátos drágakő m inőségű gyé
m ántkristályok áruk m iatt nem  ej
tik pánikba a drágakőpiacot. Min
denesetre , e nagym éretű kristályok 
b irtokában a Sum im oto cég elgon 
dolkozott a  gyém ántban rejlő 
egyéb lehetőségeken is. Kiváló 
elektrom os szigetelő és hővezető 
képességük révén a Sum itom o cég 
„drágakövei” nem  hölgyek nyakán 
ékeskednek, hanem  teljesítm ény 
elektronikai eszközökben, lézerek 
ben  m in t hőelnyelők kerü lnek  al
kalmazásra.

A potenciális alkalmazási lehető 
ségek arra sarkalnak, hogy elgon 
dolkodjunk a gazdaságos gyémánt
szintézis más lehetőségein. A fázis- 
diagram  világosan beszél, így m ér 
nöki m ódszerekkel a gyémántszin 
tézis gazdaságossága jelen tős m ér
tékben aligha javíűiató. Ugyanak
kor tudjuk, hogy a gyém ánt nor 
mál körülm ények között is metasta 
bil állapota a szénnek. O xigéntől 
elzárva kb. 3000 °C-ig, oxigén je len 
létében kb. 700 °C-ig m egtartja gyé
m ántszerkezetét. Vajon a fizika és 
fiziko-kémia szintjén, az atom okat 
összetartó kötések, a szintézis kine-

2. ábra. Kötések a szén különböző kristályos 
változataiban

fikájának m egértése alapján nem  
lehetséges-e a  fázisdiagram valami
féle „m egkerülése”, a metastabil 
gyémántfázis előállítása norm ál kö 
rülm ények között? Hiszen gondol
ju k  meg, a grafitkristály és a gyé
m ántkristály közötti energia (pon 
tosabban szabadentalpia) különb 
ség mindössze 2,9 k j/m o l, azaz ato 
m o n k én t alig 0,03 eV!

A grafit és a gyém ánt közötti 
alapvető különbség a szénatom ok 
elektronjainak  elrendeződésében 
rejlik. M íg a grafitban (és vele 
együtt a  n em rég  felfedezett, fo 
cilabda form ájú m olekulákból álló 
fű lleritekben) az e lek tronok  a 2. 
ábrán lá tha tó  három , a kém iában 
sp2 h ib rid n ek  és egy pz-nek neve
zett pályára rendeződnek , a gyé
m án tban  (és ritkább változatában 
a lonsdaleiteben) négy, ún. sp3 
h ib rid  alakul ki. E nnek  m egfelelő 
en  a grafitban a szénatom ok há 
rom , síkban elhelyezkedő másik 
szénatom hoz kö tődnek  (pz elekt
ro n o k  biztosítják a fém es vezetést), 
a gyém ántban  viszont m inden  
szénatom nak négy szomszédja van 
te traéderes e lrendeződésben. (A 
fü llen te t alkotó fu llerén  m oleku 
lákban a szén öt- és hatszögek egy 
göm bfelü letre  sim ulnak rá, azaz 
enyhén torzu lnak  a síkhoz képest. 
A gyém ánt és a lonsdaleite közötti 
kü lönbség a 2. áb rán  jelzett 
hosszútávú ren d b e n  van: az előbbi 
köbös, az u tóbbi hatszöges szim
m etriá jú ). A szénatom  két külön 
böző elek tronkonfigurációja kö
zötti energ ia  különbség 7,2 eV. Ez
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1. ábra. A szén fázisdiagramja
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megmagyarázza, hogy a m ár kiala
kult grafitot m iért olyan nehéz 
gyém ánttá alakítani. M indenesetre  
annak, hogy gáz halm azállapotú 
(atomos) szénből grafit és nem  
szén alakul ki, nem  energetikai, 
hanem  kinetikai oka leh e t csak. 
G ondoljuk m eg, a képződés relatív 
valószínűsége egyensúlyi körülm é 
nyek között exponenciálisan függ 
az sp2, illetve az sp3 konfiguráció 
és a szénatom  alapállapota közötti 
energiakülönbségek közötti elté 
réstől (~ е-ЛЕ'/кТ). A szintézis kö 
rülm ényei ezt m in d k ét irányba be 
folyásolhatják, de annyi világos, 
hogy kis energ iakülönbség  esetén 
gázállapotból való szintézisnél 
nem  elhanyagolható m értékben  
keletkezik grafit m elle tt gyém ánt 
is. A nnak oka, hogy végül is grafi
to t (vagy grafitszerű, sp2-es kötésű 
am orf szenet) kapunk, abban ke
resendő, hogy a leválasztott gyé
m ántréteg  valam iképpen grafittá 
alakul. Ez valóban így is van. Isme
retes, hogy a kristályos gyém ánt 
atom i lép tékben  tiszta felületén 
negyedik szomszéd hiányában az 
atom ok á tren d ező d n ek  (rekonst 
rukció) és a g rafitéhoz hasonló kö 
tést alakítanak ki. Ugyanakkor, ha  
h id rogénatom okat „kínálunk” a 
kristály felületi atom jainak, akkor 
ezek révén biztosítva a negyedik 
szomszédot, a felületi a tom ok 
m egtartják gyém ántbeli e lrendező 
désüket. Összevetve a grafittal, a 
h id rogénezett felü let energiája 
m ár a gyém ántban alacsonyabb, 
m integy 1,4 eV-tal a tom onként.

M indebből következik, hogy a 
m etastabil gyémántszintézis h id ro 
g é n je len lé té b e n  a szén gázfázisból 
felületi ré teg k én t való leválasztása 
során rem élhető . T eh á t vagy kém i
ai (CVD) vagy fizikai (PVD) gőzle- 
választási (va p o u r  deposition) m ód 
szerek jö h e tn e k  szóba.

A kisnyomású szintézis 
módszerei

A CVD gyémántszintézis lehetősé 
ge m ár igen korán  m egragadta né 
hány kutató  figyelmét és ebben  az 
irányban tu la jdonképpen  m ár a 
nagynyomású szintetikus gyém ánt
előállítási eljárásokkal egyidőben 
m egindult a kutatás. A telíte tt 
szénhidrogének (elsősorban a me
tán, C H 4) szinte ideális alapanyag 
nak látszottak, hiszen tartalm aznak 
h id ro g én t és ben n ü k  a szénatom  
elektronkonfigurációja eleve sp3. 
Úgy tűnt, e legendő  egy CVD eljá
rásban valami m ódon  a m etán t 
disszociáltatni, s m áris m egnő a 
gyém ántképződés valószínűsége. 
W. G. E ver sole az am erikai U nion 
C arbide cégnél, H . SchmeUenmeyer 

az egykori NDK Potsdam i T anár 
képző Főiskoláján m ár az 50-es 
években kim utatták gyémántszem 
csék (illetve sp3 konfigurációjú 
gyém ántszerű am orf szén, ún . dia
m ond  like carbon, DLC réteg) 
gázfázisú telíte tt szénhidrogének 
bontásával, kis nyom áson tö rténő  
leválasztásának lehetőségét. A levá
lasztott rétegek  persze csak igen 
kis m ennyiségben tartalm aztak 
gyémántszem cséket. H a m eggon 
doljuk, ez nem  csoda, hiszen a m e 
tánból egy h id rogén  disszociációjá
val keletkező metilgyök (CH3) m ár 
sp2 elektronkonfigurációval ren 
delkezik (ráadásul a metilgyö- 
kökből nagy valószínűséggel kelet
kezik ugyancsak sp2 konfigurációjú 
szenet tartalm azó acetilén, C2H 2). 
így a felépülő rétegben  az sp3-as 
szénarány to 
vábbra is kicsi 
és nagyobb 
m en n y iség b en  
az sp -e s  szén 
fordul elő. A 
dön tő  felisme
résre azután B.

V. D erjugin  és 
D . V. Fedoseyev 

ju to tt  a Szovjet 
T u d o m á n y o s  
A kadém ia Fizi
kai Kémiai In 
tézetében  a 60- 
as években. Rá
jö ttek , hogy az 
atom os h id ro 

gén  a szén különböző form áit sze
lektíven m arja: a grafitot erősen, a 
gyém ántot alig. Erre alapozva ők, 
valam int J. C. A n g u s  az ohioi Case 
W estern Reserve Egyetem en és E. 

C. Vickery a D iam ond Squared In 
dustries cégnél a CVD fázist hidro- 
génes m aratási fázissal váltogatva a 
70-es években egyre jo b b  eredm é 
nyeket, egyre nagyobb gyém ánt 
(vagy legalábbis DLC) hányadot 
é rtek  el. A javuló kihozatal dacára 
azonban az eljárás gyakorlati szem
pon tb ó l eléggé rem énytelennek 
tűn t. Az áttörést S. M atsu m oto  és 
m unkatársai 1982-es felismerése 
hozta. Rájöttek, hogy a leválasztási 
és a m aratási folyamat egyesíthető. 
A m etán  disszociálására használt 
fűtőszálas m ódszerrel a m etánnal 
együtt b een g ed e tt hidrogéngázból 
is íeh e t atom os h id ro g én t előállíta 
ni, ami azután a leválasztott réteg 
ből szinte folyam atosan elm arja az 
sp2-es szénhányadot. így ju to ttak  a 
m a is általánosan használatos re 
cepthez: végy kb. 1 rész szénhidro 
g é n t (többnyire m etán, de szinte 
bárm i m ás szénhidrogén is lehet, 
pl. acetilén) és kb. 99 rész h idro 
g én t (vagy más, a szén különböző 
kötésű form áit szelektíven m aró 
anyagot, pl. atom os oxigént), és 
gondoskodj a disszociációhoz szük
séges energ iaforrásró l (fűtőszál, ív
kisülés, plazm a stb.). Az energiabe 
táplálás optim alizálása, az alkalmas 
ho rd o zó k  kiválasztása, a m egfelelő 
gáznyomás, a ho rdozó  hőm ér 
séklet beállítása, a gyém ánt nukleá- 
ció beindítására (a növekedéshez 
szükséges kis kristálymagok képzé 
sére) alkalmas eljárások kidolgozá-

3.b ábra. M W -P E C V D
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4. ábra. Acetilénfáklyás eljárással természetes gyémántra leválasztott egykristályos gyémántréteg 

(a hordozó lecsiszolása után)

sa m ég további közel 10 évet vett 
igénybe, m ire sikerült kontrollál- 
hatóan  és rep ro d u k á lh a tó an  jó  mi
nőségű polikristályos gyém ántréte 
geket leválasztani 10-50 p m /ó ra  
sebességgel. Ezenközben nagyszá
m ú  új m egoldás vált ism ertté. Né
melyek nagyobb leválasztási sebes 
séget tesznek lehetővé, m ások a 
m inőség jo b b  kontrollját.

Az eddig alkalm azott gyém ánt
bevonási eljárások (figyelm en kívül 
hagyva a DLC rétegek  fizikai gőzle
választással tö rténő  előállítását) lé 
nyegében m ind  CVD m ódszerek, 
és elsősorban a disszociáltató ener 
gia forrásában különböznek. A kö
zönségesnél alacsonyabb (10-50 
m bar) nyom áson m űködő  eljárá
sok általában jó  m inőséget, de las
súbb növekedést biztosítanak. A 
legolcsóbban kivitelezhető és a be

vonandó felületek m ére te  és alakja 
szem pontjából legflexibilisebb a 
fűtőszálas (hot filament) m ódszer, 
amelynek sémája a 3. a ábrán látha 
tó. A tipikus növekedési sebesség 
10 p m /ó ra . Ezzel az eljárással be 
vont legnagyobb felület 15x15 cm 2 
volt, de létre  tud tak  hozni gyém ánt 
csövecskéket is, m egfelelő fémszá
lat koncentrikusan  bevonva, majd 
a szálat eltávolítva. A m inőséget a 
fűtőszál gyors korróziója korlátoz 
za. H asonló sebességet, de sokkal 
jo b b  m inőséget és rep rodukálható 
ságot biztosít a m ikrohullám ú plaz 
mával segített (MW-PECVD) eljá
rás (3.b ábra). M egfelelően ter 
vezett reaktorral és generáto rral 
a növekedési sebességet újabban 
50 p m /ó ra  fölé növelték, az eljárás 
azonban m ég m indig  csak viszony
lag kis (kb. 5 cm átm érőjű) sík fe
lü letek bevonására korlátozódik. 
Ilyen reaktorok  m a m ár „kulcsra 
készen” kaphatók. PECVD szintézis 
lehetséges induktív csatolású rádió- 
frekvencián gerjesztett (RF) plaz-

3.C  á b r a .  Acetilénláng

m a segítségével is, ami 100 p m /ó ra  
feletti leválasztási sebességével és 
hordozóm érethez, illetve alakhoz 

való illeszthetőségével ígéretes gya
korlati m egoldásnak tűnik. Je len 
leg azonban az egyenletes m inőség 
biztosítása a felület m en tén  m ég 
nem  m egoldott.

Egy igen érdekes, norm álisnál 
alacsonyabb nyom áson m űködő 
m ódszer az e ta n o l/v íz /h id ro g é n  
keverékben alkalm azott ívkisülés. 
Az eddig felsorolt eljárásokkal el
len té tb en  (és az atm oszférikus 
m ódszerekhez hasonlóan) csak kis

j  Vízhűtőit 
'  mintatartó

3 ,d  á b r a .  DC Plazma Jet

terü le ten  hoz létre  egyedi gyé
m ántszem cséket, azonban ezek 
növekedési sebessége elérheti a 
0,5 m m /ó rá t  (!) is. H a sikerül fo 
lyamatos üzem ét m egoldani, ez a 
m ódszer k o nkurenciá t je le n th e t a 
(nagyobb szem csem éretű) gyé
m án tp o r hagyom ányos nagynyo
m ású szintézisével szem ben.

A CVD m ódszerek másik, at
m oszférikus nyom áson m űködő 
csoportjára a nagy növekedési se
besség, de kis bevonási felület és 
gyengébb, egyenetlenebb m inőség 
jellem ző. Á ltalában az eredm ény 
am o rf szénbe ágyazott nagyobb 
gyém ántszem csék egyenetlen el
oszlása. Legolcsóbb változatuk -  
bárm ily m eglepő  -  egy acetilén h e 
gesztőpisztoly, am elyben az aceti- 
lén /o x ig é n  arányt kb. 1:1-hez állít
ják  (3.C ábra). Ugyancsak más 
felhasználásból jó l ism ert eljárás 
a plazmaszórás. Az a rg o n /h id ro - 
gén  keverékben egyenáram ú for
rással keltett plazm asugárba 
m etán t kevernek (DC plazm a je t) 
és a plazm asugár útjába m egfele 
lően  h ű tö tt m in ta tartó t tesznek 
(3.d ábra). A növekedési sebesség 
ezeknél az eljárásoknál e lérheti az 
1 m m /ó rá t  is! Sajnos m ég a laterá 
lisán viszonylag egyenetlen m inő 
ség időbeli fenn tartása  is g o n d o t 
okoz, a felü let növekedéséről nem  
is beszélve.
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Ami m indkét m ódszercsoport 
ban azonos, az 1:99 szénhidro- 
g é n /h id ro g é n  gázkeveréken kívül 
(ne tévedjünk: az acetilén  hegesz 
tőpisztolynál az oxigén főleg arra  
szolgál, hogy a leválasztásban sze
rep e t nem  játszó С О -képzés révén 
beállítsa a kívánt sz én /h id ro g é n  
arányt), az a ho rd o zó  (szubsztrát) 
jellege és hőm érséklete . Először is 
úgy tűnik, a gyémántleválasztás 
kritikus szubsztrát hőm érséklete 
mintegy 450 °C. Ez alatt elfogadha 
tó m inőségű ré teg et nem  lehet 
ésszerű időn  belül produkáln i. Az 
optim ális hőm érséklet-tartom ány 
600-900 "C között van . Ez azt je 
lenti, hogy a h o rd o zó t fűteni vagy 
h ű ten i kell. A fűtőszálas m ódszer 
nél a m intafűtést elvégzi a fűtőszál, 
az MW-PECVD-nél kü lön  ellenál 
lásfűtésre van szükség. Az acetilén 
fáklyás, illetve a DC plazm a je t  
m ódszernél vízhűtést használnak.

A szóba jö h e tő  hordozók  azok 
lehetnek , amelyek ezen a h ő m ér 
sékleten gyengén oldják a szenet, 
gyengén karbidképzők. Nagy szén- 
oldékonyságú anyagon ugyanis 
nem  nő  gyém ánt, az elhanyagolha 
tó oldékonyságú anyagon n ő tt gyé
m ánt viszont leválik a felületről. 
Egykristályos gyém ántré teget ed 
dig csak term észetes vagy szinteti
kus gyém ánt egykristályra tudtak  
növeszteni (eltekintve a  m ég a gyé
m ántnál is nehezeb b en  szintetizál
ható  köbös bó rn itrid tő l). E rre a 
célra m ég az acetilénpisztolyos el
járás is m egfelel (4. ábra)! J ó  m inő 
ségű polikristályos ré teg et azonban 
lehe t növeszteni szilícium on, szilí- 
c ium karbidon (ß-SiC), szilícium-

5. ábra. MW-PECVD eljárással szilícium (001) felületre epitaxiálisan leválasztott polikristályos gyé 
mántréteg

nitriden  (Si3N4), kvarcon, fcc át
m eneti fém eken (Cu, Ni, Mo, Та, 
W) és volfrám karbidon (m egfele 
lően  gondoskodva a cem entáló  к о  
balt elszegényítéséről a felületen). 
Szilícium egykristályon sikerült 
epitaxiálisan o rien tált textúrájú  
(tehát a szilíciumkristállyal azonos 
irányba ren d eze tt mikrokristályok- 
ból álló) polikristályos gyém ántré 
teget is lé trehozni (5. ábra).

A gyém ántnövekedés m egindu 
lásának kulcskérdése a m egfelelő 
nukleációs centrum sűrűség  b iz to  
sítása. Ezt eleinte a  hordozófelü le t 
gyém ántporral való polírozásával 
o ldották m eg (tu la jdonképpen  
csak a karcok az érdekesek, n em  a

A leválasztott ré teg  szerkezete, 
tex túrája  és m inősége nagym érték 
b en  függ a gázösszetételtől; a rep 
rodukálhatóság , a rétegtulajdonsá 
gok hom ogenitása  és a növekedési 
sebesség a gerjesztés jellegétől; 
m íg a szubsztráthőm érséklet egy
szerre befolyásolja a textúrát, a mi
nőséget és a  leválasztási sebességet, 
valam int korlátozza az alkalmazha 
tó ho rdozók  körét.

Az itt felsorolt m ódszereken kí
vül számos más, sokszor egzotikus
n ak  tű n ő  variáns is létezik, am ikre 
n em  térek  ki. M eg kell azonban 
em líten i a fizikai gőzleválasztási 
(PVD) m ódszereket, elsősorban az 
ionsugaras leválasztást és a külön-

felvitt gyémántszem csék). Ennél 
korszerűbb az elektrom os előfeszí- 
téses eljárás. A növesztés kezdeti fá
zisában m agasabb szén h id ro g én / 
h id ro g én  arányt állítanak be (kb.
5-15%  szénhidrogén), ami sp2-es 
a m o rf szénréteghez vezet. Ugyan
akkor a m in tára  negatív feszültsé
g e t kapcsolnak, így a plazm ában 
található  pozitív szénhidrogén io
n ok  a felü lete t bom bázzák. Az emi
a tt kialakuló lokális sűrűségnöve 
kedés vezet valam iképpen a gyé
m ántszem csék kialakulásához a 
h o rd o z ó /a m o rf  szén határfelüle 
ten  (a pon tos m echanizm us még 
nem  tisztázott).

2. táblázat

G y é m á n t é s  g y é m á n ts z e rű  s zé n ré te g -le v á la s z tá s i e ljá rá s o k  é s  a lk a lm a z á s a ik

Alkalmazás Atmoszferikus CVD Alacsony nyomású CVD PVD

Acetilén- Plazma Fűtő- MW RF tv- Ion- Poriasz-
fáklya Jet szálas plazma plazma kisülés sugaras tásos

B iom edika ♦ • * *

H őnyelők • • ♦ •

O ptika • *

Elektronika é s  

o p to e iek tro n ik a

V ág ó  é s  k o p á s -

• •

állő  b e v o n a to k  

G yém áíüpQ f • • •

R ela tiv  á r ' 1 2 2 3  3  1 3  2

* 1 = a la cso n y ; 2 -  k ö z e p e s , 3  = m a g a s
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6. ábra. A BME Atomfizika Tanszéken leválasztott CVD gyémántréteg Raman-spektmma

féle porlasztásos m ódszereket. 
Ezekkel m ostanáig csak am orf, de 
jelen tős sp3-as konfigurációjú szén
hányadot tartalm azó rétegeket 
tudtak  leválasztani. Mivel az am orf 
réteg  sűrűsége, kem énysége, opti 
kai átlátszósága, szigetelése, korró 
ziótűrése az sp3-as szénhányaddal 
egyre inkább közelíti a kristályos 
gyém ántét, ezeket gyém ántszerű 
szénrétegeknek, DLC-nek nevezik. 
Ma m ár elértek  közel 100%-os sp3- 
as arányt is. Az ilyen ré teg et tetra 
éderes am o rf szénnek is nevezik 
(ta-C:H). A  gyakorlati szem pont
ból is életképes eljárásoknál a h id 
rogén tarta lom  10% körül van. A 
PVD m ódszerek nagy előnye, hogy 
a hordozó  szobahőm érsékleten 
tartható , így a DLC rétegek  -  bár

zi
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7. ábra. Nanokristályos CVD gyémántréteg 

fényáteresztő képessége

tulajdonságaikban nem  érik el az 
1. táblázatban m egadott értékeket 
-  igen nagy gyakorlati jelen tőség 
gel b írnak, hiszen a ho rdozók  sok
kal szélesebb körén  alkalmazha 
tók. A legújabb kutatási eredm é 
nyek egyébként arra  utalnak, hogy 
a 450 °C szubsztráthőm érséklet fe
le tt valószínűleg lehetséges lesz 
PVD m ódszerekkel is gyém ántot 
leválasztani! Az eddig gyakorlatban 
is bevált m ódszerek alkalmazási kö
ré t  a 2. táblázat m utatja.

CVD gyém ántrétegek  

minősítése és jelenlegi 
alkalmazásai

A 4-5. ábrán  bem u ta to tt optikai és 
elektronm ikroszkópos felvételek 
jó l jelzik a CVD gyém ántréteg m or 
fológiáját, kristályos jellegét, de 
egyértelm ű m inősítésre nem  ele 
gendőek. Új eljárások kidolgozása 
során m indig szükséges kontroll a 
röntgen- vagy elektrondiffrakciós 
felvétel, ami egyértelm űen igazolja 
a gyém ántszerkezetet. Ugyanakkor 
a m ár ism ert eljárások házilagos ki
vitelezése során (a kész MW- 
PECVD reak torok  ára elég borsos) 
a növesztési param éterek  beállítása 
m indig  tartogathat m eglepetést. 
Nincs ké t egyform a berendezés, és

az irodalm i adatok alapján „meg
becsült” m űködési param éterek  
n éh a  szem re (elektronm ikroszkó 
pos felvételen) szép gyém ántréte 
g e t eredm ényeznek, de jelen tős 
sp2-es a m o rf szénszennyezéssel, 
ami bár a m ikroszkópban nem  lát
szik, de je len tő sen  ron tha tja  az el
é rn i kívánt tu lajdonságokat Ezért 
a berendezésépítési fázisban, vagy 
később, h a  bárm i okból a növeszté
si param éterek  m egváltoztatására 
van szükség, igen  célszerű az ún. 
Аатеап-szórási vizsgálat Ez azon 
alapszik, hogy a (lézer) fény a m in 
tán  szóródik, azaz energ iát veszít 
azáltal, hogy az atom ok környeze 
tüktől függő karakterisztikus rezgé 
sét gerjeszti. Az energiaveszteség a 
szórt fény hullámhossz-változását 
eredm ényezi, ami spektroszkópiai- 
lag k im utatható . A szén különböző 
szilárd form áinak Raman-frekven- 
ciái jó l ism ertek, m in t ahogy az is, 
hogy a Ram an-spektroszkópia kü 
lönösen érzékeny az sp2-es szénre, 
így elsőrangú ellenőrző m ódszer a 
gyém ánt fázistisztaságának m egha 
tározására. A 6. ábrán egy a BME 
Atomfizika Tanszékén leválasztott 
igen jó  m inőségű gyém ántréteg 
Ram an-spektrum a látható, feltün 
tetve a nem  gyém ánt e redetű  csú
csok várható helyét is.

Az ilyen m inőséggel b író  poli- 
kristályos gyém ántrétegek m ár 
m ind  m echanikai, m ind  optikai tu 
lajdonságaik szem pontjából m eg 
közelítik az 1. táblázatban m ega 
d o tt ideális értékeket. A 7. ábrán 
egy, a szemcseközi szórás m inim a 
lizálása érdekében  texturálatlan 
nanokristályos szem csem érettel le 
választott ré teg  fényáteresztő ké
pességét m utatja  a hullám hossz 
függvényében a látható  tartom ány 
ban. A 8. ábrán a gyém ánt infravö
rös elnyelési tartom ánya látható. A 
szaggatott vonal feletti rész a CVD 
gyém ántréteg  eltérése a nagytiszta
ságú gyém ánt egykristálytól (az el
térés oka a h id ro g én tarta lo m ).

M indezek alapján tekintsük át, 
ho l is áll a CVD gyém ánt, illetve (a 
kb. fele olyan kem ény) DLC réte 
gek ipari alkalmazása. A leginkább 
m agától érte tő d ő b b  alkalmazás a 
szerszám gépipari vágóélek élettar 
tam ának növelése. Itt figyelembe 
kell venni azonban azt, hogy a szén 
nem  csak növesztés során o ldód 
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h a t a ho rdozófém  anyagában, ha 
nem  a m egm unkálás közben m eg 
em elkedő h őm érsék let m iatt a 
m unkadarabban  is. Em iatt, a gyé
m án t borítás csak igen korlátozott 
m értékben  alkalm azható fém m eg 
m unkálásnál. Ugyanakkor, kiem el
k ed ő je len tő ség ű  lesz a Fe:Si, AJ öt
vözetek, valam int kerám iák m eg 
m unkálásánál. Ez az a terület, ahol 
a CVD gyém ánt eddigi legnagyobb 
m értékű  felhasználása történ ik , el
sősorban Jap án b an  (Kobe Steel, 
Mitsubishi, Sum im oto, Toshiba, 
Asahi). A fém m egm unkálás szem 
pontjából a m ár em líte tt köbös 
bó n iitrid  (c-BN) je le n t  nagy ígére 
tet. A BN köbös fo rm ában  a gyé
m ánttal azonos szerkezetű anyag, 
de közönséges körülm ények kö
zött a grafitéhoz hason ló  szerkezet
ben  alakul ki. A köbös fo n n a  tulaj
donságai m inden  tek in te tben  ver
senyeznek a gyémántéval, azonban 
(oxigén je len lé téb en  is) nagyobb 
hőm érsékleti stabilitása és más 
anyagokban való kisebb oldékony- 
sága a gyém ántnál is kívánatosabbá 
teszik. Sajnos ez idáig kis nyom ású 
szintézise csak PVD m ódszerekkel 
sikerült, kis kihozatallal, kis szem 
csem érettel, és olyan nagy, a  réteg 
be beép ü lt m echanikai feszültség
gel, ami a m echanikai alkalmazást 
lehe te tlenné  teszi. A kutatás ez 
irányban világszerte tovább folyik.

A CVD gyém ántrétegek m ellett 
a  DLC rétegek  vágóéiként való al
kalmazása is je len tős, különösen  
azért, m ert u tóbbiak  leválasztása 
alacsonyabb hőm érsék leten  is le
hetséges. A DLC rétegeknél, igen 
m agas sp3-as szénarány esetén  m ég

hangsúlyozottabban jelen tkezik  a 
gyém ántnál is meglévő problém a: 
a réteg  m echanikai feszültsége. A 
DLC réteg  esetén ez a növesztés 
során „beépült” feszültség a gyé
m ántnál inkább a hordozójától 
szükségképpen erősen eltérő  hőtá 
gulás okozza a növesztést hőm ér 
sékletről való lehűlés következté 
ben. É ppen  ezért a CVD gyém ánt 
és a DLC rétegek  m echanikai al
kalm azásainak kulcskérdése a fe- 
szültségpufferként szolgáló köztes
ré teg  alkalmazása. A diffúziógátló 
köztesréteg segítségével karbidkép- 
ző anyagokra, így acélra is leh e t 
gyém ántborítást vinni. A ténylege 
sen alkalm azott pufferré teg  ren d 
szerek általában 2 -3 -4  különböző 
rétegből állnak.

A gyém ánt kis súrlódási együtt
ható jára alapozott alkalmazások 
egyelőre csak elm életileg léteznek. 
A kezdetben  kenésm entes kerám i
am otorok  vagy m rb inák  borítása 
k én t elképzelt rétegek  esetében a 
p rob lém át a levegőn 700 “C körül 
bekövetkező grafitosodás okozza. 
Ezért ezen a terü le ten  fektetik a 
legtöbb pénzt a c-BN szintézis ku 
tatásába. Az inform ációtárolás sű
rűségének növelése é rd ekében  be 
vezetett „contact-recording” (a fel- 
vevő/lejátszó fej érin ti a videosza
lagot vagy m ágneslem ezt) szintén 
igényli a fej illetve a m ágneslem ez 
védelm ét. Itt a  lem ez esetében a le- 
választási hőm érséklet m iatt csak 
DLC réteg  jö h e t szóba, a  fej eseté 
ben  a CVD gyém ánt jó  m egoldás 
lenne, azonban m a m ég az elekt 
ro technikai töm egcikkek árviszo
nyaihoz képest túl drága. Ugyanak 

k o r a professzionális m inőségű (és 
árú) hi-fi audioberendezések  nagy
frekvenciás hangszóróinak m em b 
rán jakén t m a m ár rutinszerűen al
kalm aznak CVD gyém ántot (JVC, 
Kenwood, Onkyo, Altec L ansing).

A polikristályos CVD gyémánt
ré tegek  hővezető képessége egye
lő re messze elm arad az izotóptiszta 
gyém ánt egykristály rekordértéké 
től, azonban  az egyidejű elektro 
m os szigetelő tulajdonság m iatt 
m ár így is keresett. A Sum im oto 
m elle tt a Siem ens is alkalmaz CVD 
gyém ántot teljesítm ényelektroni
kai e lem ek hűtótuskójaként, a Fuji
tsu és a  G eneral Electrics pedig 
CVD gyém ántra alapozott három  
dim enziós „integrált” tokozással kí
sérletezik.

Az optikai alkalm azások is igen 
gyorsan fejlődnek. R öntgenablako 
kat először az am erikai Crystal- 
lum e Inc., infravörös szűrőket a 
Raytechon Inc. állított elő. Ezek az 
eszközök azóta is a kisvállalkozások 
vadászterületét képezik, m a m ár 
egyre e lte rjed tebben  Európában 
(elsősorban N ém etországban) is. 
Sokszor egészen m ondén  alkalm a
zások is m egjelennek, pl. napszem 
üvegek vagy óratokok gyém ántbo 
rítása.

A legkevesebbet a biom edikai, 
illetve a  félvezető elektronikai al
kalm azások ju to tta k  előre. Az előb
b inél a g o n d o t a CVD gyém ánt 
m agas leválasztási hőm érséklete és 
a DLC nem  kielégítő korróziótűré 
se jelen ti. Orvosi szikék és endosz- 
kópiai eszközök optikai elem ein  a 
CVD gyém ánt sikeresnek tűnik, de 
-  é rth e tő en  -  az orvostudom ány-

в. ábra. CVD gyémánt infravörös elnyelési spektruma. A természetes 
gyémánttól (szaggatott vonal) való eltérés a C-H kötések következménye
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9. ábra. Az új gyémántszerű anyagokból várható japán bevétel alakulása
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ban a tesztfázis m indig  jóval 
hosszabb. Az elek tron ika az n-típu- 
sú adalékolás és a jó  m inőségű egy
kristály hiánya m ia tt feladni látszik 
a CVD gyém ántot, kü lönösen  mi
vel a SiC erős k o nkurenciá t je len t.

A h idegkatódkén t való alkalm a
zás m a m ég laboratórium i szinten 
sem m egoldott, mivel az elek tron 
affinitást nagy m érték b en  befolyá
solja a felület állapota. Ugyanak 
kor je len tős m unkát invesztálnak 
az ezen az elven a lapuló  megjele 
n ítők  (display) kifejlesztésére, szilí
cium  alapon m ikrom intázással 
négyzetesen sű rű n  e lrendezett pi
ciny csúcsokon CVD gyém ántot le 
választva.

A kémiai reaktorok, repü lőgép  
ablakok és nagy felületek bevonása 
m a m ég csak kívánság: ehhez  vagy 
az alacsonynyomású m ódszerek 
árát kell csökkenteni, vagy az at
moszférikus m ódszerek és leválasz- 
tási felület m inőségét kell javítani. 
A PVD gyémántleválasztás e tekin 
te tben  je len tős ugrást h o z h a t

A 9. álirán egy Jap án b ó l szárma
zó 1988-as előrejelzés látható  a 
CVD gyém ánttól várt bevételekről. 
Tudom ásom  szerint ez az előrejel 
zés eddig m eglehetősen  jó n ak  bi
zonyult, és a rra  utal, hogy az elekt
ron ikát m egközelítő m ére tű  új 
iparág gyerm ekkorát látjuk.

Általános helyzetkép

A kisnyomású gyémántszintézis 
helyzetét napjainkban furcsa ket
tősség jellem zi. Egyfelől a  lehetősé 
gek adta kereteken  belül és a fel
használói igény hatására  m egin 
du lt a term elés, másfelől a mai na 
pig sem tisztázott, hogy m iért és 
hogyan is jö n  létre  m etastabil fázis
kén t a gyém ánt. E nnek  következté 
ben  az a (sok tek in te tben  m egin t 
csak az e lek tronikáéhoz hasonló) 
helyzet alakult ki, hogy a m ár bein 
du lt term elés m elle tt nagy erőkkel 
folyik a technológiai kutatás-fej
lesztés, m iközben továbbra is folya
m atos az alapkutatás iránti igény.

Például a CVD gyémántnövesz 
tés terén  m a az MW-PECVD tech 
nika tek in thető  standardnak . Az 
Astex cég kom plett reak torokat 
szállít m egrendelésre, amelyek a 
m ikrohullám ú plazm a egyre haté 

konyabb kihasználása révén évről 
évre javuló  gazdaságossági m u ta tó 
kat produkálnak . U gyanakkor a le
választás főbb param étereit (gáz
összetétel, beáram lási sebesség, 
nyomás, szubsztrát hőm érséklet) 
az elérni kívánt rétegtulajdonsá 
gok (szem csem éret, textúra, növe
kedési sebesség) szabják m eg, mi
közben a köztük lévő összefüggés, 
a priori nem  ismert. E nnek  követ
keztében az ado tt feladathoz pró 
ba szerencse alapon m egtalált pa
ram éteregyüttes nem  feltétlenül 
optim um ! Ez tehá t azt jelenti, 
hogy m ég a leginkább standardi 
zált CVD gyémántleválasztási m ód 
szer esetében is há tra  van (vagy 
legalábbis nem  publikus) a para 
m éterm ező teljes feltérképezése, 
tág te re t hagyva a berendezés to 
vábbi optim alizálásának.

Term észetesen, je len tő sen  egy
szerűsödne a helyzet, h a  többet 
tu d n án k  a növesztés közben lezajló 
fizikai, kémiai folyamatokról. Je 
lenleg ugyanis m ég az sem egyér
te lm űen  eldön tö tt, hogy melyik 
szénhidrogén m olekula, illetve 
gyök játszik dom ináns szerepet 
ado tt viszonyok között a rétegépí 
tésben. Az világos, hogy a plazm a 
összetétele erősen függ a növeszté- 
si param éterektő l, de ugyanakkor 
a szubsztrát anyagától, m orfológiá 
játó l, illetve orientációjától függő 
en különböző m olekulák és gyö
kök eltérő  hatékonysággal vesznek 
részt a növesztésben. Maga a növe
kedés m echanizm usa sem tisztá
zott. Példáid az alkalmazási szem 
pon tbó l nyilvánvalóan m eghatáro 
zó fontosságú kritikus szubsztrát- 
hőm érséklet, valam int a szubsztrát 
karcolásos előkezelésének szüksé
gessége egyaránt arra utal, hogy a 
növekedés csak bizonyos helyeken 
indul m eg és így szükségképpen a 
felületi diffúzió, tehá t a szubsztrát- 
hőm érséklet által lim itált folyamat. 
Ezzel szem ben m inden  eddigi szá
m ítás kizárja a szénhidrogén gyö
kök, illetve m olekulák felületi dif
fúziójának lehetőségét a leválasztás 
optim ális hőm érsékletén . A karco 
lás helyett ú jabban bevezetett elő- 
feszítéses m agképzés m echanizm u 
sa is egyelőre rejtély, m int ahogy 
nem  értjük m ég azt sem, m itől lesz 
egy ad o tt réteg  epitaxiális vág}' 
sem. Je llem ző a helyzetre például,

hogy egy kísérleti reak to r vákuum- 
rendszerének  javítása u tán  derü lt 
ki, hogy a szilíciumra tö rtén ő  epi
taxiális tex tú ra  elérésében dön tő  
szerepet a korábban beszivárgó 
100 ppm  alatti n itrogén  játszotta! 
(Nagyobb m ennyiségben a n itro 
gén  ellene h a t a gyém ántképződés 
nek.) Az előfeszítés során bekövet
kező ionbom bázás hatásának m eg 
értése külön  kérdés, am inek főleg 
az alacsony hőm érsékletű  PVD el
járások  optim alizálásának szem
pontjábó l van jelen tősége.

Ez teh á t a helyzet az MW- 
PECVD technikánál, ahol tulaj
d o n k ép p en  a m intafelü leten  leját
szódó folyam atokon kívül m inden 
jó l ism ert és kézben tartható . Az 
olcsóbb és hajlékonyabban alkal
m azható fűtőszálas és RF-PECVD 
eljárásnál ehhez já ru l a fellépő 
plazmafizikai és gázdinamikai 
p rob lém ák  m egoldása, valam int 
egy sereg technikai p rob lém a kikü 
szöbölése. Az aUnoszférikus eljárá 
soknál m a m ég főkén t az utóbbiak 
nál tartunk.

A CVD gyémántszintézis ezzel 
együtt egy egyre szélesedő új tech 
nológia frontvonalát je len ti. A 
DLC illetve ta-C:H rétegek  előállí 
tása m elle tt az alapkutatás m a m ár 
nagyobb m értékben  a c-BN-re kon 
centrál, m iközben újabb és újabb 
kísérletek tö rtén n ek  korábban 
nem  létező m etastabil szuperke 
m ény ré tegek  előállítására. Ezek 
közé tartozik az elm életi számítá 
sok alapján feltételezett, az Si3N4- 
hez hasonló , a  gyém ántot is „verő” 
C3N4 kerám ia, illetve a C-B-N ala
pú  vegyületek széles köre. A kuta 
tás közben a technológiai eszköz
tár is folyam atosan bővül. N em rég 
fedezték fel például, hogy intenzív 
fény hatására növelhető a PVD-vei 
létrehozo tt c-BN rétegek  szemcse
m érete  és leválasztási sebessége. Je 
lenleg ugyanezzel kísérleteznek 
gyém ánt és C3N4 estében.

Az összefoglalóan m etastabil tet 
raéderes kötésű szuperkem ény ré 
tegeknek nevezett terü le ten  orosz 
(elm életi) és am erikai (gyakorlati) 
kezdetek u tán , m in t m ár annyiszor 
Ja p án  já r  az élen, hosszú távra ter 
vező m am utvállalatai révén. Az 
u tóbbi években erőteljes fejlődés 
m utatkozik N ém etországban (az 
epitaxiálisan tex túráit CVD gyé
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10. ábra. Kisnyomású gyémántszintézis folyamatának kísérleti vizsgálatára a BME Atomfizika 
Tanszékén épített MW-PECVD berendezés sémája

m ánt, a praktikusan alkalm azható 
ta-C:H technológia, a legjobb c-BN 
szintézis m óds. т е к  in n en  szár
m aznak). A n ém etek  ugyanis felis
m erték  az e rre  a  terü le tre  alapoz 
ha tó  ipar azon jellegzetességét, 
hogy a szerteágazó alkalmazási le 
hetőségek és a  viszonylag kis b e ru 
házási költségek m elle tt realizált 
nagy hozzáadott érték  m iatt kiváló
an alkalmas kis és közepes vállalko
zásban való m űködtetésre. A DFG 
(a magyar OTKA n ém et m egfele 
lője) h a t év ó ta súlyponti tém aként 
kezeli az ezen a te rü le ten  folyó ku 
tatást és évi kb. 2 m illió m árkát biz
tosít rá. Ezen tú lm enően  jelen tős 
összegeket kapnak külön  tem ati 
kus pályázatok a DFG-től és a 
BMFT-től is (u tóbbi a m agyar 
OMFB m egfelelője). Az egyete
m ek és ku tató in tézetek  saját forrá 
saik és tartom ányi korm ányhozzá 
járu lás segítségével sorra nyírnak 
kis vállalkozásokat, ahol egyszerre 
folyik az alkalm azott kutatás és a 
piacra tö rtén ő  term elés is. A kuta 
tási erőfeszítéseket a szintén je len 
tős eredm ényeket felm utató  Auszt
ria, illetve Svájc kutatóival a m ind 
három  állam  által tám ogato tt D-A- 
CH tanács koordinálja.

Mi a  helyzet eközben M agyaror
szágon? Bár a m egélhetésüket és 
szakmai fejlődésüket rövidebb 
hosszabb ideig külföldi m unkavál
lalással biztosító m agyar kutatók 
közül sokan ism erkedtek m eg vi
szonylag k o rán  a tém ával, hazai ku 
tatás legjobb tudásom  szerint e te 
rü le ten  1993-ig nem  folyt, ipari te 
vékenységről nem  is beszélve. Én 
Giber János professzor révén szerez
tem  ró la tudom ást, am ikor 1990- 
ben  hazatért K aiserslautem ből, 
ahol Oechsner professzor meghívá 
sára vendégprofesszorként tanúja 
volt az első PVD kísérleteknek 
(em lékeztetőül, a CVD eljárások
1987-1990 között kezdték áüépni 
a laborató rium ok kapuját). Bár 
m indketten  á tláttuk  a tém a je len 
tőségét, akkor nem  volt pénzügyi 
lehetőség a kutatások beindítására, 
így csak elm életi szám ításokkal 
p róbáltunk  a CVD folyam at jo b b  
m egértéséhez hozzájárulni. E nnek  
eredm ényekén t 1992-ben én  is 
m eghívást kaptam  Kaiserslautem - 
be, ahol O ech sn er professzor mel
le tt a CVD gyém ánt terü le tén  aktív

Ehrhardt professzorral is együttm ű 
ködtem . E kooperáció  egyik követ
kezm énye volt az az 1993-as 
PHARE-ACCORD projekt, ami le
hetővé tette, hogy a Budapesti Mű
szaki Egyetem Atomfizika Tanszé 
kének felületfizikái laboratórium á 
ban  felépítsünk egy a fizikai alap 
folyam atok részletes vizsgálatára al
kalm as MW-CVD reaktort. M aga a 
CVD reak to r kaiserslauterni tervek 
alapján, az MW generá to rtó l elte 
kintve házilagos kivitelezésben ké
szült úgy, hogy biztosítva legyen 
egy analitikai vizsgálatokra (XPS, 
SAM) alkalm as ultravákuum-kam- 
rához való zsilipes csatlakozás, illet
ve a plazm aösszetétel in  situ tö- 
m egspektrom etriás ellenőrzése és 
a növekedési sebesség on-line lé
zerrel! ektom etriás m érése (10. áb
ra). A  berendezés első p róbaüze 
m ére m ár 1994. nyarán sor került. 
Az év végéig sikerült m egfelelő ta
pasztalatokra szert tenni a leválasz
tás terén  (igény szerinti textúra 
kialakítása karcolt szilícium h o r 
dozón, az előfeszítés m agképzés 
know-how-jának kikísérletezése 
stb.). Je len leg  m ár a  tényleges kí
sérleti m unka folyik. C élunk egy
részt a különböző szénhidrogén 
m olekulák és gyökök szerepének 
m eghatározása, valam int az előfe-

szítéses m agképzés m echanizm usá 
nak  m egértése, különös tekintettel 
az idegen a tom ok (pl.: n itrogén) 
szerepére. E m ellett term észetesen 
folytatjuk elm életi, szimulációs szá
m ításainkat is.

Az alapkutatás m ellett szeret
n én k  egyidejűleg alkalmazott kuta 
tás-fejlesztést végezni. Az MW- 
PECVD szintézis m ellett elkezd
tünk  foglalkozni az acetilénfáklyás 
m ódszerrel és tervezünk az ívkisü
léses eljárás folyamatossá tételére 
vonatkozó kísérleteket is. Em ellett 
foglalkozunk a gyém ántporból tör 
ténő  bevonatképzés új lehetőségei
vel is. A BME Gépgyártástechnoló 
g ia Tanszékével együttm űködés 
ben, OMFB támogatással a Nagy 
E rnő által kidolgozott és sokféle 
bevonatnál m ár bevált száraz por 
bevonási eljárást kíséreljük m eg 
gyém ántra alkalmazni. CVD gyé
m án to n  alapuló term ék vonatkozá 
sában elsősorban a korrozív kör
nyezetben alkalm azott elektrom os 
szenzorok vonatkozásában látunk 
lehetőséget, az MTA Anyagtudo 
mányi Kutatóintézetével együttmű 
ködésben. Az eredm ények iránti 
igény a Siemens részéről m ár je 
lentkezett. Egy másik hazai vonzatú 
lehetőség a „contact-recording” fel
vevőfejek borítása lenne, ami pél-
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dául a V ideoton szám ára leh e t ér 
dekes. Sajnos a közös fejlesztés 
finanszírozását eddig nem  sikerült 
m egoldani. Á ltalában m inden  eset
ben  p rob lém át je len t, hogy a ter 
mékkel együtt az egész technológi
á t ki kell dolgozni (know-how-val 
együtt), és ezt az egyelőre likviditá
si gondokkal küzdő vállalatok m ég 
eseüeges OMFB tám ogatással sem

vállalják. Sajnos m agának a techno 
lógiának a kidolgozására az OMFB 
jelenlegi termékfejlesztés o rien tált 
struktúrája nem  biztosíthat fedeze 
tet, az OTKA lehetőségei viszont 
ilyen célra inadekvátak. E nnek elle
n ére  igyekszünk a m etastabil tetra 
éderes kötésű szuperkem ény réte 
gek kutatását és alkalmazásának le
hetőségét M agyarországon életben

tartani, am ennyire az egyetem je 
lentősen beszűkülő forrásai ezt le 
hetővé teszik, legalább addig, amíg 
a hazai ipar középvállalkozói szin
ten m egerősödik. Hiszek benne, 
hogy a következő öt-tíz éven belül 
m ég lesz lehetőség a terü let vala
mely szegm ensén piaci térhódítás 
ra. A m agunk részéről nyitottak va
gyunk m indenféle kooperációra.

A Los A lam os-i szup raveze 

tő -technológ iai központban

nagy lépést tettek  elő re  a 
nagyhőm érsékletű  szuprave
zetők fejlesztésében. Bizmut 
alapú, BiSrCaCuO összetételű 
szupravezető anyagot nagye
nergiájú protonsugárzásnak 
te ttek  ki, és ezáltal je len tősen  
módosul a  szupravezető kriti 
kus áram sűrűsége a folyékony 
nitrogén hőm érsékletén. 
JÓ M , 47. N o 7. p. 10. (1995)

Fejlett kerám iai anyagok elő 
állítás-technológiájának kifej
lesztésére kötöttek együttm ű 
ködési m egállapodást az Ame
rican Ceramics Componenst Ma- 
nufadurers Consortium és a  Los 
Alamos Natl. Laboratory. Közös 
kutatást és fejlesztést tervez
nek ö t gyártó és két kutatóbá 
zis bevonásával. Első lépés 
ben a kerám iai k o m ponen 
sek gyártási viselkedését ta 
nulm ányozzák, m ajd számító- 
gépes m odellt fejlesztenek ki 
a  gyártók tám ogatására a  ke
rám iai eszközök gyártásakor. 
A laboratórium i kutatás a szá
m ítógépes m odellezést és az 
anyagok jellem zését, en nek  
technikáját foglalja m agába.

JÓ M , 47. (1995) 10. p. 7. ko

S iC /A I20 3 kerám iai kom pozi-

tok Al2O s-mal való folyamatos 
bevonását hőcserélőkben való 
felhasználásra lézeres in-situ 
reakciótechnikával o ldották  
meg. Az alum ínium , vagy a  
titán kö tőréteget fém gőzből 
választják le, a  ré teg  kötését 
lézerkezeléssel segítik elő. 
JÓ M  47. (1995) 1 0 .5 1 -5 3  ko

A z USA A rgo nn e Natl. L ab o 

ratory energiakutató  központ
jában  új m ikroszkópot fejlesz
tettek ki. Az ún . közvetítő fe
szültségű elektronm ikroszkóp 
(IVEM) segíti a  ku tatókat az 
anyag besugárzás következté

ben  fellépő változásainak ta
nulm ányozásában, mivel ezer 
szer gyorsabb, m int a hagyo
mányos mikroszkópi felvétel 
elkészítése. Az IVEM-et egy 
tandem  rendszerű ionsugár 
gyorsítóval és egy ion implan- 
táló forrással kötik össze, am e 
lyek energiája változtatható, 
és így az anyagban megfigyel- 
hetőkké válnak a  besugárzás 
hatására bekövetkező mik
roszkopikus változások. A 
mikroszkóppal megfigyelhető 
az anyag gyors ionokkal való 
bom bázásának hatása is.

JÓ M , 47 No. 11. p. 14. ko

A  Bayer AG olyan új műanya 
got m u ta to tt be, am ely telje 
sen lebon tható  biológiai 
ú ton. Az új anyag egy félig- 
kristályos áttetsző-átlátszó po 
lim er am id. A műanyag olda 
tokkal és fénnyel szem ben el 
lenálló, olvadáspontja 125 °G, 
am i nagy a  biológiailag le 
bon tha tó  polim erek között A 
kifejezetten kedvező biológiai 
és műszaki tu lajdonságai mel
le tt az új m űanyag könnyen 
m egm unkálható  és előállítha 
tó szintetikus nyersanyagok
ból. N orm ális körülm ények 
között az anyag messzeme
nően stabilis. Baktérium ok 
azonban megtám adják, és ha 
tásukra 7-10 nap  alatt az

anyag je len tő s m értékben 
degradálódik. Az új műanyag 
sokféleképpen feldolgozható.

E uro  Materials, 2. No. 3. 16.

A kerám ia-m átrix  kom pozitok

költségkím élő, új gyártási eljá
rása síkbeli szálerősítést alkal
maz. A technológia lényege, 
hogy a  kerám iai szolt elektro- 
foretikusan viszik be vagy vi
szik rá  a  szálra, ezzel módosít
va tulajdonságait, és egyúttal 
elvégezve az im pregnálást is. 
Kiváló m inőségű kompozit 
term ékeket lehet így előállíta 
ni nagyhőm érsékletű  szerke
zeti anyagként való felhaszná
lásra.

JÓ M  47 (1995) 10. 34-37 ko

AZ ASM HUNGARY HÍREI

ASM Hungary 

Annual Dinner ‘95

Az ASM (Amerikai Anyagtudom ányi Társaság) 
Magyarországi Tagozata (ASM H ungary) im 
m áron harm adik  alkalom m al rendezte  meg 
éves szakmai találkozóját B udapesten a G ellert 
Szállóban. Az 1995. novem ber 24-i összejövete
len az ASM H ungary sok tagján kívül az alapa- 
nyaggyártásban és anyagfeldolgozásban Ma
gyarországon m eghatározó  je len tő ségű  cégek 
(D unaferr, R ába Rt., MÓL Rt., AGA Gáz Kft., 
H u n g u ard  Float-Uveg Kft., Szerelvényértékesí
tő  K ft.), az anyagvizsgálatban és m inőségbizto 
sításban érdekelt tö b b  je len tő s  in tézm ény 
(Aeroflex-Ferihegy Anyagvizsgáló L aboratóri 
um , TUV R hein land  H ungária , Q ualiTech 
M érnöki Iroda, Bay Zoltán A nyagtudom ányi 
és T echnológiai Intézet) és a különféle szerke
zeti anyagok előállítására és felhasználására 
felkészítő felsőfokú képzés reprezen táns in téz 
m ényei (Budapesti Műszaki Egyetem, Miskolci 
Egyetem , Veszprém i Egyetem, Bánki D onát 
Műszaki Főiskola) vezető oktatói és kutatói kö 
zül is, valam int az ASM Miskolci H allgatói Cso
p o rt tagjai közül is tö bben  részt vettek a  re n 
dezvényen.

Dr. Török Tamás, az ASM H ungary  elnöke 
m egnyitó szavai u tán  a rendezvény fővédnöke,

dr. Dunai Imre m iniszter m egbízásából az Ipari 
és K ereskedelm i M inisztérium ból Varga Ist
ván, az A lapanyagipari Ö nálló  Osztály főosz
tályvezetője köszöntötte az egyesület szakmai 
találkozóján m egjelenteket, m ajd dr. Tolnay 
Lajos, a Magyar K ereskedelm i és Iparkam ara 
elnöke szólt az ipar és kereskedelem  kapcsolat- 
rendszerérő l, valam int az anyagm érnök ill. ko
hó- és gépészm érnök képzésben részt vevő fia
ta l ASM tag egyetem i hallgatók jövőbeli felada 
ta inak fontosságáról. Nagy Ferenc, a  D unaferr 
Rt. fejlesztő m érnöke hosszabb előadásban 
számolt be a  dunaújvárosi nagyvállalat legkor 
szerűbb term ékeirő l, azok főbb  gyártási m uta 
tó iról és műszaki fejlesztéseik irányairól.

Dr. Verő Balázs, az ASM H ungary  alelnöke 
bejelen te tte , hogy a szervezet tám ogatja a  Bá
nyászati és Kohászati Lapok Kohászat szakfo
lyóiratának m egjelentetését, és e lapban a kor
szerű anyagokkal foglalkozó rovatban a jövő 
b en  helyt adnak  az ASM H ungary  életével kap
csolatos h íranyagoknak is.

Dr. Dévényi László, az ASM H ungary  titkára 
a tagfelvételről és az ASM nyújtotta szolgáltatá
sok kö rérő l te tt ism ertetése u tán  az ASM Euró 
pai Tanácsának  elnöke, Torsten Holm ú r  kö
szöntötte és tájékoztatta a résztvevőket e p ro 
fesszionális nem zetközi inform ációs anyagmér- 
nök-szövetség m űködéséről, fejlődéséről és a 
korszerű és naprakész műszaki inform ációk 
m egszerzésében kínált lehetőségekről, kiem el
ve az ASM In te rnational m ára m ár csaknem  az 
egész világot behálózó  je llegét. (-tt-)
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ELNÖKSÉGI HÍREK

Munkaterv a közgyűlési határozatok megvalósításáért

Az O rszágos M agyar Bányászati és  K o 
hászati E gyesü let e ln ö k ség e  1995. d e 
c e m b e r  14-én ü lé s t ta r to tt  az OM BKE 
k lub jában .

N ap ire n d :
1. Az e ln ö k ség  1995. évi m u n k á ján ak  

é r té k e lé se
E lő ad ó  dr. Fazekas János, az 
O M BK E eln ö k e

2. A közgyűlés h a tá ro z a ta ib ó l a d ó d ó  
fe la d a to k
E lő ad ó  dr. Fazekas János, az 
O M BK E e ln ö k e

3. E gyebek
4. Évzáró

Dr. Fazekas János e ln ö k  üdvözö lte  a  
m e g je le n t e ln ö k ség i tagokat. A n a p i 
re n d i p o n to k a t  ism erte tv e  közö lte , 
hogy az egyebek  k e re té n  b e lü l dr. 
Hatala Pál tesz ja v a s la to t az egyesüle ti 
székháznak  alkalm as in g a tla n  vásár 
lására.

R átérve az első  n a p ire n d i p o n tr a  e l 
m o n d ta , h o g y  a  közgyűlés é r té k e lte  az 
e ln ö k ség  m u n k á já t, m e g te tte  e r re  vo 

n a tk o zó  észrevételeit. Az e ln ö k ség i 
ü lé sek e n  k em én y  v iták  k e re té b e n  ala 
ku ltak  ki a  tá rgya lt n a p ire n d e k k e l k ap 
cso latos d ö n té se k , h a tá ro za to k . Ezek 
viszik e lő re  az eg y esü le t é le té t,  m u n k á 
já t .  E lm o n d ta , hogy  1 1-én ta lá lk o zo tt a  

tiszteleti tagokkal és a  nyugd íjas ko llé 
gákkal. Az o t t  e lh a n g z o tta k  is az t e rő sí 
te tté k  m eg , ho g y  n e m  h ib á tla n  az el 
nö k ség  m u n k á ja . E lső so rb an  k é t d o l 
g o t v e te ttek  fel, az egyik az alapszabály, 
a n n a k  kialak ítási m ó d ja , a  m ásik  az 
egyesü le t székházának  k érd ése .

Az egy esü le t 1995. évi tevékenysége 
e re d m é n y e s  volt, m in d  a  n ag y ren d ez 
vények, m in d  a  p én zü g y ek  v o n atk o zá 
sában . Az e ln ö k  k ö sz ö n e té t m o n d o tt  
az e ln ö k ség  valam en n y i tag jának  az 
egyesü le t é rd e k é b e n  vég ze tt m u n k á já 

é rt. U g y an ak k o r javaso lja , hogy  az el 
h a n g z o tt k ritik a i ész rev é te lek e t az el 
nö k ség  vegye n ag y o n  kom olyan . 
K észüljön  fe la d a tte rv  az 1996-os év fel
a d a ta in ak  m egvalósítására . Felo lvasta 
azt a  jav asla to t, m e ly e t a  közgyűlési h a 

tá ro za to k  v ég re h a jtá sa  é rd e k é b e n  d o l 
g o zo tt ki.

A  közgyűlési h a tá ro z a t 1. p o n tja  fel 
a d a tu l tűzi ki az eg y esü le t hosszútávű

m ű k ö d é s i k o n ce p c ió ján a k , a lapszabá 
lyának  és  az e r re  é p ü lő  m ű k ö d é si sza
bályza toknak  a  k ido lgozását. Javasolta, 
hogy  a  h o sszú  távú m ű k ö d é s i k o n c e p 
c ió t é s  az egyesü le t m ű k ö d é sé n e k  cél 
j a i t  az e ln ö k  vezetésével a  szakosztályel 
n ö k ö k  állítsák össze áp rilis  30-ig.

A  d e m o k ra tik u s  m ű k ö d é s  a lapve tő  
g a ra n c iá it ta rta lm a zó  alapszabály  és az 
e r re  é p ü lő  m ű k ö d é si szabályzatok ki
do lg o zásán ak  felelőse dr. Tardy Pál, 
Molnár István és dr. Imre József.

A  k ia lak íto tt k o n c e p c ió k a t é s  az 
alapszabály-tervezetet vitassák m e g  a  
tiszteleti tagok  és  a  szakosztályok veze 
tősége. F ele lő s d r. T ard y  Pál és Im re  
József. H a tá r id ő : m ájus 30.

Az e lk ész ü lt te rv e ze tek e t vitassa 
m e g  és fo g ad ja  e l az e ln ö k ség , h iszen  
k ö te lessége  ez ek e t 1996. sz ep te m b eré 
b e n  a  közgyűlés elé  v inn i. F ele lő se  az 
egy esü le t e ln ö k e , a  h a tá r id ő  jú n iu s  30.

A m áso d ik  közgyűlési h a tá ro z a tb ó l 
a d ó d ó  fe la d a t az  eg y esü le t im ázsának  
ja v ítá sa  é s  a  p á r to ló  tagvállalatokkal 
való  k ap c so la tta rtá s  e rő sítése . E n n e k  
é rd e k é b e n  a  bányászat és a  k o h ásza t 
te rü le té n , a  nagyvállalatok  á ta lak u lása  
so rán  lé tre jö tt  tá rsaságok  szám ára  
eg y e sü le tü n k  tevékenységé t kell b e 
m u ta tn i, m e g  kell n y e rn i a  vállalkozá 
sok tá m o g atásá t, jo g i  és  p á r to ló  vállár 

la ti fo rm á b a n . Az egy esü le t ügyvezető 
sé g én e k  fe la d a ta  1000 fő  fele tti létszár 
m ú  társaságok  v ez e tő in ek  m e g k eresé 
se, m íg  az 1000 fő  ala tti tá rsaságok  ve
z e tő in e k  m eg n y erése  a  szakosztályve
ze tő ség ek  fe lad a ta . Felelősök: az el 
n ö k , a  szakosztályelnökök. H a tá rid ő : 

folyam atos.
E h h e z  k a p c so ló d ó  fe lad at, készül

j ö n  az egy esü le te t b e m u ta tó , többnye l 
vű  ism erte tő . E n n e k  fe le lő se k én t javar 
so ita  a  K ohászat főszerkesztő jét, dr. Ve
rő Balázst. H a tá rid ő : sz e p te m b e r 1.

A  h a rm a d ik  közgyűlési h a tá ro za ti 
p o n t  a  g az d á lk o d ásra  illetve a  p é n z ü 
gyi he ly ze tre  v o n a tk o zo tt. Az e llen ő rző  
b izo ttság  jav asla tán ak  m e g fe le lő en  ké 
szü ljön  pénzügy i é s  szám viteli szabály 
zat, am i szám ító g ép es  p ro g ra m o k  al
kalm azásával tegye leh e tő v é  az e ln ö k 

ség és  a  szakosztályok ren d sz e res , á tte 

k in th e tő  tá jékozta tásá t. F elelős: az ügy 
vezető  igazgató . H a tá r id ő : április  30.

E h h e z  k a p c so ló d ó a n  a  gazdasági 
b izo ttság , az egyesü le t e ln ö k é n e k  veze 

tésével d o lg o zza  ki az egyesü le t hosszú 
távú gazdaság i fe ladata it, a  pénzügyi 
stab ilitás illetve a  m ű k ö d ő k é p essé g  é r 
d e k é b e n . Felelős: az egyesü le t e ln ö k e. 
H a tá r id ő : sz e p te m b e r 1.

A  közgyűlési h a tá ro z a t 4. p o n tja  a  
dr. Нот János k ezd em én y ez te  alapítvá 
nyi kérd ésse l foglalkozik . Az egyesü le t 
e ln ö k ség e  vizsgálja m e g  a  m ű k ö d ő  
k ö z é rd e k ű  a lap ítványokat, van-e olyan, 
m e ly n ek  h o z a d é k a  a  bányász- és k o 
h á szk a ro k o n  ta n u ló  h a llg a tó k  ösz tön 
z é sé re  fo rd íth a tó , és d ö n tsö n  esed eg  
egy  új a lap ítvány  lé treh o zásá ró l, illetve 
a  m ű k ö d ő h ö z  való  csaüakozás le h e tő 

ségérő l. Felelős: dr. Tardy Pál, h a tá r i 
d ő : sz e p te m b e r 1.

Az 5. h a tá ro z a ti p o n t  a  so p ro n i po l 
g á rm e s te r  m egkereséséve l foglalkozik. 
Az e ln ö k ség  h o zz o n  lé tre  Molnár Lász
ló, a  K ö zp o n ti Bányászati M úzeum  
ig azg a tó ja  vezetésével a lkalm i e lnöksé 
g i b izo ttságo t, S o p ro n  város 1996. évi 
k u ltu rá lis-tu d o m án y o s te rv éb en  sze
re p lő , az A k ad ém iáh o z  k ö tő d ő  évfor 
d u ló  m é ltó  m e g ü n n e p lé sé n e k  le b o 
n y o lításáb an  való  k ö z re m ű k ö d ésre . 
E n n e k  felelőse: az egyesü le t e ln ö k e. 
H a tá r id ő : 1996. ja n u á r  31.

Az u to lsó , 6. h a tá ro z a ti p o n th o z  az 

e ln ö k  k é t fe la d a to t fo g a lm azo tt m eg. 
E lső k é n t az egyesüle ti k lu b  é rté k es íté 
sébő l b efo ly t összeg b ir to k á b a n  új h e 
lyet kell k e re sn i illetve vásáro ln i az 
eg y esü le t m ű k ö d é sé h e z , a h o l elhelyez 
h e tő  a  h ivatali szervezet, és am ely al

k a lm as az e ln ö k ség i ü lések  és  m ás ki
se b b  ren d ezv én y ek  m eg ta rtá sá ra .

E n n e k  az e lő k ész íté sn ek  felelőse: 
dr. Hatala Pál. H a tá r id ő : m árc iu s  30.

A m áso d ik  fe la d a t a  szükséges 
p énzeszközök  összegyűjtése. A jo g i tag 
v álla latok  tá m o g a tásá n ak  m egszerzése 

az e ln ö k  fe lad a ta , m elyhez szükséges a 
szakosztályelnökök  k ö z re m ű k ö d ése  is. 
F elelős: az egy esü le t e ln ö k e . H atá rid ő : 
m árc iu s  30.

D r. Fazekas J á n o s  a  közgyűlési h a tá 
ro za to k  te ljesítése é rd e k é b e n  ezeknek  
a  fe la d a to k n a k  a  v ég reh a jtá sá t javasol 

ta . Az e lő ze te se n  m eg fo g a lm a zo tt és 
k io sz to tt jö v ő  évi e lnökség i ü lések  n a 
p ire n d je  is igazod ik  e h h e z  a  feladatvál 
la láshoz.

Az e ln ö k ség i ü lések  n ap ire n d jév e l 
k ap c so la tb an  Pantó Dénes k é rte , hogy  a  
p o n to s  id ő p o n to k a t  m á r  m o s t h a tá ro z 

n á  m e g  az e ln ö k ség . Schmidt György 
m e g k ö szö n te  az eg ye tem i osztálynak,
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hogy a  fe b ru á r i e ln ö k ség i ü lé s t az 
eg y e tem en  ta rth a tjá k , eg y ú tta l javaso l 
ta , hogy  az eg y e tem isták  is k ap jan ak  
szót ez e n  az ü lé sen , és az ifjúsági bi 
zo ttság  is szám oljon  b e  e d d ig i m u n k á 
já ró l , te rveirő l. N agyon  fo n to sn a k  ta rt 

ja ,  hogy 1996-ban  ö t  nagy ren d ezv én y e  

lesz az eg y esü le tn ek , ez ek re  m in é l 
e lő b b  fel kell h ív n i a  tagság  figyelm ét.

Dr. T a rd y  P ál jav aso lta , ho g y  az 
OM BKE 1996. évi m u n k a te rv é b e n  sze
r e p e lje n e k  a  n agy rendezvények , és 

a m ik o r az 1996. évi m u n k a te rv e t m eg 

v itatják , ak k o r k a p jo n  k ie m e lt h a n g 

súlyt ez  az ö t  nagy rendezvény .
P a n tó  D énes javaso lta , h o g y  m é g  

e b b e n  az év b en  ki k e lle n e  d o lg o z n i az 
1997. évi m u n k a te rv e t és a  költségve 
tést. Egyszer m á r  e l k e lle n e  ju tn i  o d a , 
hogy  az e lő ző  év b en  készü ljön  e l a  k ö 

vetkező  év m u n k a te rv e  é s  kö ltségveté 
se, m e r t  az év  n e m  fe b ru á rb a n  k ezd ő 
d ik , h a n e m ja n u á r  e lse jén .

V égül az e ln ö k ség  a  következő  ü lés 
te rv e t fo g ad ta  el:

1996. február 22. 10 óra 
M iskolci E gyetem

1. T á jék o z ta tó  az eg y e tem i osztály 
m u n k á já ró l.

2. T á jék o z ta tó  a  bánya- és k o h ó m é r 
n ö k k ép z és  h ely ze térő l, k ilá tásairó l.

3. Az ifjúsági b izo ttság  és a  se n io ro k  
ta n ác sán a k  beszám oló ja .

4. Az E gyesü let 1996. évi m u n k a te rv e  
és költségvetése.

1996. április 25. 10 óra -  Sopron

1. T ájék o z ta tó  m ú z e u m a in k  helyzeté 
ről.

2. T á jék o z ta tó  a  tö r té n e ti  b izo ttság  
m u nkájáró l.

3. Az egyesü le ti és az eg y esü le t által 
tá m o g a to tt a lap ítványok  helyzeté 
n ek , tevék en y ség én ek  á ttek in tése .

4. Az egy esü le t é s  a  p á r to ló  tag o k  k a p  
cso la tán ak  á ttek in tése .

1996. június 13 .10  óra -  Tapolca

1. Az alapszabály  és  a  m ű k ö d é s i sza
bályzatok.

2. Az 1995. évi pén zü g y i m é rle g  e lő 
te rjesz tése , az e lle n ő rz ő  b izo ttság  
ezzel k ap cso la to s  állásfoglalása, va
la m in t az e lle n ő rz ő  b izo ttság i javas 

la to k  m eg v alósu lásának  á ttek in tése .
3. A  közgyűlés előkész ítése, k itü n te té 

s ijavaslatok

1996. szeptem ber 5. 14 óra 
-  Budapest

1. A  közgyűlés e lő k ész íté sén e k  állása 
és fe ladata i.

2. Az új alapszabállyal k ap cso la to s  vé 
lem ények , á llásfogla lások  á ttek in 
tése.

1996. október 24. 14 óra -  Budapest

1. A közgyűlési h a tá ro za to k b ó l a d ó d ó  
fe la d a to k  m egfogalm azása és jóvá 
hagyása.

2. A fele lős szerkesztők  tá jékoz ta tó ja  a 

szaklapok helyzetérő l.

1996. decem ber 12. 14 óra -  Budapest

1. Az e ln ö k ség  1996. évi m u n k á ján a k  
értékelése .

2. Az egyesü le t 1997. évi m u n k a te rv e  
és költségvetése.

D r. Fazekas J á n o s  a n a p ire n d i p o n t 

lezárása u tá n  fe lkérte  dr. H a ta la  Pált, 
hogy  szám oljon  b e  az ingatlanvásárlás 
ü g yének  je le n le g i állásáról.

Az egyesü le t e ln ö k ség e  m egb íz ta  
d r. H ata la  Pál vezetésével Kiss Csaba, 
S ch m id t G yörgy és Szűcs Imre tag társa 

kat, hogy  folytassanak előkész ítő  m u n 
k á t az egyesü le t új székhelye m egvásár 
lásának  előseg ítése  é rd e k é b e n . J ó  
n é h á n y  in g a tla n t m e g te k in te t t a  b izo tt 
ság. L egalkalm asabbnak  a  VIII. k erü 
le ti Füvészkert u. 8. sz. a la tti in g a d a n  

tűn ik .
Az in g a d a n  eg y a rán t alkalm as az 

Egyesület titkársága iro d á in ak , k lub 
n ak  és könyvtárnak . M egköze líthe tő  a 
m e tró  K linikák állom ásátó l 4—5 p e rc  
sétával.

A v é te lá ra t m e g  kell p ró b á ln i leal
k u d n i, reá lisan  13 MFt-ra.

Fizetési feltételek :
—  1995. d e c e m b e r  31-ig 1,5 MFt. fog 

la ló , m ely a vé te lá rb a  beszám ít.
—  1996. m árc ius 31-ig a  m a ra d é k  

m in tegy  11 ,5 -12 ,3  MFt.
Az in g a d a n t k é t ép ítésszel is m eg 

v izsgáltatták, egybehangzó  vélem é 
nyük: az 1988-ban é p ü l t  m ag án tu la j 
d o n b a n  lévő ház  á llapo ta  jó ,  m in d e n  
sz em p o n tb ó l m egfe lel a fe n t  je lz e tt  
igényeknek . S tatikailag  is e lfo g ad h a tó  
k ism érték ű  m ódosítással egy 60 m 2-es, 
e lnökség i ü lések re , 4 0 -5 0  fős ren d e z 
v ényekre is alkalm as, galériás helyiség 
h o z h a tó  lé tre  a k é t  legnagyobb  helyi
ség egybenyitásával. Az iro d a  felújítási 
kö ltségei közül a b ec sü lt anyagköltség 
m in tegy  4 5 0 -5 5 0  ez e r  f o r in t  Az anyag- 
kö ltségek  csök k en tésére , a m u n k ad íjak  
e lk e rü lh e tő sé g é re  jav asla to t szóban 
tesz a  m u n k a cso p o rt.

Tíz gépkocsi p ark o lására  is van  le 

h e tő ség . H a  ezekbő l ö tö t  igénybe vesz 
az OM BKE, a tö b b it ki le h e ü ie  ad n i a 
ház  lakó inak . Ez b ev é te lt je le n te n e  az 
OM BKE-nek.

A m a ism e rt vételi szóba állási ha 
tá ridő : 1995. d e c e m b e r  20., szerződés- 

kö tés h a tá rid e je : 1995. d e c e m b e r  31.
S ch m id t G yörgy felh ív ta  a  figyelm et 

a rra , hogy  az új székház k ialak ítása és 
az egyesületi k ö z p o n t á tkö ltözése ese 
té n  je le n tő s  költségek  je len tk ez n ek .

H o zzáte tte , ho g y  a  válla latok tó l k é r t  tá 
m og a táso k  re m é lh e tő le g  n e m  csök 
k e n tik  a  p á r to ló  tagd íjakat, m ely  nagy 
rész t a lap ja  az egyesü le t m ű k ö d ésén ek .

D r. Fazekas J á n o s  tá jékozta tta  az el 
nö k ség et, hogy  a  SZESZEK vezérigaz 

g a tó ja  úgy nyila tkozo tt, hogy  az elő leg 
k é n t  m e g je lö lt m ásfél m illió  fo r in t re n 
d e lk ezésre  áll. A  jogász  részérő l biztosí 
to t t  a szerződések  előkészítése, m eg k ö 
tése. Az e lh a n g z o tt  v é lem ények  és sze
m élyes tapasz ta la ta i a lap ján  úgy véli, 

ho g y  ez az in g a d a n  alkalm as a rra , hogy 

az t a fu n k c ió t ellássa, am ire  az egyesü 
le tn e k  igénye van.

A m en n y ib en  az e ln ö k ség n e k  m eg 
szavazza a  vásárlást, ak k o r az e ln ö k , az 
ügyvezető és az ügyvezető e ln ö k ség  fel 
a d a ta , hogy  e n n e k  a lebonyo lításához 
szükséges d o lg o k a t e lő te rem tse . T er 

m észe tesen  kéri az e ln ö k ség  és a  szak
o sz tályelnökök  seg ítségét is.

A  to v áb b iakban  Ősz Árpád e lm o n d 
ta , hogy  1995. sz ep te m b er 15-ével m eg 
sz ű n t a M agyar Szabványügyi Hivatal, 
és he lyette  egy  M agyar Szabványügyi 

T e s tü le t j ö t t  lé tre . E n n ek  a te s tü le tn ek  
je le n le g  320 a lap ító  tag ja van , ezek  kö 
z ö tt  tö b b  egyesü le t is szerepe l, pl. 
G TE, M agyar G eofizikusok  Egyesülete 
stb. Javaso lta , h o g y  az OMBKE is le 
gyen tagja. A  tagsági d íj 25 0 0 0 - 
500 000 Ft.

Dr. Mezei József vélem énye szerin t az 
egy esü le tn ek  ren d k ív ü l sok tagvállalata 
m á r  tagja e n n e k  a te s tü le tn ek . A Ma
gyar Vas- és A célipari Egyesülés is tagja 
50 000 Ft-tal. N em  biztos b e n n e , hogy 
szükséges a  tagság, am ik o r a  jo g i  tag 
válla latok  o t t  vannak .

Az egyesü le t b e lé p é sé t n em  tám o 
g a tta  az e lnökség .

Dr. Bőhm József tá jékozta tta  az e ln ö k 
sé g e t az eg ye tem i osztály által szerve
z e tt Péch Antal em lékü lésrő l, m elyen  
Kosáry Domokos is ré sz t v e t t  M egköszön 
te  az egyesü le t és egyben  az ön tésze ti 
szakosztály seg ítségét e n n e k  m egszer 
vezésében . E lm o n d ta , hogy  1896-ban 
v o lt egy országos bányász-kohász-erdész 
ta lálkozó, javaso lta , hogy  1996-ban 
sz in tén  legyen  ilyen. A feb ru á ri e ln ö k 
ségi ü lé sre  elkészítik  e n n e k  p o n to s  te r 
vezetét. K ét n a p o s  rendezvényre  g o n 
do ltak , fe lk é rt e lő ad ó k k a l, es te  ü n n e p i 
szakestéllyel.

Dr. Fazekas J á n o s  fe lkérte  Kovács 
Lórándot, hogy  az egyetem i osztállyal 
közösen  do lgozzák  ki a rész leteket.

Az e lnökség i ü lés b ezárása  u tá n  d r. 
Fazekas J á n o s  kellem es karácsonyi ü n 
n e p e k e t  és sikeres, b o ld o g  ú j évet kí

v á n t az e ln ö k ség  tag ja inak  és az egyesü 
le t  m in d e n  tag jának .

(Az ülés jegyzőkönyve alapján 
készítette F. A.)

46



129. évfolyam  1. szám, 1996. január hó EGYESÜLETI HÍRMONDÓ

Szeniorok tanácsa néven 

új elnökségi bizottság alakult

Az elnökség  1994. d e c e m b e r  15-i ü lé 
sén  h a tá ro z ta  el az új e lnökség i b izo tt 
ság felállítását azzal a  céllal, hogy  össze
kö tő  h id a t é p ítse n  ki az egyesü le t egyre 
növekvő szám ú nyugdíjas tagjai felé , s 
ez en  keresztü l is b iztosítsa a  nyugdíjas 
tagtársak vélem ényének  jo b b  m egism e 
rését, sajátos igényeik  felkarolását, vala
m in t e rő te lje seb b  bev o n ásu k a t az egye 
sü leti é le tbe . A  tanács vezetésére Szebé
nyi Ferenc old. b án y a m é rn ö k ö t k é rte  fel, 
aki m ellé  m in d e n  szakosztály egy-egy ta 
g o t je lö lt  a  b izo ttságba. A  szakosztályi 
d ö n tések  alap ján  dr. AUiquander Endre, 
Kárpáty Lóránt, Klafjl Gyula, dr. Szőke 
László, Szőnyi Antal, dr. Tóth Miklós és 
Weingartner Pál le tt a  tanács tagja.

A tanács első m egbeszélésé t 1995. 
ja n u á r  12-én ta rto tta  B udap esten , az 
OMBKE k ö zp o n tjában . E lhatározták , 
hogy

—  a m egbeszéléseket k lubszerű  össze
jöv e te lek  fo rm ájában , á ltalában  
m in d e n  m ásod ik  h ó n a p b a n  szerve
zik m eg;

—  a  tanács a ján lá sk én t terjeszti v élem é 
nyeit az e ln ö k ség  elé;

—  a tanács tagjai tá jékoztatást k é m e k  a 
szakosztályok helyi szervezeteitől ar 
ró l, hogy h o l m ű k ö d ik  az OM BKE 
helyi szervezetei k e re té b e n  olyan 
nyugdíjas szerveződés, am elynek  vé
lem én y ére  az ajánlások kidolgozásá 
b an  tám aszkodhat;

—  a tanács az e lnökség i b izo ttságokra 
k ido lgozo tt m ű k ö d ési szabályzatok 
szerin t dolgozik , d e  sem  irányító , 
sem  k o o rd in á ló  sz e rep e t n e m  tö lt 

b e  a helyi szervezetek h aso n ló  össze
té te lű  csoportjaival kapcso la tban ;

—  a tanács felveszi a  k ap cso la to t Pálfy 
Gábor tag társunkkal, aki MTESZ- 
ö sszekö tőkén t az ig en  alacsony 
nyugdíjjal ren d e lk ez ő  tagtársak so
ro n  kívüli nyugd íjem elési k ére lm eit 

intézi.

A szen io rok  tanácsának  m árciusi 
ülése 16-án vo lt u g y a n o tt Az ü lésen  egy 
ide ig  rész t v e tt dr. Tóth István exe lnök  
és Schmidt György ügyvezető igazgató  is. 
A tanács e lh atá ro z ta , hogy

—  a S zen t István k ö rú ti OM BKE-klub 
ta rth a ta tlan , a k lu b é le te t le h e te tle n 

n é  tevő, á lda tlan  helyzetére  k ü lö n  
levélben  is felhívja az egyesület e ln ö 
k ének  figyelm ét, o rvoslást kérve;

—  dr. A lliquander E n d re  felkéri Pálfy 
G ábort, hogy készítsen az egyesületi 
lap o k b an  is k ö zö lhető  írásos tájékoz 
ta tó t a  so ro n  kívüli nyugdíjem elési 
kére lem  felté te le irő l és m ódjáró l;

—  a tanács összejöveteleiről rövid  h ír t  
ad  az egyesületi lapokban , és előse 
g íti, hogy a helyi szervezetek k ere té 
b e n  h e ly en k é n t m ű k ö d ő  nyugdíjas 
szerveződések p ro g ram ja i tapaszta 
la tá tadás cé ljábó l ugyancsak o tt  ol
vashatók  legyenek;

—  felkérésre  ö rö m m e l bekapcso lód ik  
az egyesületi szervezetek (főleg az el 
nökségi bizottságok) egységes m ű 
k ö d ésé t k idolgozó a d  h o c  b izottság 
szabályzattervezeteinek és az új alap 
szabály-tervezet vélem ényezésébe;

—  folytatja a  helyi szervezeteknél a tájé 
kozódást a nyugdíjas szerveződések 
rő l (ed d ig  ö t  bányász helyi szervezet 
válaszolt a m egkeresésre);

—  kinyilvánítja e llenvé lem ényét Vajk 
Péter, 1949-es O M BK E-főtitkár tagúj- 
rafelvételi ké re lm e ügyében;

—  m u n k a te rv k én t tém aaján lásoka t te r 
je sz t az e lnökséghez azon  egyesületi, 
társadalm i, gazdasági részkérdések 
rő l, am elyekkel kapcso la tban  az 
egyesü le t állásfoglalását f. évben , il
le tő leg  ciklusidő a la tt in d o k o ltn ak  
ta rtan á , s vélem ényezésébe b e le  tu d 
n a  kapcsolódni.

A szen io rok  tanácsa 1995. m ájus 11- 
é n  ta rto tta  h arm ad ik  m egbeszélését, 
am elyen  m e g je len t dr. Tardy Pál fő tit 
k ár is. A tanács tagjai m egállapod tak  
ab ban , hogy  ki-ki egy szakosztálybelit 
fe lkér p ó ttag n ak  a  tanácsba, hogy a 
szakosztályok képviselete akadályoztatás 
ese tén  is biztosítva legyen.

Az ü lé sen  rész t vevő d r. T ardy  Pál 

fő titk á rn ak  fe lte tt azon  kérdésére , hogy 
m it vár az egyesület e lnöksége  a  tanács 
tól, a  fő titkár az a lább iakban  vázolta fel
adataikat:

—  az új alapszabály-tervezetre, az egye 
sü leti stra tég iá ra  és a m ű ködési sza
bályzatok te rvezetére  jú n iu s  közepé 

ig  vélem ényt, illetve kiegészítő  javas 

la to k a t kér;

—  jav asla to k a t vár a  pénzügyi egyen 
súly kialak ításához és m egnyugtató  

vetítési ren d sz e r  k idolgozásához is a 

közös költségek  szétosztására vonat
kozó lag  a szakosztályok között;

—  a tan ácsnak  célszerű foglalkozni a 
k ö ze lm ú lt m űszaki-gazdasági-sze- 
m élyi em lék e in ek  összegyűjtésével, 
jó l  e lh a tá ro lh a tó  m unkam egosztásra  
tö rekedve a  tö r té n e ti bizottsággal;

—  a tanács -  az egyetem i osztállyal, a 
nyugdíjas professzorokkal és az ifjú
sági bizo ttsággal karöltve -  tegyen ja 
vaslato t az egyetem i fiatalság aktív 
b ev o násának  m ó d já ra  az egyesületi 

é le tb e . A  javasla t e lőkészítésére cél
szerű  m ie lő b b  egyetem i találkozót 
szervezni, összekötve a  b o rso d i egye
sületi nyugdíjas k lu b  m eglátogatásá 
val;

—  a tanács é le n já ró  feladata  lesz a kul
tu rá lt k lu b é le t ú jraalak ítása a m egfe 
le lő  elhelyezési körü lm ények  folya
m a tb a n  lévő b iztosítását követően.

Az ülés következő tém ájak én t Szebé- 
nyi F erenc  e lm o n d ta , hogy a bányászati 
szakosztály április 12-én, a Miskolci 
E gyetem en  ta r to tt  vezetőségi ü lésén  dr. 
Kovács Ferenc, a  B ányam ém öki Kar d é 
k án ja  vázolta a  Bánya-, illetve a Kohó- 
m é rn ö k i Kar névváltoztatásának indo 
kait, m ivel a  m ai gazdasági szem lélet ál
lító lag  vonzóbb  elnevezést kíván. E lkép 
zelésük  az új elnevezésre: B ányam ém ö 
ki Kar h e ly e tt Földtudományi Kar; Kohó- 
m é rn ö k i K ar h ely ett Anyagtudományi 
Kar.

Je lez te , hogy egyesü le tünk tő l szíve
sen  fo g ad n á n ak  k ifejezőbb elnevezések 
re  vonatkozó  ja v asla to k a t A szeniorok 
tanácsának  ajánlása: Bányászati és Földtu
dományi Mérnöki Kar, illetve Kohászati és 
Anyagtudományi Mérnöki Kar.

A  tanács tagjai az új alapszabály ter 
vezetéhez és e n n e k  m ellék le tek én t az 
ügyviteli szabályzatok tervezetéhez, vala
m in t az egyesület három éves stratégiai 
te rvezetéhez m ájus végéig elkészítik az 
é sz rev é te le ik e t s az összesített javaslato 
k a t jú n iu s  közepéig  K árpáty L ó rá n t és 

Szebényi F eren c  készíti el az elnökség  

részére.
Pálfy G á b o r oki. bányam érnök , 

nyugdíjas tag társunk  elkészíte tte , s az 
egyesü le t Fő u tcai hivatali h ird e tő táb lá 
j á n  k ifüggeszte tte  a  nyugdíjkiegészítési 
k é re le m re  vonatkozó  tá jékoz ta tó já t 
m elyre a tanács ez ú to n  is felhívja az é r 

d ek lő d ő k  figyelm ét.
Kárpáty Lóránt -  Szebényi Ferenc

Helyreigazítás

Lapunk 1995/11-12. számában, a 494. 
oldalon köszöntöttük 65. életévüket betöl

tött tagtársainkat. A köszöntésben két hibát 
is elkövettünk, dr. Schippertné Sapsál Vera 
neve hibásan jelent meg. Az érdekelttől és 
tagtársainktól elnézést kérünk. Dr. Tóth Bé

la köszöntése pedig sajnos már megkésett, 
hiszen tagtársunk május 24-én elhunyt. A 
család és tagtársaink elnézését kéijük.

ASzerk.
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Új bányászati hagyomány

1995. m ájus 26-án e  so ro k  író ja  levele t 
és egy k iadvány t k a p o tt  Zsám boki Lász

lótól. K ivonat a  levélből:

„KedvesJános!

H a  lesz időd elolvasni ezt a  kis füzetet, 

azt hiszem, fó l fo g  ébredni B enned a  vágy, 
hogy tégy va lam it K im oss sírja  ügyében. A  

nagym éretű kő  jó  állapotban van , a  közel
m últban tisztíto tták is, de a  sír  teljesen elha 

nyagolt, m inden keret vagy rács nélküli. 

T isztázn i kell a  védettségét, s meg kellene je 

lö lni valahogyan, illendően és m aradandó 
an  azt is, hogy k i is vo lt K un o ss...

M iskolc, 1995. m ájus 23-án
B aráti üdvözlettel

L a ci"

A  .fü z e t” a  M iskolci E gyetem  
könyvtára , lev é ltá ra  és m ú z e u m a  k iad 
ványai 24-es szám o t v iselte , szerzője 
Z sám boki László, le k to ra  dr. Patvaros 

József vo lt, és c ím e: S zerencse  Föl! Sze
ren c se  Le! K unoss E n d re  (1811-1844) 
bányászdalai és  a  bányász h im n u sz  e re 
d e te  1995. M iskolc.

* * *

Az előszó  elo lvasása u tá n  m á r  „föléb 
r e d t  a  vágy”, hogy  a z o n n a l tegyek vala 
m it  a  cé l é rd e k é b e n . M ár m á ju s  30-án 
fe lve ttem  a  k a p c so la to t Tóth János ú r 
ral, K álóz re fo rm á tu s  lelkészével, hogy 
tisztázzam  a  Z sám bok i László által fel
v e te tt k é r d é s t  T á jé k o z ta to t t  hogy  a  sír 
n e m  v éd e tt, ső t n e m  is ism erik  K unoss 
életpályáját. H a so n ló a n  n y ila tkozo tt 
Sztivi Zoltán, K álóz p o lg á rm e s te re  is. 
N agy ö rö m m e l fo g ad tá k  a  je le n tk e 
zést, és m in d e n b e n  se g ítsé g ü k e t aján 
lo tták  fel.

E zu tán  az esem é n y ek  ig e n  gyorsan  
zajlottak.

J ú n iu s  e le jé n  a  B D SZ-O M B K E 
e g y ü ttm ű k ö d é s  k e re té b e n  dr. Fazekas 

Jánossal és Benke Istvá n n a l egyezte ttük  
a  fe la d a to k a t  m ik ö z b en  Z sám boki 
László  ja v asla to t te t t  a  s írhe ly  k ia lak ítá 
sára.

T ö b b  helyszín i b e járás, tárgyalás 
u tá n  1995. o k tó b e r  27-én  k e rü lt  so r az 
új h ag y o m án y te re m té sre , m iu tá n  az 
OM BKE k incsesbányái szervezete cso 
d á la to san  m eg v a ló s íto tta  a  s ír  re n d b e 
h o za ta lá t, új „ a rc u la tá n a k ” k ialak ítását.

T ö b b  m in t kétszáz bányász, kohász 
és kálozi p o lg á r  je le n lé té b e n  a  H im 
n usz  e lh a n g z á sa  u tá n  dr. Н о т  János 

k ö sz ö n tö tte  a  m e g je le n te k e t  Beveze
tő jé b en  k ife jte tte , h o g y  a  bányászat 
csodála to s h ag y o m án y tá rá t a  m a i b á 
n y ászn e m ze d ék n e k  n e m c sa k  áp o ln ia , 
h a n e m  b ő v íte n ie  is kell.

E zt kö v e tő en  Z sám boki László tar 
to tta  m eg  m eg em lékezését.

„M agányos sír fe k ü d t e  te m e tő b e n , 

Kálóz egykori m ező v áro sán ak  csö n d es 

re fo rm á tu s  te m e tő jé b e n  m ásod fé l év

századon  át. M ai e m lé k e z e tü n k re  m á r  
h a jd a n i rácso za ta  e lenyészett, h an t-tes 
te  m e g ro p p a n t, ü d e  v irága it lo m p o s 
gaz űzte  el, egyedü l em lékköve á llta  az 
id ő  o stro m á t. V örös m észkőbő l m eg 

fo rm á lt te s té n  o k ta lan u l ü tö t t  sebek  je 
lezték  a  F ejé rvár felé u ta zó n a k  a  m a 
gyar tö r té n e le m  tü n d ö k lő  és  gyászos 
fo rd u la ta it, m ik ö z b en  a  k ö rö tte  e lte rü 
lő  anyafö ld  szak adatlanu l ö le lte  m agá 
b a  vissza a  d o lg o s  káloziak m e g fá ra d t 
testé t, s m á ra  m á r  ki tu d ja  hán y ad ik  
e m b e rö ltő  h a n t-h u llám a i cs itu ltak  el 
k ö rn y ez e té b en , hogy  ilyen m agányo 
san, fény te len  fá ro szk én t em e lk e d ik  az 
e m b e ri em lé k e z e t ö rö k k ö n  m u n k á lk o 
d ó  te m e tő jéb e n ?

„K un o sán ak  tisztelői 1846”. A  föli
r a t  h ird e t , k ih ird e t, d e  egyben  re jt, va
lam i halványu ló  titk o t re jteg e t. Az 
ó d o n  le x ik o n o k  p o ro s  la p ja it fo rga tók  
k ö n n y en  m e g fe jth e tn é k  titkát, d e  a 
n a p  m in t n a p  ráv e tő d ő  te k in te tek  
e lő tt  zárva m a ra d : ki voltál? m it  te tté l, 
hogy  ilyen k övet k ap tá l, s fafejfáddal 
eg y ü tt n e m  sü p p e d té l be  a  véges-végte 
le n  em lék eze tb e?  T ú l so k a t n em ig e n  
te h e tté l, h iszen  a k k o r csak tu d n á n k  va

la m it ró lad . N eved  n e m  ism erős e  köz 
ségben , e  v id é k en  sem , m ag ja idbó l 
n e m  n ő tte k  e  tá jo n  k o ro n á s  lo m b ú  
fák. H o n n a n  jö t té l  é s  h o v á  ta rto ttá l,

a m ik o r itt  á l líto tt m eg , s i tt  r e n d e lt  
végső  n y u g h e ly é t sz ám o d ra  sorsod?

M a m á r  tu d ju k , hogy  ez e r  a p ró  csil
lo g ó  c se ré p d a ra b b ó l ra k tu k  össze em - 
lé k u m á d a t,  am ely e t kö zö m b ö s kezével 
z ú z o tt össze szakm ád  u tó k o ra . (E b b e n  

leg a láb b  n e m  voltál e g y e d ü l...)
A k em en e sa lja i H etye  egyik lu th e 

rá n u s  k u r ta n e m e s  csa lád jáb an  szület 
tél. É d esa p ád  su h a n c  g y e re k k én t a  kis 
B erzsenyi D anival ny ű tte , lovago lta  ti
to k b a n  a  le g e lő re  h a jto tt  lovakat. T a 
n u lm á n y a id a t a  so p ro n i evangélikus lí

c e u m b a n , m a jd  a  győri k a to likus aka 
d é m iá n , végü l a  pesti eg y e tem  jo g i fa
ku ltá sán  végezted . H ivata lt az o n b an  
n e m  akartá l, új típ u sú  e m b e r , szabad 
g o n d o lk o d á sú  é rte lm iség i p o lg á r  akar 
tá l le n n i a  feudá lis  b ék lyókban  verg ő 
d ő  o rszág b an . P esten  m a ra d tá l, s így 
n y o m o rra  íté lte d  m ag ad . E lh íresü lté l 
o rszágosan , alig  h u szo n ö tév esen , m in t 
k ö ltő , író , h ír la p író , lapszerkesztő , 
könyvk iadó , nyelvész, p ed ag ó g u s, jo g 
tu d ó s, p o lito ló g u s, ügyvéd, m ezőgaz 
d a . A  h a rm in c a s  évek ifjabb  n e m z e d é 
k é n e k  k ed v e lt és sz e re te tt tag ja  voltál, 
ked v e lték  e lég ik u san  ro m a n tik u s  dala 
id a t, é s  e lé rzé k en y ü lten  rin g a tó z tak  fu- 
vo lázásod  h a n g ja in  a  H űvösvölgy és a 
N o rm afa  k ies tá jain . L eg b e n ső b b  b a rá 
ta id  közt ta r th a tta d  szám on  Vajda Pé
tert, Táncsics M ihályt, Garay Jánost, Gas- 
parich KiUtet, F rankenburg Adolfot, Szigli
geti E dét é s  m é g  hosszan  so ro lh a tn á m  a 

m a  m á r  sz in te  e lfe le d e tt  kiválóságait e  

k o rn ak . N y o m o ro d  rákényszeríte tt, 
ho g y  a risz to k ra ta  csa lád o k n á l h áz itan í 
tó sá g o t vállalj. N agy m űveltséged , kivá
ló  ango l, n é m e t,  f ra n c ia  és  la tin -görög
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tu d á so d , k ifogásta lan  m e g je le n é se d  és 
m o d o ro d  e k ö rb e n  is á lta lán o s szerete- 
te tv á lto tta k  k i irán y o d b a n : így k e rü lté l 
végül és 33 évesen , végzetes tü d ő b a jja l 

sú jto ttan  Zichy Ödön g ró f  kálozi b ir to 

kára , h o l so rso d  b e te lje se d e tt. E m lék 
köved  m é g se m  a  g ró f, h a n e m  fehérvá 
ri ifjú  szabadelvű  b a rá ta id  á llítta tták  
közadakozásbó l. Az e m líte tt  d íszes vas- 
rácsozatta l a z o n b a n  Zichy Jenő g ró f, 
egykori tan ítv án y o d  v é te tte  k ö rü l s íro 
d a t  j ó  h á ro m  év tized d e l h a lá lo d  u tá n .

Az e lm o n d o tta k b ó l a z o n b a n  n e m  
d e rü lt  ki, ho g y  m o s t m ié r t  vesszük kör 
b e  fek e te  bányász és kohász eg y en ru 
h á n k b a n  ú jra  v irág o síto tt sírodat. 
A zért, m e r t  év tized ek e t á t  d a lo lt é s  já t 
szo tt m e g z e n é s íte tt verse id  k ö zö tt r á 
le ltü n k  tíz té te le s  bányászdala id ra , 
am elyek m in d e n  b izonnyal a  legelsők  
a  m agyar iro d a lo m b a n , s am elyekkel 
beveze tted , kézen fogva b ev eze tted  a  
„szegény b án y a fé reg ”-k é n t te n g ő d ő

m agyar bányászt az ak k o ri m agyar iro 
d a lo m  daru to llas-sa rkan tyús díszes bál 
te rm éb e .

Sőt, e n n é l  tö b b e t  is te tté l: n é p sz e rű  

bányászdala id  b e k e rü lte k  a  m agyar 

n é p sz ín m ű já tsz á s  országos fo lyam ába, 
m agyaros d a llam o k k al p áro su ltak , s 
szin te n é p d a lk é n t te ije d te k  tovább  a  
d a lo k ra  fog ék o n y  közö n ség  k ö ré b e n . 
K ét bán y ászd a lo d  so ra ib ó l k o m p o n á - 
ló d o tt  egybe az a  da l, am ely e t im m á r 
h á ro m n e g y e d  évszázada a  m agyar bá 

nyász-kohász tá rsa d a lo m  legelső  dalá 
n ak , h im n u sz á n a k  tart.

S lám ! S íro d  m á r  n e m  áh  m agányo 
san! K örü lálljuk  m i, m agyar bányászok 
és kohászok , s k ö rü l fogják  álln i a jö v ő 
b e n  is a  m in d e n k o r i m agyar bányá 
szok és kohászok, am íg  csak lesz m a 
gyar bányászat és kohászat, s am íg  

ez ek n e k  a  k em én y  e m b e re k n e k  az aj 
k án  fö l fog  c se n d ü ln i m e g rá zó  dalod : 
S zerencse  föl! S zerencse  le !”

AZ EGYETEM I OSZTÁLY H ÍR EI

40 éves az egyesület egyetem i szervezete

Az O M BK E egye tem i osztálya ü n n e p é 
lyes k e re te k  közö tt, 1995. n o v e m b e r 
14-én a  S elm eci M ű em lékkönyv tár 
m ú z e u m te rm é b e n  e m lé k e z e tt m e g  a  
négy  év tizeddel e z e lő tti esem én y ek rő l, 
s v ita tta  m e g  az egyesü le ti é le t  je le n le 
g i helyzetét, v a lam in t a  közeljövő  fel 
adatait.

Az ü lé s t -  am elyen  rész t v e tt dr. Far
kas Ottó re k to r , dr. Kovács Ferenc a  Bá- 
n y a m é m ö k i K ar d é k á n ja , dr. Tranta Fe
renc, a K o h ó m é m ö k i K ar d é k á n ja  és 
dr. Károly Gyula egyesü le ti a le ln ö k  is — 
Böhm József, az egye tem i osztály e ln ö k e  
ny ito tta  m eg.

T ö r té n e ti  á tte k in té sé b e n  dr. Zsám- 
boki László, az eg y e tem i osztály elnök- 
helyettese  e m lé k e z e tt  a r ra , ho g y  egy 
évszázada az egy esü le t a  se lm eci A lm a 
M ater k e b e lé n  j ö t t  lé tre , s egy  évtize 
d e n  á t o t t  is m ű k ö d ö tt ,  e rő s ö d ö tt  m eg , 
te h á t n e m  v o lt szükség k ü lö n  szervezet 

k iép íté sé re . Az 1920-as év ek b en  a  sop 
ro n i fő isko lán  lé tre h o z o t t  c s o p o rt 
n e m  v o lt é le tk é p es , n o h a  az A lm a M a
te r  o k ta tó i és  h a llg a tó i tevékeny szere 
p e t  vállaltak  ak k o r is az eg y esü le tben . 
Az 1950-es év ek b en  a  szakosztályok 

m egszerveződésével a  „ tö b b p ó lu sú ” 
egye tem i szervezet lé tre h o z á sa  e le n 
g e d h e te tle n n é  vált. így  j ö t t  lé tre  1955. 
o k tó b e r  12-én dr. Horváth Zoltán k o h ó 
m é rn ö k  k a ri d é k á n  e ln ö k le tév e l az a  
tö b b  száz fős gyűlés, am ely e n  k im o n d 
ták  az O M BK E egye tem i c so p o rtján a k

m egalaku lásá t, s dr. Kiss Ervin egyete 
m i d o c e n s  e ln ö k k é  választását. Az ü lé 
sen  az eg ye tem  veze tésé t dr. Terplán Zé
nó rek to rh e ly e ttes , az egy esü le te t Ja- 
kóby László a le ln ö k  és Martos Ferenc fő 
titk á r képviselte. Az eg y e tem i p ártb i 
zo ttság  n e v é b e n  Simon S ándor m o n d o tt  
köszön tő t.

Az e lő ad áso k  so rá t Jak ó b y  László 

n y ito tta  m e g  széles ívű tö r té n e ti  vázla
tával, m a jd  Faller Jenő so p ro n i egyetem i 
d o ce n s Péch Antal alak járó l, Milasovszky 
Béla m iskolci tanszékvezető  P é c h  A ntal 
tu d o m án y o s m unk ásság á ró l, Korompay 
Győző okleveles g ép é sz m érn ö k  p ed ig  

P éch  A n ta ln ak  a  d iósgyőri vasgyár lét 

reh o z ásá b an  já ts z o tt  sz e rep é rő l em lé 
k eze tt m eg . A  Mi E g y etem ünk  c. ú jság  
k ró n ik ása  a  következő  so rokkal zá rta  
tudósításá t:

„Ezután v e n d é g e in k  á tm e n te k  
eg y e te m ü n k  k lubhe ly iségébe , a h o l kel 

lem es lé g k ö rb e n  beszé lgettek  egye te 
m ü n k  hallgató ival, m a jd  a v ég én  n ó tá 
zásba c sa p o tt á t  a  h a n g u la t  Az egybe 
gyűlt v e n d é g ek  fe le lev en íte tték  az 
egyes szakm ák tö r té n e té n e k  m ú ltjá t és 
v isszaem lékeztek  d iák é le tü k re .

B izalom m al és rem énykedve tek in 
tü n k  a  B ányászati-K ohászati Egyesület 

egyetem i osztályának  m u n k á ja  elé . Az 
eg y esü le tnek  fo n to s  fe ladata , hogy  a 
m ú lt h a la d ó  szakm ai hagyom ányaira  
tám aszkodva, az egyesü le t h e ly i‘ cso 
p o rtjá n ak , jö v ő  m é rn ö k e in e k  figyel

Z sám bok i L ászló  u tá n  Tóth János, 
K álóz re fo rm á tu s  le lkésze szó lt a  je le n 
lévőkhöz.

E zt k ö v e tő en  k e rü lt  so r az ü n n e p é 

lyes koszo rúzásra . Az O M BK E és a  

BDSZ k o sz o rú in  k ívül a  s ír t e llep ték  az 
egyesü le tek  és  K álóz p o lg á ra in ak  (fel
n ő tte k , iskolások , óvodások) koszorú i, 
virágai.

Dr. Fazekas J á n o s  zárszavában  m eg 
k ö szö n te  az O M BK E kincsesbányái 
szervezet tag ja inak  k ie m e lk ed ő  m u n 

káját, é s  k é r te  K álóz lakosságát, hogy 
vigyázzanak K unoss sírem lék é re . Beje 
le n te t te , h o g y  a  jö v ő b e n  m in d e n  év
b e n  -  h a lo tta k  n a p ja  e lő tt  -  a  BDSZ és 
az O M BK E ü n n ep é ly e s  koszorúzást 
fo g  ta rtan i, m elybe b evon ják  m á r  Ká
lóz Ö n k o rm á n y z a tá t is.

A  h a g y o m án y te re m tő  m e g em lék e 

zés a  bányász- é s  a  koh ászh im n u szo k  
elhangzásával é r t  véget.

Нот János

m é t  je le n le g i szakm ai p ro b lé m á in k  és 

gyors ü te m b e n  fe jlő d ő  szocialista ipa 
r u n k  persp ek tív á já ra  irányítsa. Ez 
az o n b an  az a lak u ló  gyűlés u tá n  a hall 
g a tókkal fo ly ta to tt b a rá ti társalgás köz 
b e n  n em  d o m b o ro d o tt  ki. A  rég i, h a 
gyom ányos bányász-kohász d a lo k  é n e k 
lése k ö zb en  m eg fe led k ez tek  a je le n rő l, 
a  jö v ő  p ersp ek tív á járó l és fe ladata ink 
ró l -  az e r rő l szóló d a lo k  -  én e k ek  
n e m  cse n d ü lte k  fel. Ezt a  h ib á t a jö v ő 
b e n  ki kell k ü sz ö b ö ln i.”

1972. áp rilis  18-án m e g ta r to tt  cso 
p o rtü lé se n  -  az egyesü le t e lnökségé 
n e k  h a tá ro z a ta  a lap ján  -  k im o n d ták  a 
szakosztályi sz in tű  „egyetem i osztály” 
m egalaku lásá t. Első e ln ö k ü l dr. Aüi- 
quander Ödön p ro fesszo rt választották 
m e g , ak it a  k éső b b iek b e n  dr. Nándori 
Gyula, dr. Somosvári Zsolt és dr. Károly 
Gyula követett. Az egyetem i osztály 

m egalaku lásával é re z h e tő e n  fe le rő sö 

d ö t t  az A lm a M ater és az egyesület 
eg y ü ttm ű k ö d é se , am ely leg inkább  a 
közös szakm ai-tudom ányos rendezvé 
nyek, a  rep re z e n ta tív  ju b ile u m i köz 
gyű lések  eg ye tem i szervezésében , vala

m in t  a  színvonalas tö r té n e ti  m eg em lé 

kezések, k iállítások, kiadványok stb. 
ren d szeressé  válásában  m u ta tk o zo tt, il
le tve m u ta tk o z ik  m e g  m a  is.

B ö h m  Jó z se f  rö v id en  á tte k in te tte  az 
e lm ú lt  h á ro m  év egyesüle ti tevékeny 
ségét, és b e szá m o lt a  te rv eze tt és a  vár 

h a tó  fő b b  fe lad a to k ró l. Az é lén k  esz
m e cse re  k e re té b e n  d r. F arkas O ttó  
re k to r  k ö sz ö n tö tte  az egye tem i osz
tályt, s e lism erésse l szólt az egyesület 
és  az e g y e te m  közö tti e re d m én y e s  
eg y ü ttm ű k ö d é srő l.

B.J. és Zs. L.
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Péch Antal és kora

Tudom ányos ülésszak a dualizm us koráról

Miskolc-Egyetemváros 1995. december 1.

M agyarország és a  szom széd  állam ok  

bányász-kohász tá rsa d a lm a  Péch Antal 
irán ti tisz te le té t k ívánta kifejezni h a lá 

lán ak  100. év fo rd u ló ján  azzal a n e m 
zetközi tu d o m án y o s ülésszakkal és em 
lékkiállítással, am elye t az OM BKE 
egyetem i osztálya, a  M iskolci Egyetem  
B ányam érnök i K ara, könyv tára , le 
v é ltára  és m ú z eu m a , v a lam in t az MTA 

M iskolci A kadém ia i B izottsága bányá 

sz a ttö rté n e ti m u n k a b izo ttság a  re n d e 
z e tt  az eg y e tem en . Az ü lésszakon  dísz 
v e n d é g k é n t és a  p le n á ris  e lő ad á s  m eg 
ta rtó ja k é n t ré sz t v e tt Kosáry Domokos 
akadém ikus, a M agyar T u d o m án y o s 

A kadém ia  e ln ö k e , ak i -  m in t  P éch  A n 

ta l leszárm azo ttja  -  egyben  szellem i 
h ag y a ték án ak  ő rző je  és fe ltá ró ja  is.

Az eg ye tem i k ö n yv tá r au lá já b an  dr. 
Zsidai József könyvtári fő ig azg a tó  fogad 
ta  K osáry D o m o n k o st, s a  vele é rk e ző  
dr. Farkas Ottó r e k to r t  és Terplán Zénó 
ak ad ém ik u st, a  MAB e ln ö k é t  A  Bá
nyász h im n u sz  e lh a n g z á sa  u tá n  koszo 
rúzás következett: P é c h  A n ta l b ro n z  
m ellszobrá t, am ely e t az O M BK E aján 
d é k a k é n t 1914-ben  S e lm ecb án y án , a  
fő iskola au lá jáb an  lep lez tek  le, s m a  a  
Selm eci M űem lékkönyv tár d ísz te rm é 
n e k  b e já ra tá n á l áll, az O M BK E n e 
v éb en  dr. Fazekas János el 

n ő k , az egye tem  nevé 
b e n  d r. F arkas O ttó  
rek to r , az M TA  és 
a  MAB n ev éb en
K osáry D om o 
kos és T e rp lá n  

Z én ó  k o sz o  
rú z ta  m eg. 
e g y e n r u h á s  
b á n y a m é r 
n ö k h a llg a tó k  
k ö z r e m  ű k ö -  
désével. E zu 
tán  Jan Novak 
d r . b án y a tö rté 
nész, S elm ecb á 
nya a lp o lg á rm e ste re  
k ö szö n tö tte  a  re n d e z 
vényt, és m é lta tta  P éch  
A ntal Selm ecbányái m ű k ö d é s é t

A P éch  A n ta l é le tm ű v é t és k o rán a k  

bányászati és kohászati ip a rá t, tu d o m á 
nyát, ok ta tását, tá rsa d a lm i és egyesületi 
é le té t é rz é k e lte tő  h u sz o n k é t tab ló b ó l 
á lló  k iállítást az egye tem i könyvtári le 
v é ltá r  és m ú z eu m  anyagábó l dr. Zsám
boki László könyvtári fő igazgató-helyet 

tes, levéltárvezető  re n d e z te . A k iá llítást 

d r. Farkas O ttó  r e k to r  n y ito tta  m eg.

A S elm eci M űem lékkönyvtár dísz 

te rm é b e n  ta r to tt  ü lésszakon 107 részt 

vevő fog la lt helyet. Az e lh a n g z o tt 16 

e lő ad ás tém áján á l fogva m egoszlo tt, 
ré sz in t P éch  A n ta l é le té n e k , szakm ai 
m ű k ö d é sé n e k  egy-egy e d d ig  föl n em  
tá r t  fejezetével, rész in t a k o r  bányá- 
szatának-kohászatának  egyes vonatko 
zásaival fo g la lk o z o tt Az ülésszak e ln ö 

kei so rre n d b e n : T e rp lá n  Z én ó , d r. 
Z sám boki László és dr. Tardy Pál, az 
OM BKE fő titkára .

Kosáry D om okos n ag y ha tású  e lő 
adása u tá n , m elyben  felrajzo lta  P éch  
A n ta l é le tm ű v ét, h a tá sá t k o ra  társadal 

m á ra  és szellem i é le té re , v a lam in t m a 

ra d a n d ó , m áig  é lő  é r té k e it , d r. Fazekas 
J á n o s  á ta d ta  az e r re  az a lk a lo m ra  az 
OM BKE által k ész ítte te tt P éch  A ntal 
e m lé k p la k e tte t Kosáry D om okosnak , 
d r. Farkas O ttó n a k , T e rp lá n  Z én ó n ak , 
d r. Zsidai Jó z sefn ek  és J a n  N ovák d r. 
a lp o lg á rm e ste rn e k . Az ülésszak e lő 
adó i, re fe rá tu m u k  m eg ta rtá sa  u tá n  az 
ülésszak e ln ö k é tő l v eh e tté k  á t  az em 
lékp lake tte t.

A d u alizm u s k o ri M agyarország bá 
nyászatának  helyze térő l és fejlődési-ha 
nyatlási irányairó l Kovács Ferenc akadé 

m ikus, a B án y am ém ö k i K ar d ék á n 
j a  ta r to tt  gazdag  statisztikai 

ada tb áz iso n  a lap u ló  
e lő a d á s t  Az é rc e lő 

készítés ko rabe li 
p ro b le m a t ik á já 

ró l dr. Tarján 
Iván egyetem i 

ta n á r  (eljárás 
t e c h n i k a i  
ta n szé k ), a 
b á n y á s z a t i  
te ch n ik a  fej

lő d é sé rő l és 
f e j l e t t s é g é rő l  

Benke István 
okleveles bánya 

m é rn ö k , a vasko 
hászati tech n o ló g i 

ák m agyarországi fejlő 
d ésé rő l p e d ig  dr. Gulyás 

József igazgató  (A n y ag tech n o ló 
g ia i h ité ze t)  é r te k ez e tt. A  bánya- és ko 

h ó m é rn ö k k é p z é s  m agyarrá  válásának 
és m e g re fo rm á lásán ak  d u alizm u s kori 
ú tjá t d r. Z sám boki László vázolta  fel.

P éch  A n ta l csehország i bányászati 
tevékenységérő l Stepán Vacláv dr. levél
tá ros (O strava), m á tra i ércbányászati 

vállalkozásáró l p ed ig  a  gyöngyösi dr. 
Kun Béla okleveles b á n y a m é rn ö k  szá

m o lt  be ú jo n n a n  fe ltá r t a d a to k  alap 
já n .  A  k é t Selm ecbányái e lő a d ó  -  Zol
tán Jakab és Jozef Surovec dr. — a selm eci 
II. Jó z se f  a ltá ró  k ih a jtá sán ak  befejezé 
sé rő l, illetve a  P éch  A ntal tevékenysé 
g éh e z  k ö tő d ő  levéltári d o k u m e n tu 
m o k n a k  a  se lm eci bányászati levéltár 
b a n  való  fö ltá rá sáró l tá jékoz ta tták  a 
ha llg a tó k a t. Dr. Stipta István tanszékve 
z e tő  ( jo g tö rté n e ti tanszék) P éch  A ntal 
országgyűlési képviselői m ű k ö d é sé rő l 
ta r to tt  -  e re d e ti  levéltári k u ta táso n  ala
p u ló  -  e lő a d á s t  Mastalimé dr. Zádor 
Márta könyv tári fő igazgató  (E rdészeti 
és F aipari E gyetem , S o p ro n ) kedvesen  
beszé lt azok ró l az e d d ig  n e m  ism ert 
d o k u m e n tu m o k ró l, azok bensőséges 
ta rta lm á ró l, am elyek  a P éch , a Vadasés 
a Herman c sa lád  levelezéséből ism erh e 
tők  m eg . Szemán Attila m u zeo lógus 
(K özpon ti B ányászati M úzeum , Sop 
ro n )  a du a lizm u s k o ri n em esi c ím erek  
bányászati és kohásza ti vonatkozásait, 
d r. B en k e  László  tu d o m án y o s m u n k a 
tá rs (bányászati tanszék) p ed ig  a bá 
nyászok hit- és h ied e lem v ilág án ak  ko 
rab e li k é rd é se it ism erte tte . V égül dr. 
Halkovics László okleveles közgazda 
(KSH, B u d ap est)  a  m agyarországi h i 
vatalos bányászati sta tisztika kiegyezés 
u tá n i a lak u lásá t vázolta föl.

Az e m líte tt  P é c h  A n ta l em lék p la 
k e t te t  Péch Boldizsár ifjú képzőm űvész 

m in tá z ta  e r re  az a lkalom ra . A m űvész 

édesap jával, P éch  A n ta lla l és testvérei-
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vei eg y ü tt rész t v e tt a  rend ezv én y en : ők 
P éch  A n ta l öccsén ek , P. Józsefnek, a  h í 
res m agyar v íz é p ítő m é m ö k n e k  leszár 
m azo ttai. A  p la k e tte t  az egyesü le t m eg 
re n d e lé sé re  a  székesfehérvári n e h é z 
fé m ö n tö d e  k ész íte tte  e l kiváló m in ő 
ségben , e lső so rb an  Szombatfcdvy Rudolf 
ta g tá rsu n k  e lőzék en y  segítségével. A 
p la k e tte t a  h e ly sz ínen  1000 F t-ért le h e 
te tt m egvásáro ln i. K o rlá to zo tt szám ban 
m ég  k a p h a tó  1500 F t-é rt B u d a p es ten  
az egyesü le t iro d á já b a n  és a  M iskolci 
Egyetem  lev éltárában .

A  ren d ezv én y re  k é tfé le  em lék-leve 
lező lap  k észü lt 20 F t /d b  á ro n . Az al
ka lm i bélyegzővel e l lá to tt em lék-levele 
ző lap o k  3 0 -6 0  F t /d b  á ro n  voltak  kap 
h a tó k . (E zeken  az á ra k o n  k o rlá to zo tt 
szám ban  m é g  b esze re zh e tő k  az egyete 
m i levéltárban .)

Az eg ye tem i osztály -  a  tá rs re n d e z ő  
szervekkel -  az e lh a n g z o tt  e lőad áso k  
teljes te rje d e lm ű  an y ag á t k ü lö n  k ö te t 

b e n  fogja k ö z re a d n i 1996-ban.

Zsámboki L. Dr. Kosáry Domokos, az MTA elnöke átveszi a Péch Antal-emlékplakettet dr. Fazekas JánostólI

125 éves jubileum i m egemlékezés 

a fém kohászattani tanszéken

A M iskolci Egyetem  fém k o hásza ttan i 
tanszéke 1995-ben ü n n e p e lte  ön á lló  

m ű k ö d é sén e k  125. év fo rdu ló já t. Az ez 

zel kapcso la tos m eg em lék ezés t 1995 

n o v em b er 15-én ta rto tták  a tanszéken . 
Az ü n n e p e t szem élyes je len lé té v e l 
m egtisz telte  dr. Farkas Ottó, az egyetem  
rek to ra , dr. Tranta Ferenc, a  K o h ó m ér 
nö k i Kar d ék á n ja  v a lam in t a k ari tan 
székek és in té ze te k  vezetői. A  m eg em 
lékezés ü n n ep é ly e sség é t e m e lte  a  tan 
székkel hagyom ányosan  jó  kapcso la to 
k a t áp o ló  te rm e lő  vállalatok  és k u ta tó  
in téze tek  v ezető inek  részvétele.

Az ü n n e p i ü lés m egnyitó ja  u tá n  a 
tanszéket év tizedeken  á t vezető  dr. Hor
váth Zoltán ny. egyetem i ta n á r  ta r to tt  a 

hosszú m ú lt n evezetes e sem én y eirő l és 
szem élyiségeiről e lőadást. E zt követően  
a tanszék je le n le g i vezető je, dr. Kékesi 
Tamás egye tem i d o ce n s ism erte tte  a 
m űködési fo rm á t és a  közeljövőre vo
n atkozó  e lk ép ze lé sek e t az a lább i p o n 
tok  szerint:

-  K ü lö n b ö ző  fém ek  előállításával 
foglalkozó tu d o m á n y  m in d ig  is fon tos 
e lem e vo lt az 1735-ben a la p íto tt szerve
z e tt m agyar bányászati és kohászati fel
sőoktatásnak .

Az ö n á lló  tanszék  lé treh o zása  ó ta  
alapvető  fe lad a ta  a  fém ek  előállításá 
hoz, a  fém ta rta lm ú  ip a ri anyagok fel
do lgozásához é r tő  m é rn ö k ö k  képzése. 
E zen  tevékenységével m in d ig  is igyeke 

z e tt szilárd ism ereti bázist a d n i a m a 
gyarországi fém előállító  és fém es anyag 
feldo lgozó  iparágnak .

-  A tanszék oktatási p ro filjában  j e 
len leg  is nagy  súllyal szerep e ln ek  a  h a 
gyom ányosan  g o n d o z o tt fő tárgyak, így 
a  fizikai-kém iai ism ere te k e t bőv ítő  és 
gyakorlatiasító  kém iai m e ta llu rg ia , va
la m in t a p iro-, h id ro -  és e lek trom eta l- 
lu rg ia i k inyerő  és f in o m ító  m ód szere 
k e t és fo lyam atokat tárgyaló  színesfém - 
m e ta llu rg ia , könnyűfém -m eta llu rg ia  és 
ritkafém -m eta llu rg ia . E m ellett, a m o 
d e rn  ipari k ö rü lm én y ek h ez  igazodva a 
leg u tó b b i évek so rán  a  tanszék  új tá r 
gyak o k ta tá sá t is b e in d íto tta  m agyar il

le tve -  ezek  k ö zö tt n é h á n y a t -  ango l 

nyelven is. A tanszék tevékenységi k ö ré 
n ek  je le n tő s  bőv ü lésé t fém jelzik  a p o r 
m e ta llu rg ia , a felü letkezelés és a n e m e 
sítés, a  m e ta llu rg ia i fo lyam atok  szám í
tása, a  n em esfém -m eta llu rg ia  és a  fém 
ta rta lm ú  h u lla d ék o k  feldolgozása tá r 
gyak anyagának  k idolgozása és m űvelé 
se. K ésőbbi te rv k én t szerepel m ég  a kü 
lön leges tisztaságú fém ek  előállításá t 
ö n á lló  tá rgykén t ok ta tn i.

-  Az ok ta tás te rü le té n  vállalt je le n 
tős fe lad a to k  m agassz in tű  elvégzése te r 

m észe tesen  csak a k ap cso lódó  ku ta tási 

te rü le te k b e n  való elm élyüléssel le h e t 
séges. A  tanszéki k u ta tó m u n k á b a n  egy
re  n agyobb  han g sú ly t k ap n ak  olyan át 
fogó  tém ák , m in t a m e ta llu rg ia i m ó d 

szerek a lap já t k ép ező  folyam atok vizs

gálata , a  kü lö n leg es  tu la jdonságú  fé 
m es anyagok előállítása, v a lam in t a 
fém ta rta lm ú  m ásodnyersanyagok  fel
dolgozása. A ku ta tás fe jle tt nem zetközi 
m ó d sz e rem ek  m e g h o n o sítá sa  é rd e k é 
b e n  tö b b  o k ta tó  is végzett huzam os 

id e jű  k ü lfö ld i k u ta tó m u n k á t

-  M inél szélesebb  k ö rb en  igyekszik 

a  tanszék  tu d a to s ítan i azt a  tényt, hogy 
a végzett m é rn ö k ö k e t felvevő ipari h á t 
té r  közvetlen  é rd e k e  az okta tás és a 
kap cso ló d ó  ku ta tás tám ogatása , mely 
hozzájáru l a  h a llg a tó k  m otiválásához és 
az e lsa já títo tt ism eretek  m élyítéséhez. 
E n n e k  seg ítésére  h o zták  lé tre  a „Born 
Ignác  F ém m e ta llu rg ia” elnevezésű ala
p ítvány t a  C uM oN iT i Kft. által felaján 
lo t t  kezdőtőkével, am elyhez bárm ilyen  
összegű h ozzájáru lás t fo lyam atosan  el 
fogadnak . így széles k ö rb e n  b iz to síto tt 

a  le h e tő ség  a  hazai fém m etaO urgus 

m é rn ö k k é p zé s  sz ínvonalának  em elése  

é rd e k é b e n  szükséges hozzájáru lások , 
eszköz felaján lások , ha llga tó i tám ogatá 
sok m e g té te lé re .

Az ü n n e p i ü lé s t kö v e tő en  dr. Sittin- 
ger Nándor, a  H u n g a lu  R t  privatizációs 
igazgató ja  ta r to tt  szakm ai e lő ad á s t a 
hazai a lu m ín iu m ip a r  helyzetérő l, m e 
lyet Varga Ferenc, a C sepeli F ém m ű  R t  
m űszaki osz tályvezetőjének előadása 
kö v e te tt az é p p e n  100 éves C sepeli 
F ém m ű  tevékenységérő l, m a jd  dr. Ho- 
racsek O ttóéi dr. Vadasdi Károly e lőadása 

z á r ta  a  p ro g ra m o t a M űszaki Fizikai 
K utató  In té z e tn é l folyó p o rm eta llu rg ia i 
vonatkozású  ku ta táso k  e redm ényeirő l.

(-hz-)
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Borovszky Ambrus
(1912- 1995)

Borovszky Ambrus 1912. augusztus Íjén 
született Erden. Édesapja cipész volt. Buda
pestre költözésük és az elemi iskola elvégzése 
után az egykori lipták-gyárban lett öntőta- 
nonc 1928-ban. A gyár a Ganz Hajógyár tu
lajdonába került Itt lett 1931-ben vasöntő
segéd. Az 1931—34 közötti dekonjunkturális 
években alkalmi munkákat vállalt, aztán 
visszakerült a Ganz Hajógyárba.

1936ban megnősült. A Ganzban 1945- 
ig öntősegédként, 19484g öntőmesterként 
dolgozott Ez a beosztás a munkahelyi hie
rarchiában akkor már rangot jelentett. 
1948-ban életének új korszaka kezdődött. 
Ekkor a Nehézipari Központ üzemgazdasá
gi főosztályának vezetője lett, majd a Kohói
pari Központ vezetésére kapott megbízást. 
Ebben a beosztásban a kohászati termelés 
feltételeinek a biztosítása, a kohászati üze
mek munkájának koordinálása volt a fela
data. Tevékenysége során az akkori kohá
szati üzemek vezetői közül számos országos 
tekintélynek örvendő szakemberrel ismerke
dett meg, akiktől értékes segítséget kapott. 
Kohászati ismereteit Ózdion és Diósgyőrben 
szerezte.

A Nehézipari Beruházási Vállalat ve
zérigazgatójának helyetteseként 1950 tava
szán bízták meg a Dunai Vasmű építésének 
helyi vezetésével. A nehéz körülmények kö
zött végzett jó munkának első kietnelkedője
lentőségű eredménye az öntöde avatása volt 
1951 ben. Az egykori öntőmunkás akkor 
nyitotta meg a kupolókemence csapolónyí
lását.

A trösztté alakult Dunai Vasmű vezéri
gazgatóját, Sebestyén Jánost 1953 végén ne
hézipari miniszterhelyettessé nevezték ki. 
Utódja Borovszky Ambrus lett. A beruházás 
és a termelés egyidejű irányítása mellett a 

vasmű igazgatójának saját továbbképzésére 
is gondolnia kellett. 1954ben elvégezte a 
Gazdasági és Műszaki Akadémia Nehézi
pari Tagozatának kohász szakát.

Az 1950-es évek közepén a vasmű építé- 
se csökkentett ütemben, szőkébb keretek kö
zött folyt. A nagyolvasztó és az acélmű ter
melésének megkezdése 1954ben enyhített az 
ipar országos gondjain. A nehézségekből ki
jutás bíztató jeleként lehetett értékelni, ami
kor Borovszky Ambrus -  akkor már vezéri
gazgató -  I958ban a leendő meleghenger
mű területén elvégezte az építés hivatalos 

megkezdését jelentő első kapavágást. A me
leghengermű avatása ünnepélyes külsőségek 
között történt. Ezt követően megépült a hi
deghengermű, s a hengereltáru-tenneléssel a

vasmű működése gazdaságosabbá, nyeresé
gesebbé vált.

Borovszky Ambrus életében 1962ben 

újabb szakasz következett kohó- és gépipari 
miniszterhelyettessé nevezték ki, de 1964- 
ben ismét a vasmű vezérigazgatója. Idejét, 
energiáját ezekben az években a lemezfeldol
gozás megvalósításának szentelte. A hidegen 
alakított idomacélok, spirálisan hengerelt 
csövek, kömryűacél-szerkezetek és acéllemez 
radiátorok gyártása révén a vasmű gyárt
mányskálája jelentősen bővült, a termelés 
gazdaságossága növekedett.

A Borovszky Ambrus vezérigazgató által 
összefogott vállalati termelés- és gazdálko
dásirányítás az 1960-as évek végén és az 
1970-es évek első felében kimagasló eredmé
nyeket ért el. A termelési vertikum minden 
részterületén jelentős műszaki fejlesztések va
lósultak meg. Ezek között korszakalkotó fon
tosság volt a folyamatos acélöntés. A fejlesz
tések sorából nem maradt ki sem a karban
tartás, sem az áramtermelés, sem a szállí
tás. Jelentős előrelépés történt az ügyvitel
korszerűsítés és a számítógépek alkalmazá
sa terén is. A vállalati termelés az 1968-as 
értékhez viszonyítva 1975-ben 163%-ra nö
vekedett. A jövedelmezőség ezekben az évek
ben 11,4% és 16,1% között alakult.

A vezérigazgató 1975. december 31-én 
kezdte meg kiérdemelt nyugdíjas pihenőjét 
Munkaviszonya csak 1976. június 30-án 

szűnt meg. Ekkor Nemeslaki Tivadar kohó- 
és gépipar miniszter a magyar vaskohászat 
területén kifejtett kimagaslóan eredményes, 
több évtizedes fáradhatatlan tevékenységé
ért fejezte ki elismerését és köszönetét.

Milyen ember volt Borovszky Ambrus? 
A dolgát mindig elvégezni akaró, kiegyensú
lyozott személyiség. Büszke volt a vasmű 

eredményeire, oklevelekre, miniszteri és kor
mányelismerésekre. Szívesen emlékezett a 
múltra, azokra, akik vele kapcsolaéa ke
rüllek, munkájában segítették.

Élete, tevékenysége a beosztottaival kap
csolatos műszakigazdasági vezetői felada
tok mellett a szakszervezeti munka területén 

teljesedett ki. A vasas szakszervezetnek a 

Ganz Hajógyárban 1931-ben lett tagja. 
Már 1936ban szakszervezeti bizalmivá vá
lasztották. Évtizedek múltán tagja lett a 
szakszervezet elnökségének, annak előbb ál
éin oké, majd elnöke lett. Ezt a megbízatást 
megtiszteltetésnek tekintette. Hosszú évtize
deken át végzett fáradhatatlan munkáját 
számos kitüntetéssel ismerték el.

Az OMBKE helyi szervezetének szak
mai, egyesületi munkáját, annak 1954. évi 
megalakulásától kezdődően huszonegy érven 
át hatékonyan támogatta. A helyi szervezet
nek nyugállományba vonulásáig elnöke 
volt.

A minisztériumi Kiváló Dolgozó és 
egyéb oklevelek mellett jelentősebb kitünteté
sei; Magyar Népköztársasági Érdemérem 
(arany) (1952), Munka Érdemrend (1953, 
1954, 1960), Munka Vörös Zászló Érdem
rend (1956, 1975), Munkás-Paraszt Hata
lomért (1957), Állami Díj (1970). 
Borovszky Ambrus személyét egész élete so
rán mindig megbecsülés, barátság és tiszte
let övezte.

Sebestyén Jánost példaképének, tanító- 
mesterének tekintette. Vezetési stílusát, mód
szerét akaratlanul is utánozta. A dolgozók 
előtt irodájának ajtaja mindig nyitva volt, 
hivatalos fogadóórákat, napokat nem tar
tott. A segíteni akarás volt személyiségének 
legfőbb jellemzője.

Nagyon szeretett élni, és szerette, ha má
sok is örülnek az élet megannyi esélyének, a 
szórakozásnak, a sportnak, a művelődés
nek. Álma volt az uszoda, a műjégpálya, a 
művelődési központ és a vasműklub. Álmai 
teljesültek, s a dunaújvárosiak életének má
ra már természetes kellékei ezek a létesítmé
nyek. A vele közelebbi munkakapcsolatba 
került idősebb vezetőknek, dolgozóknak 
Ambrus volt Nekünk, fiatalabbaknak, a 
vasmű dolgozóinak, a város lakóinak ő volt 
a Boró. Neve az évtizedek folyamán egybe
esett a vasművel, a várossal. lehet, sőt biz
tos, hogy nélküle is megépült volna a gyár, 
a vasmű, a város, de nem ilyen gyár és vá
ros. Kevesen hitték és vallották olyan meg 
győződéssel és kitartással mint 6, hogy az 
országnak kell ez a gyár és a város. Bo
rovszky Ambrus vezetésével teremtődtek meg 

azok az alapok, amelyek ma is biztos mun
ka- és életteret jelentenek tízezrek számára.

OMBKE dunaújvárosi szervezete
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ROVATVEZETŐK: KŐHALMI KÁLMÁN, DR. VERŐ BALÁZS

VASKOHÁSZAT
Néhány tartós tendencia a világ acélpiacán

GÁSPÁR PÁL

A világ vaskohászatában lezajló változások hatásai alól ha
zánk kohászata sem vonhatja ki magát. A piacgazdaságra való 
áttéréssel szükségszerű, hogy ezeket a változásokat, a válto
zások irányát folyamatosan elemezzük. Különös hangsúlyt 
kapnak a dolgozatban a jövő évezred elején várható, a vasko
hászati alaptechnológiákat érintő változások. A technológia- 
váltást úgy kell megterveznünk, hogy termékeink az európai 
piacon hosszú távon is versenyképesek legyenek.

A dolgozat h a t tém akört é rin t rövi
den. Ezek között azonban nem  lesz 
szó szokásos konjunkturális előre 
jelzésekről, a kereslet-kínálat rövid 
vagy középtávon várható helyzeté
ről, az árak alakulásáról. Ilyesmivel 
a szaksajtó állandóan foglalkozik, s 
kiváló szakértők sora vizsgálja, be
csüli m eg a piac ilyetén várható ala
kulását, többnyire tévesen.

Van néhány  olyan tartós folya
mat, új je len ség  a világ acélipará 
ban  (term elésben  és kereskede 
lem ben egyaránt), amelyek figyel
m et érdem elnek , hiszen visszahat
nak ránk  is. A teljesség igénye nél
kül foglalkozunk ezekkel a kérdé 
sekkel, b ár egyik-másik tém a -  
amely közelebbről é rin t m inket -  
önm agában is m egérdem ele  rész
letesebb tanulm ányozást.

Előadásként elhangzott a VI. Anyag- és ener
giatakarékosság a vaskohászatban c. konfe
rencián, 1995 szeptemberében Balatonszép- 
lakon.

Gáspár Pál okleveles közgazda külkereskedel
mi szakon végzett 1962-ben. 1962-1988 kö
zött a Metalimpex Külkereskedelmi Vállalatnál 
dolgozott, 1982-től mint vezérigazgató-helyet
tes. Ezt követően a Metalimpex-Dunaferr Kül
kereskedelmi Kft., majd jogutódja, a Dunaferr 
Kereskedőház Kft. ügyvezető igazgatója. Szak
mai érdeklődési köre: a világ, ezen belül el
sősorban Európa acélkereskedelme, a magyar 
kohászat integrálódása az EU acélpiacához.

Globalizáció

A világ acélipara alapvetően nem 
zeti keretek között fejlődött ki, és 
ma is ilyen helyzetben m űködik, 
nem  egyszer állami támogatással, il
letve jelen tős állami tulajdonosi 
részvétellel. Az acélipar, m in t az 
ipari fejlődés egyik alapja, sokáig 
egyfajta szimbólum, presztízs, az 
ipari hatalom  m ércéje volt, gazda 
ságpolitikailag is fontos tényező.

Sok iparilag fejlett ország nem  
rendelkezik a  szükséges alapanya
gokkal, mégis jelen tős acélipart 
ép ített fel, különösen a m ásodik vi
lágháború után. Ugyanakkor a 60- 
as évektől erőteljesen beindu lt az 
acélipar kiépítése az úgynevezett 
fejlődő világban is, és ez oda veze
tett, hogy je len leg  3-400 közé tehe 
tő a jelentősebb, egymástól függet
len acélterm elő cégek száma.

Más fontos ágazatokban, pl. alu 
m ínium- vagy vegyiparban ez a 
szám nagyságrendileg kisebb. Ez a 
széttagolt termelési struktúra, a 
nemzeti keretek közötti termelés 
m inden bizonnyal hozzájárult az 
eddigi piaci válsághelyzetek kialaku
lásában is. A 700-750 millió tonna 
termeléssel szemben áll ugyanis egy 
kb. 200 millió tonna  acél nem zetkö 
zi kereskedelm e. Ez a hatalm as vo
lum enű nemzetközi kereskedelem  
azonban szinte kizárólag adok-ve-
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szék ügylet, export, nem  pedig ipari 
együttműködés, közös vállalkozá
sok, közös tulajdonú cégek kapcso
lata. Ez a helyzet azután válság ese
tén kezelhetetlen zavarokhoz vezet, 
m indenki csak eladni akar, saját pi
acát védi, korlátozza mások tevé
kenységét, folyik az egymásra m uto 
gatás, stb. (még a szervezett Közös 
Piacon belül is jellem ző ez).

Egyrészt az elm últ évek keserű 
tapasztalatai, másrészt a szabadke
reskedelm i m egállapodásokra tett 
erőfeszítések és rem élt sikerei alap 
ján  a fejlett világ acélipara ki fog 
törn i a nem zeti keretekből, kereszt- 
tulajdonlások, jo in t venturek, egye
sülések révén nagyobb termelői 
egységek fognak kialakulni. Továb
bá  a m indenáron  való exportálás 
helyett a  célországban tö rténő  be 
ruházásokkal, ottani részvétellel 
fogják jövőjüket megalapozni. In 
tegrálódnak az ottani piachoz ter 
melői-felhasználói vonalon. (Jó pél
da  e rre  a  jap án  acélipar tulajdonosi 
m egjelenése az USA iparában, hol
land, belga tulajdonosi részvétel a 
n ém et acéliparban.) Tulajdonosi 
jelen lé tükkel behálózzák a világot, 
önm agukat a teljes világpiac aktív 
résztvevőjeként definiálják, ennek 
m egfelelően szervezik m eg m űkö 
désüket, versenyelőnyt terem tenek 
m aguknak. E rőkoncentráció fog 
teh á t lezajlani a következő évtized
ben, az ipar erőteljesebben lesz 
profitorien tá lt az eddiginél. Ennek 
egyik fő eszköze lesz a  globális tu 
lajdonosi viszonyok és globális piaci 
viszonyok fejlődése. (Aki egyedül 
m arad, nehezen  fog boldogulni.)

Privatizáció

Az utóbbi évek egyik igen erőteljes 
folyam atáról van szó. Különösen 
erős és gyors a  folyamat Nyugat-Eu-

I



/

K O H Á S Z A I
L V  BÁNYÁSZATI É3 KOHÁSZATI LAPOK

П
129. é v fo ly a m  2 - 3 .  s z á m , 19 96 . f e b r u á r - m á r c iu s  h ó L VASKOHÁSZAT

répában, viszonylag gyors Dél-Ame- 
rikában, lassú, illetve ellen tm ondá 
sos Kelet-Közép-Európában.

Az előző p on tban  em legetett 
nemzeti keret, az állami tulajdon -  
úgy tűnik -  két, alapvető ok m iatt 
szét fog esni:

—  az állami tu lajdonú iparnak 
nyújtott szubvenció egyre in 
kább terheli a költségvetést, az 
adófizetők túrelm ét,

— a szabadversenyes piaci viszo
nyok privát szereplői egyenlőt
len versenyhelyzetben érzik ma
gukat az állami iparral szem ben, 
ezért azt támadják. N em  fér bele 
szerintük a GATT fair trade kon 
cepciójába az állami tulajdon lé
tezése.

Legyen szabad itt egy olyan 
megjegyzést tennem , amelynek ha 
zai vonatkozásai is lehetnek. Úgy 
gondolom , esetleg sokakkal szem
ben is, hogy az állami tulajdon is 
m enedzselhető kvázi privát színvo
nalon, ha az állam képes és hajlan 
dó a szociális terheket levenni a 
vállalatról. A csapda, illetve különb 
ség o tt van, hogy jó  piaci helyzet
ben a magánvállalat -  amelyet csak 
az e lért p rofit u tán  m inősítenek a 
tulajdonosok -  tartalékot képez, 
beniház, készül a következő válság- 
helyzetre is, az állami vállalat teszi 
ugyanezt, plusz m ég szociálpoliti
kát is folytat Erre jó  piaci helyzet
ben lehe t is fedezet, de ez sajnos 
sokszor nem  lehetséges, nincs rá  
fedezet, csak a kényszer jelen ik  
meg, végső soron állami tám ogatás 
form ájában.

Visszatérve a világpiaci folyama
tokhoz, kissé közelebb Európához, 
azt látjuk, hogy az U sinor Sacilor, 
az Ilva privatizálása gyorsan lezaj
lott (ez több m in t 30 millió tonna 
kapacitás), m égpedig különböző 
form ában. Az U sinor esetében tár 
sadalmi-banki szintű részvényesek 
alakultak ki, az Ilva esetében egy 
szűk kör, egy család dom inanciájá 
val kis tulajdonosi körbe kerü lt a 
cég. Folyamatban van a spanyol 
acélipar privatizálása, illetve a 
Voest Alpine osztrák cégé is. Az 
EU-n belül az állami tulajdon ará 
nya korábban m eghaladta az 50%- 
ot, m a m ár ez 25% korúi van, és a 
tendencia folytatódik. Legfrissebb 
inform áció szerint az EU kb.

150 millió tonna kapacitásából kb. 
85% -ot képviselnek azok az üze
mek, ahol a többségi m lajdon ma

g án k ézb en  van. (Jelentős az állatni 
tulajdon m a m ég pl. Finnország 
ban és Spanyolországban.) Ugyan
csak m egindult a privatizáció Dél- 
Am erikában, pl. a kb. 26 millió 
tonnás acélgyártó kapacitású brazil 
ipar 1988-ban mintegy 70-75%-ban 
volt állami kézben. Ma 100%-ban 
privatizált. E folyamat végén va
gyunk mi itt Kelet-Közép-Európá- 
han. A tényleges helyzetről nincs 
igazi kép, m egbízható információ. 
Érdem i privatizációról kevés eset
ben tudunk, a folyamat igen lassú.

M indenesetre a kelet-közép- 
európai acélipar privatizációjának 
lezárulásával e tekintetben is alap
vetően megváltozik a tulajdonosi 
összetétel a világ acéliparában, no 
ha néhány jelen tős term elői or 
szágban (m int pl. Kína, India), ez a 
folyamat m ég nem  indult meg.

Súlyponteltolódás

A fejlett világ acélfelhasználásban 
az úgynevezett érettség, telítettség 
állapotában van, a következő ö t év
re  szóló becslések stagnálást vagy 
m inim ális növekedést jósolnak. 
Hosszabb távon az is kim utatható, 
hogy a fejlett országokban a gazda 
sági fejlődés ütem e m eghaladja az 
acélfelhasználás ütem ét.

Ezzel szem ben a fejlődő orszá
gokban, különösen a délkelet-ázsiai 
hatalmas térségben egyrészt a gaz
dasági fejlődés ü tem e tartósan igen 
magas, 7-8% , és az acélfelhasználás 
is közelít ehhez az ütem hez. 1984- 
ben  Ázsia a világ acélterm eléséből 
26,4%-kal, 1995. évi prognózis sze
rin t 39%-kal fog részesedni (290 
millió tonna  term elésével). Kína a 
világ második acélterm elője (90 
millió tonna, első Japán  100 millió 
tonna  körül), de Korea is 34 millió 
tonnát állít m a m ár elő. H a a világ 
acélfelhasználását 2000-re 750 mil
lió tonnára  tesszük, akkor ebből 
Ázsia 360 millió tonnával, 48%-kal 
fog részesedni (1984: 26,4%).
M indez érthető , ha  figyelembe 
vesszük, hogy a térségben az 1 főre 
eső acélfogyasztás jelen leg  kb. 80- 
85 kg, és ha az évi 7-8%-os gazdasá
gi növekedési ü tem re gondolunk.

(Vannak olyan információk, hogy 
pl. Kína 2000-ig 120 millió tonnára, 
Korea 40 millió to n n a  fölé emeli a 
term elését, sőt Korea 2005-ben kb. 
60 millió to n n a  term elését tervezi.)

Azzal vagyunk és leszünk tehát 
folyamatosan kénytelenek szembe
nézni, hogy a világ acéltermelési 
súlypontja áthelyeződik Délkelet- 
Ázsiába, teh á t tő lünk igen távolra. 
Az ottani térség hatalm as gazdasági 
potenciál m ár m a is, és a súlya m ég 
növekedni fog. Ez azt is jelen ti töb 
bek között, hogy egyrészt a nem zet
közi tőke egyre inkább oda kon 
centrálódik, új műszaki igények, 
fejlesztések színtere lesz a térség.

M eggyőződésem, hogy az acél 
további sikeres szereplésének a kö
vetkező évszázadban ez a térség a 
legbiztosabb záloga.

Szabadkereskedelem

Közismert, hogy a szám im kra fon 
tos európai térségben az egykori 
Közös Piac országai évtizedeken ke
resztül adm inisztratív ú ton  korlá 
tozták az acélkereskedelm et. De 
nem  egyszer tö rt ki kereskedelm i 
háború  a Közös Piac és az USA kö
zött is. Ezek a korlátozások m indig 
a hazai ipar érdekeit védték vélt 
vagy valós gazdasági, n é h a  bizonyá
ra  politikai okok alapján is. Mindez 
ko n k ré t form ában m ennyiségi kor 
látokban, vám hátrányban, fékező, 
adm inisztratív intézkedésekben, 
szélső esetben anti-döm ping eljárá
sokban jelen tkezhetett.

M indez term észetesen zavarja a 
nem zetközi kereskedelm et, vissza
h a t a  term elésre is, a  problém a 
m egjelenik politikai, kormányzati 
szinteken is. É ppen ezért régi cél 
az, hogy e terü leten  is világméretű 
szabadkereskedelm i gyakorlat való
suljon meg, az úgynevezett fair 
trade, am elynek főbb kritérium ait 
GATT elvek rögzítik. Az utóbbi 
évek európai politikai változásai is 
felgyorsították ezt a folyam atot Is
m ert, hogy az úgynevezett társulási 
szerződések részben vagy teljesen 
m egszüntették a mennyiségi korlá 
tozásokat, fokozatosan m egszűnik 
a vám hátrányunk is (1996. jan u á r 
1-jétől teljesen).

Ezek lényeges változások, ered 
mények. Azt lehe t m ondani, hogy
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lassan m egszűnik az állami szintű 
adminisztratív beavatkozási lehető 
ség, de helyébe lép az EU verseny- 
szabályozás, m in t szabályozó ténye 
ző. Amíg teh á t az e lm últ évtizedek
ben  korlátok között, de bizonyos 
állami védőernyő alatt keresked 
hettünk , addig a jövőben elvileg 
korlátok nélkül, de m indenféle ál
lami védelem  nélkül kell m ajd a pi
acon helytállnunk.

Két fő tényező, az á r és a 
mennyiség a m eghatározó. Úgy 
gondolom , ezen utóbbi a magyar 
kohászat m ére té t tekintve nem  le
h e t valós problém a, de az árm aga 
tartásunk okozhat gondot. T ud 
nunk  kell, hogy az EU gondosan fi
gyeli term ékcsoportokra lebontva 
piaci részesedésünket -  és ez együtt 
m ozog a felhasználással -  és a 
klasszikus vád így szól: azért növel
jük  részesedésünket, m ert olcsón 
adunk el. S ekkor jö n n ek  a külön 
féle vizsgálódások, bizonyítások, el
lenanyagok, stb., esetíeg döntés. 
Ráadásul igen jó l szervezett érdek- 
védelmi szövetséggel, az Euroferrel 
állunk szem ben. A célunk csak az 
lehet, hogy elkerüljük az ilyen kriti
kus helyzeteket, hiszen egy esetle- 
ges elm arasztaló döntés súlyos hely
zetet je le n th e t szám unkra.

Meggyőződésem, hogy ezt első
sorban m egfelelő m arketing  m un 
kával érhetjük  el. E nnek főbb ele
mei:

— Jobb  piaci inform ációs rendszer 
(ár, felhasználás, stb .).

—  Értékesítési lánc további rövidí
tése.

—  Új értékesítési m ódszerek (pl. 
saját raktár, tulajdonosi részese
dés, SSC-kel együttm űködés, 
stb.).

—  Logisztikánk javítása (jobb lo
gisztika = m agasabb á r) .

—  K oncentrált értékesítés.

Szeretném  felhívni a figyelmet 
arra, hogy az új helyzetben a lehe 
tőségeink kétségtelenül jobbak, de 
ezzel élni is kell tudni. Hosszútávon 
kell m egalapozni in tegrálódásun 
kat az európai térséghez és ezt m ár 
m ost el kell kezdeni. Pl. célszerű 
volna a GATT és az EU versenysza
bályozását összehasonlítani, részle
teiben tanulmányozni! (Vagy pl. az 
idén a csaüakozás általános feltéte 
leiről kiadott Fehér Könyvet.)

Vevőorientált termelési, 

értékesítési gyakorlat

Az elm últ évtizedben -  elsősorban 
a fejlett ipari országokban -  a pia 
cért, a vevőkért folytatott harc  e rő 
teljes, m arkáns változásokat hozo tt 
m ind  a term elésben, m ind pedig a 
kereskedelem ben. Röviden úgy le
h e tn e  m ondani, hogy m a m ár 
nem  önm agában a term éket kell 
eladni, h anem  vele együtt bizonyos 
szolgáltatást is, ami egyrészt érinti 
a  term elést -  am ennyiben  a vevő 
által m eghatározott felhasználási 
célnak m egfelelően folyik a gyár
tás, és érinti az értékesítést, amely 
nem csak elad, hanem  optim ális lo 
gisztikát, kiszolgálást biztosít tétel- 
nagyság, garantált határidő , kisze
relés, előfeldolgozás, finanszírozás 
területén.

N yugat-Európában az ilyenfajta 
együttm űködés egyre inkább te re t 
nyer, a  term elés és értékesítés 
ilyen együttes m unkájának  haszon- 
élvezője a vevő, de végső soron a 
term elő  is. Hiszen az ilyen kapcso 
latban a vevő egyrészt nem  csak a 
ten n ék  árá t veszi figyelembe, ha
nem  biztonságát és egyéb előnyö 
ket, azaz ha jlandó  m indezért töb 
b e t fizetni, m in t m ásoknak, akik 
nem  nyújtanak ilyen kiszolgálást, 
m ásrészt rom ló  piaci helyzetben is 
stabilabb az ilyen kapcsolat az ela
dó  szám ára is.

IJgy gondolom , hogy felidézve 
jelenlegi értékesítési gyakorlatun 
kat, fentiek alapján bőven van ten 
nivalónk a következő időszakban. 
L átnunk  kell azonban, hogy ez 
nem  egyszerű folyamat, m ert egy 
jó l szervezett piacon belül akarjuk 
helyünket megváltoztatni, am ihez 
kellő piacism eret, óvatosság és hi
ke szükségeltetik. A következő 
évek fejlesztési terveiben erre  is 
kell fedezetet biztosítani.

Technológiai változások, 
az acél jövője

Nyilvánvalóan műszaki kollégáim 
m ost felkapják a fe jüket Vállalva 
kritikai értékelésüket is, röviden 
bátorkodom  e területről is szólni.

1995 m árciusában a Metal Bulle
tin nagy érckonferenciáján, Bécs-
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ben kiváló amerikai szakemberek a 
következő 20-25 év tendenciáit is 
elem ezték. E lhangzott egy olyan 
feltételezés is: nem  kizárt, hogy az 
USA-ban 2025 körül m ár nem  lesz
nek  kohók. Miről is van szó? Arról, 
hogy költség- és környezetvédelem 
szem pontjából a nyersvasgyártási fá
zis óriási nyomás alatt van.

Különféle nyersvaspódó eljárá
sok kifejlesztése van folyamatban, 
ism ert, hogy erőteljesen nő  az 
elektroacélgyártás részesedése -  
hulladék bázison. Ezzel összefüg
gésben hulladékhiányról is szólnak 
a prognózisok, ami árnövekedéssel 
is fog járn i. Szemfüles pelletgyár- 
tók m ár készülnek a hulladékhe 
lyettesítő, úgynevezett HBI gyártá
sára (pl. Lebegyinszk 4-5 millió 
to n n a ) . Környezetvédelmi okból 
(is) nő  a pelletkereslet. Van tehát 
bőven mozgás, változás az alapa
nyagfázisban, bár ezek inkább 
hosszútávú trendek.

Acélgyártás, hengerlés újdonsá 
gai is közismertek. Legjelentősebb 
az úgynevezett mini-m illek előretö 
rése. Egyeüen aspektust szeretnék 
e folyamatból kiem elni: óriási kihí
vás ez az in tegrált műveknek, hi
szen lecsökkent a tőkeigénye a be 
ruházásoknak. S mivel m a m ár 
m egjelennek a laposterm ékek vo
nalán is az ilyen üzem ek, fejlődésü 
ket, a tre n d e t figyelemmel kell kí
sérnünk nekünk is. Viszonylag ala
csony beruházási költségük, mo
d e m  technológiájuk, alacsony fog
lalkoztatási költségeik olyan kihí
vást je len ten ek , amelynek nehéz 
lesz ellenállni a piacon. (N ucor 
m áris k ihat pl. ránk  is a Távol-Kele
ten  -  m ég szerencse, hogy nincs 
egy ilyen Európában. De m eddig 
nincs?) A század utolsó évtizedé
ben -  m in t látjuk -  je len tős változá
sok körvonalai rajzolódnak ki.

Az acélt sokszor próbálták  m ár 
leírni, je len tőségét csökkenteni. 
Úgy gondolom , hogy ez nem  iga
zolódott, és a jövőben  sem fog. Ipa 
rilag előállíto tt term ékek között a 
cem en t u tán  a m ásodik legna 
gyobb töm egben  előállított ter 
m ékről van szó. C em ent 1,1 milli
á rd  tonna, acél 700-720 millió ton 
n a  + 100 m illió to n n a  a következő 
5 évben. M indez úgy, hogy közben 
az úgynevezett fajlagos felhasználás 
csökken.

I
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Az infrastrukturális beruházások 
Délkelet-Azsiában, lakásépítés, 
energiaszektor, az autó ipar, háztar 
tási ipar továbbra is biztos felhasz
nálója az acélnak.

G ondoljuk csak meg: Japánban  
épült m ár olyan tengerfeletti híd , 
ahol 100 ezer tonna  acélt használ
tak fel. Az Ázsiában divattá vált ma
gasépítésű házak némelyike 10-15 
ezer to n n a  acélt igényel. A legú 
jabb  kihívás Távol-Keleten a föld 
rengés-ellenállás biztosítása, s a ja 
pán ipar m ár képes is ennek  jórészt 
m egfelebü. Az acélipar kezd tere t 
hódítani a kis lakóházak építésé 
ben is. A dobozos üditőital-ipar 
részben visszatér az ónozo tt lemez
hez, alum ínium lem ez helyett, költ 
ség okok m ia tt

Ez csak néhány példa kiragadva, 
nyilvánvalóan vannak ellenpéldák 
is (pl. Audi alum ínium  autóváz ter 
ve). Bizonyos azonban, hogy folya
m atos műszaki fejlesztéssel, költ
ségcsökkentéssel és vevőorientált 
marketingpolitikával a következő 
században is biztos az acél jövője.

Nos, hol leh e t ebben a változó 
környezetben a mi helyünk, a  jö 
vőnk hogyan biztosítható?!

Úgy gondolom , hogy dön tően  
az európai térségben, és ez eviden 
cia. Ezen az egységessé váló piacon 
kell (a hazain kívül) elsősorban és 
biztos lábon állva je len  lennünk, 
annak ellenére, hogy:
—  a fejlett EU-n belül az acélfel

használás a következő ö t évben 
stagnál, vagy m inim álisan em el
kedik. A GDP növekedését eb 
ben  a térségben kíséri legkevés
bé az acélfelhasználás em elkedé 
se, acélfelhasználás szem pontjá 
ból érett, telített a gazdaság.

—  a privatizált EU acélipar részéről 
egyrészt erős konkurenciával, 
másrészt hatékony érdekvéde 
lem m el állunk szem ben. Integ 
rálódási folyam atunkat piaci 
helyzetünk hosszútávú stabilizá
lására kell kihasználnunk.

—  az EU az adminisztratív korláto 
kat fokozatosan lebontja vala
m ennyi Közép-Kelet-európai or 
szágra nézve, beleértve m ég a 
FÁK acéliparát is (bár kétségte 
len, hogy ez utóbbira nézve lesz 
a folyamat a leglassúbb). Ez azt 
jelen ti, hogy árban fő verseny- • 
társaink ezek az országok lesz
nek az EU piacán.

Ebben a piaci versenyben ne 
künk úgy kell részt vennünk, hogy 
piaci helyünket stabilan és tartósan 
megőrizzük, úgy hogy egyúttal költ
ségeink is m egtérüljenek, kiegé
szülve szolid haszonhozam m al is.

E cél elérése érdekében három  
olyan fő tényezőt em elnék ki, aho 
vá a tennivalókat csoportosítani le
het:

—  műszaki fejlesztés, hozzáadottér- 
ték-növelés,

—  költségcsökkentés,
—  a feladatnak m egfelelő m arke 

ting tevékenység.

A siker esélye csak akkor nagy, 
h a  m indhárom  feladatcsoportra 
egyaránt a  kellő figyelmet fordít 
juk . H a bárm elyikről m egfeledke 
zünk, vagy nem  a kellő szakérte
lem m el kezeljük, a fejlődés, a biz
tosjövő esélyét rontjuk.

Ä m ostani konferencia elsősor
ban -  feladatának m egfelelően -  az 
első két tém akörrel foglalkozik. 
E lőadásom ban én a harm adikként 
jelzett (de talán fontosságában 
nem  utolsó) tevékenység általános, 
globális elem eit kívántam  röviden 
érinteni.

VÁLLALATI HÍREK

Együttműködési megállapodás 
a BKE és a Dunaferr között

1995. novem ber 28-án írták  
alá a  B udapest Közgazdaság 
tudom ányi Egyetem és a Du 
naferr D unai Vasmű Rt. kö 
zötti együttm űködési m egál
lapodást, am elynek kere té 
ben  a D unaferr je len tő s  m ér 
tékű alapítványi tám ogatást 
nyújt a BKE-nek. A szerződést 
dr. Andorka Rudolf rek to r és 
Horváth István elnök-vezér
igazgató látta el kézjegyével.

Az egyetem  és a  legna 
gyobb magyar term elővállalat 
kapcsolata még 1989-ben 
kezdődött, am ikor is lé tre 
hozták a Vállalatgazdasági Tu
dományi Egyesületet azzal a cél
lal, hogy a tudom ányos 
együttm űködés olyan form áit 
alakítsák ki, m in t a  közös 
kutatások kezdem ényezése 
vagy vitafórum ok, konferen 
ciák szervezése.

M indkét fél érdeke  az 
volt, hogy a kapcsolatokat to 
vábbfejlesszék, és új együtt 
m űködési form ákat alakítsa
nak ki az oktatás, képzés terü 
letén. E nnek egyik konkrét 
példája ez a  megállapodás, 
am elynek egyik p on tja  szerint 
a  D unaferr vállalja az egye
tem  CEM (Community of Euro
pean Management Schools) tá 
m ogató vállalatának cím ét.

A GEMS a legelism er
tebb  nyugat-európai „business 
school”-oV. szervezete, amely
nek  tagjelöltje a BKE. A felvé
te l feltétele pedig  egy jó l is
m ert nagyvállalati tám ogatói 
há ttér m egterem tése. A Du
naferr az alapítványi tám oga 
táson kívül vállalta a CEMS- 
tagdíj befizetését is. A tám o 
gató  vállalat -  a  D unaferr -  
első számú vezetője így részt

vehet a „CEMS B oard”já n a k  
m unkájában, olyan je les nyu 
gat-európai cégek vezető kép 
viselőivel együtt, m in t példá 
ul az ABB, az Ericsson, a 
H enkel, a  Hilti, a P rocter and  
Gam ble, a Shell vagy Sie
mens.

A CEMS-t, az E urópai Ve
zetőképző Iskolák Közösségét 
1988-ban alapította a  tizenkét 
legism ertebb európai vezető
képző intézm ény több, m int 
30 nem zetközi nagyvállalattal 
és bankkal összefogva abból a 
célból, hogy kialakítsák, egy
ségesítsék E urópa m ene 
dzserképzését, és e n n ek  érde 
kében egy egységes európai 
tan tervet hozzanak létre.

A CEMS lehetőséget biz
tosít tagjai szám ára, hogy 
együttm űködjenek olyan té 
m ákban, m int például a kuta 
tás, a  tananyagok, tantervek 
kifejlesztése saját hazájukban. 
A CEMS m unkája je len leg  
több  m int harm inc kü lönbö 
ző tevékenységi ágazatra te r 
je d  ki közel húsz országban 
világszerte.

A CEMS-be való belépés a 
BKE szám ára egy magas szín
vonalú szakmai kör elism eré 
sét je len ti, m íg a  D unaferr 
szám ára a tám ogatói stáuisz 
vállalása azért fontos, m ert 
így b ek e rü lhet egy olyan 
„európai vezetőket képző" 
elit szervezetbe, amelyen ke
resztül -  m odell értékűen  -  
m egism erheti a  m enedzs 
m enttel szem ben tám asztott 
nem zetközi követelm ényeket.

A CEMS tagságon és a tá 
m ogatói státuszon túl a Du
naferr az alapítványi együtt 
m űködés kere tében  -  többek 
között -  vállalja a  BKE Gaz
dálkodási Karon folyó PhD 
képzés tám ogatását a tana 
nyagfejlesztés, a  hallgatók 
szakmai ellátásának biztosítá
sa és a külföldi tanulm ányu 
tak finanszírozása révén. 
Ugyanakkor a Gazdálkodási 
Kar vállalatgazdaságtan tan 
széke bekapcsolja a  D unaferr 
szakem bereit oktatásfejleszté
si tevékenységébe a vállalati 
üzletpolitika, stratégia, okta 
tás m inőségi javítását célozva.
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A z  e ls ő  s z á z  é v  a  G a ra d n a  v ö lg y é b e n

1995-ben ünnepeltük a 
diósgyőri vaskohászat ala
pításának 225 éves évfor
dulóját. Ez okot ad az eltelt 
időszak történetének kriti
kus áttekintésére. Az aláb
bi dolgozat az első száz év 
eseményeit foglalja össze.

A kétszáz éves török  uralom  hatá 
sa, m ajd a Rákóczi-szabadságharc 
bukása súlyos csapást m ért az ipar- 
fejlődésre hazánkban. Az osztrák 
uralkodóház, köztük Mária Terézia 
az osztrák vaskohászat visszafejlő
dését -  Szilézia elvesztése m iatt -  a 
magánvállalkozások pénzzel, ki
tüntetésekkel való ellensúlyozása 
révén iparkodo tt m egakadályozni. 
A magánvállalkozások annyira fel
lendü ltek  az állam  által kezdetben 
nyújtott segítség nyom án, hogy az 
akkori kab inet a  gyárakat később 
m indinkább kincstári kezelésbe 
vette, term eivé nyeiket visszatar
totta, s id ő n k én t egyszerre dob ta  
piacra, leszorítva ezzel az árakat, 
így lehe te tlenné  téve a  nem  elég 
tőkeerős magánvállalkozókat.

A Diósgyőr-Hámori 

Vasmű alapításának 
története

A Diósgyőr-Hámori Vasmű megala 
pítója, Fazola Henrik 1730-ban szü
le tett W ürzburgban. Az ottani püs 
pökség részére készített vasrácsok 
az OeggJános György m ester kovács-

Sélei István az Országos Műszaki Múzeum 
lillafüredi Központi Kohászati Múzeumának 
igazgatója.

(1770- 1870)
SÉLEI ISTVÁN

m űiskolájából kerültek ki. Ebben 
az iskolában tanulta  ki Fazola H en 
rik is a barokk vasművesség m ester 
ségét. Széles körű érdeklődése foly
tán a vaskohászati szakmát is igye
kezett elsajátítani.

Külföldi utazásai során megis
m erhette  a karintiai, a stájer, a 
spanyol és a francia vaskohászat ál
tal alkalmazott eljárásokat és a 
technikai eszközöket is. Utazásai al
kalmával találkozott Barkóczy Ferenc 
egri püspökkel, aki felismerve ben 
ne korának nagy (lakatos- és ko 
vács-) egyéniségét, Egerbe hívta kü
lönböző lakatosm unkák készítésé
re. Mivel a XVIII, században a pap 
ság volt a fő m egrendelő , így nem  
sokat gondolkodott, elvállalta a 
püspökség által felajánlott m unká 
kat, és 1758-ban Egerbe költözött. 
Művészi kovácsolt m unkákat készí
te tt m ind a püspökség, m ind  a vá
ros részére. H íres m unkái, vasrá
csai m a is m egtalálhatók Felsőtár- 
kányban és Egerben. Világhírű re 
m ekét -  a  wúrzburgi stílusjeggyel

m egegyező -  egri megyeház kapu 
já t  1761-ben fejezte be [1].

Barkóczy u tóda a püspökség 
é lén  Esterházy Károly lett, aki szintén 
ellátta Fazolát m unkákkal. A gon 
d o t csak a vasanyag beszerzése je 
len te tte  a távoli m ecenzéfi és cset- 
neki hám orokból. A beszerzések 
nehézsége m iatt felm erült annak 
gondolata, hogy Eger közelében 
vasművet kellene létesíteni.

A vaskohászat 
kialakulása Diósgyőrben

Fazola H en rik  p ár év alatt komoly 
vagyonra te tt szert E gerben ková
csoltvas m unkáival. M ária Terézia 
királynő 1767-ben ren d e le te t adott

Az újmassai faszenes nagyolvasztó
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A Kancellária épülete, amelyben ma a Központi Kohászati Múzeum található

ki új bányák felkutatására, és ezt ju 
talom hoz kötötte. Fazola értesülve 
a rendeletrő l, m egkezdte érckuta 
tó m unkáját a Bükk és a M átra ren 
getegeiben, mely fáradságos és ma
gánvagyonának nagy részét fele
mészti. Kutatásai végül ered 
m énnyel já rtak  1769-ben, am ikor 
vasércet, ólm ot, rezet talált Up- 
pony, Nekézseny, Tapolcsány, 
Recsk, Párád környékén.

A Szom olnoki Bányafelügyelő 
ség útján kutatásai eredm ényeiről 
je len tést te tt a királynőnek, és kér 
te, hogy kutatásait Eger, Gyöngyös 
és Diósgyőr környékén folytathas 
sa. Eredm ényei elism eréseképpen 
a császári és királyi bányam esteri 
cím et kérte. A királynő elfogadta 
előterjesztését, és közölte Fazolá- 
val, h a  kutatásai a  k incstár javát 
szolgáló üzem ekké fejlődnek, ak
kor nem csak királyi bányam esteri 
cím et kap, de  aranyérem m el is ki
tünteti. 1769-ben bejegyeztette jo 
gát az upponyi Péter-bánya vasérc
készletének kiművelésére. Sok 
anyagi áldozat és nehézség árán  
teljesült vágya.

M ária T erézia 1770. jú liu s 28-án 
átiratban értesítette  a Pozsonyban 
székelő M agyar Kam arát, hogy a 
Diósgyőri K oronauradalom  terüle 
tén vasgyárat kíván létesíteni. Ezt 
tekintjük a Diósgyőr-Hámori Vas
m ű, így a diósgyőri kohászat elődje 
alapító okiratának, m elynek m ásola 
tát az újmassai Mássá M úzeum  első 
term ében  m egtekin thetik  az oda 
látogató kedves vendégek.

A gyár alapításával Fazola H en 
rik hozta létre  B orsodban a XVIII. 
század első vaskohászati üzem ét 
[2]. Az 1770-ben a lap íto tt gyár 
profiljának kialakításánál m ár kez
detekkor érvényesült az osztrák 
ipar érdeke. A gyárat félig kész vas
féleségek nagy töm egű gyártására 
rendezhették  csak be, szinte telje 
sen elhanyagolva a m unkaigénye 
sebb nagy értékű  készgyártmá
nyok, szerszámok és a d rága lem ez 
vas gyártását. Próbálkozások tör 
tén tek  ugyan en nek  megváltoztatá 
sára, azonban a Diósgyőr-Hámori 
Vasmű term elési profilja 100 éves 
fennállása alatt szinte változatlan 
m aradt.

A gyár tervezési m unkáit ]. K. 
Retznerre bízták a rónici vasmű mi
att. A bányagondnok két alternatí 

vát terjesztett elő, m elyből Fazola a 
m o dernebb  tervet választotta, vagy
is a faszenes nagyolvasztót. A másik 
terv egy közvetlen acélgyártó buca- 
kem ence volt.

Az építkezést -  bécsi utasítás 
szerint -  1770 őszén kellett volna 
m egkezdeni, ezért az uradalom  
m egkezdte az építési anyagok szál
lítását, faszén- és m észégetőket állí
tottak m unkába. Kovácsokat, ácso
kat is küldtek, de a  tervek m ódosí
tása m iatt az építkezés nem  kez
d ő d h e te tt el [3].

1771 szeptem berére eldőlt, 
hogy a nagyolvasztót Óm assán, a 
hám orokat a Szinva és a G aradna 
összefolyásánál, H ám orban  építik 
fel. Az olvasztót -  az eredeti terv 
szerint -  a hegyoldaltól különálló 
an kellett volna felépíteni, azon 
ban  az adottságok a hozzáépítést 
helyezték előnybe, ami később hi
bák forrásává vált. A hegyhez való 
hozzáépítés következtében a kohó 
a m észtufaréteg áteresztése m iatt 
vizeseden, en nek  következtében az 
olvasztó m edencéjében  hidrogáz- 
fejlődés okozta robbanások tö rtén 
tek. Többszöri átépítés u tán  a tám 
faltól különállóan építe tték  végle
gesre. Az olvasztó építésének irá
nyítója Johann Gfelner steiyerischer 
H ochofen-M eister volt.

1772. m árcius 17-én helyezték 
üzem be az olvasztót, m eg tö rtén t az

első csapolás. Mivel a létesítm ényt 
duzzasztógát nélkül ép ítették  fel, 
g o n d o t okozott a fújtatók vízellátá
sa. Az olvasztónál a próbagyártások 
éve 1772 volt.

Mivel az olvasztónak nagyobb 
gyakorlattal rendelkező  kohóm es 
tere  az első időszakban m ég nem  
volt, így 1774-ben szerződtették az 

első ism ert kohászm estert, Fischer 
Jónást D obsináról, k inek szerződés
levele eredeti példánya a Mássá 
M úzeum ban m egtekin thető .

A Diósgyőr-Hámori Vasgyár in 
d ításakor igen alacsony termelési 
m ennyiséggel m űködött. 1774-
1777-ig 1300 bécsi mázsa közönsé 
ges vasat, 13989 bécsi mázsa nyers
vasat frissítésre, 200 bécsi mázsa 
bugavasat és 6542 bécsi mázsa 
készárut, durva rú d áru t gyártott. 
Az alacsony term elési szint m ellett 
azonban a gyártott anyagok m inő 
sége kiváló volt. H a a term elés 
m ennyiségét érzékeltetni akarjuk, 
akkor azt a mai m értékrendsze 
rü n k  felének  vehetjük, hiszen 1 bé 
csi mázsa 56 kg-nak felelt meg.

Az 1700-as évek vége felé nagy 
szerepet já tszo tt m ind  a  Kincstári 
Vasm űvekben, m ind  a Diósgyőr- 
H ám ori V asm űben a selejt elleni 
küzdelem . Hogy m ennyire szigo
rú an  vették en n ek  betartását, az a 
következőkből érzékelhető . H a  a 
kohóm ester és olvasztár sok, de
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rossz nyersvasat állíto tt elő, tikkor 
a kohóm estert olvasztárrá, az ol
vasztárt fűtővé fokozták le. A frisse- 
lő m esternek  h e te n te  56 mázsa 
nyersvasat kellett kiadni feldolgo 
zásra. H a  az ebből kovácsolt vas 
m inősége nem  volt m egfelelő, ak
kor a h ibás darabokat visszaküld
ték a  frisselő m esternek  és a  nyúj
tónak, akik saját költségükre köte 
lesek voltak átdolgozni. Ilyen sú
lyos következm ényekkel já ró  ren 
delkezések m ia tt a  gyártm ányok 
m inősége folyam atosan javult [1]. 
A kohó  term elése kezdeti időkben 
heti 120 m ázsa volt, en n ek  5-6%-át 
ön tö tték  form ákba 1774-től. Az 
öntvények form ázásához hom o k o t 
és agyagot használtak. Az öntéshez 
csak jő  m inőségű, nagy szilícium- 
tartalm ú, jó  folyékonyságú szürke 
vasat használtak.

A kellő piaci ism eretek hiányos 
ságai, részint m agas ár, valam int a 
Felső-magyarországi Vasművek, így 
a m ecenzéfi és göm öri hám orok  
versenye és alacsony árai m iatt a 
gyártm ányok értékesítése kezdet
ben  akadályokba ütközött.

A vállalkozás m in d en  te rh é t Fa- 
zola H enriknek  kellett viselnie, mi
vel a bécsi udvar nem  volt hajlan 
dó  bizonytalan kísérletekre áldoz 
ni. Fazolának a kovácsolás művé
szetével m egszerzett összes vagyo
n á t fel kellett áldoznia álm ának 
megvalósításáért. A m ellé k iren 
delt kohósáfárok is csak keserítet 
ték életét. Részvényeit a  kincstár 
adósság fejében  lefoglalta. M unká 
sai, akiket Stájerországból, Szászor
szágból, valam int M ecenzéf és Sze- 
pesség környékéről te lep íte tt Mas- 
sára és H ám orba, igen nehéz  kö 
rü lm ények között éltek. Napi 
m unkaidejük  11-13 ó ra  volt. Lakó 
házaik -  kü lönösen  Ó m assán -  fá
ból épültek. Javadalm azásuk Fazo- 
la haláláig n ap ib érb en  tö rtén t, s 
csak akkor lép te tték  éle tbe  a  többi 
állami gyárban alkalm azott bérezé 
si rendszert, am i heti 72-96  kraj
cárt, illetve évi 60-70 fo rin to t je 
lentett.

A m unkások helyzete m ég így is 
rosszabb volt a  többi állami gyárak 
m unkásainál, mivel télen a vízhi
ány m iatt nem  dolgozhattak. Élel
mezésük szűkös volt, b é rt sokszor 
n em  kaptak idejében, jó lé ti intéz 
m ényeik nem  voltak. Az ún . társlá

d á t (B ruderlade) m ár 1778-ban 
bevezették, mely a nyugbért és be 
tegbiztosítást szolgálta volna. Azon
ban  a szociális helyzet javítása he 
lyett a dolgozók által (fizetésük 
u tán  m egállapított 2-3%) befize
te tt összegekből fizették a tanítót, a 
gyári adósságot, sőt vállalkozói köl
csönöket folyósítottak [3].

1778-ban Johann Nepomuki Fierer 
körm öcbányai m érnök  tervei alap 
já n  m egkezdték a gyár első hivatal
háza, a kancellária épü le tének  épí
tését, amely m a ipari m űem lék, és 
az Országos Műszaki M úzeum  Köz
ponti Kohászati M úzeum a találha 
tó benne. E bben az épületben  volt 
az em eleteken  a kohósáfár és a 
számtiszt lakása és irodái. A föld 
szinti részben pedig vaskereskedés 
és a gyár m unkásai ellátását szolgá
ló élelm iszerraktár. Fazola H enrik  
m ég láthatta  az épülő  falakat, m ajd 
1779. április 18-án, 49 évesen m eg 
halt. Felesége, Kari Tekla és két 
gyerm eke, Frigyes és Borbála szinte 
nyom orban tengette  életét, mivel 
egész vagyonát a vasműre áldozta, 
csak adósságokat hagyott hátra , így 
szerény nyugdíjra tám aszkodhattak 
csak [1].

Fazola H enrik  halála u tán  a 
kincstár vette kezelésbe az olvasztó 
m űködtetését. A nagyolvasztón 
több javítást végeztek, mivel újjáé
p ítésre nem  volt e legendő pénz, 
m ajd 1789-ben átépítették. Ékkor 
m ár Fazola Frigyest alkalmazták gya
kornokként, és 1790 februárjában  
m egindult a term elés. 1793-ban 
Fazola Frigyes folytatta tanulm á 
nyait Selm ecbányán. Közben gya
kornokkén t részt vett a hodrusi tó 
gát építésében, ahol a vízienergia 
felhasználással kapcsolatosan nagy 
gyakorlatra tett szert. Iskolái végez
tével hazatérve, kinevezik az olvasz
tóhoz kohósáfám ak Gisztl Lőrinc 
igazgató m ellé.

Fazola Frigyes 1802-ben acél
gyártási kísérleteket folytatott. Cél
ja  az volt, hogy az akkor egész 
E urópában  elsőnek elism ert angol 
acélhoz hason ló t tudjon  a magyar 
vasból előállítani. Költséges kísérle 
teit siker koronázta, m ert sikerült 
az angol acél m inőségét m egköze 
líteni. A gyártott acélt „Fenyő” je 
gyi! acélnak nevezték, ez három 
szor finom íto tt acél volt [4]. Egyre 
jo b b an  érle lődö tt b enne  a gondo 

lat, hogy apjáénál kétszer nagyobb 
olvasztót építtessen fel, o tt ahol 
e legendő  vízhozam áll rendelke 
zésre a nagyolvasztó fűjtatóihoz. A 
szakértőkkel egyetértve a mai Uj- 
m assát je lö lték  ki az új mássá felé
p ítésének  területéül. Itt a vízho
zam  a M argit-forrás vizével bővült, 
és nagyobb energ ia  szolgáltatására 
volt alkalmas. 1804-ben elkészült 
az új olvasztó terve, és m ég ebben 
az évben elkezdték az ép ítését Fa
zola Frigyes felügyeletével. Az alak
j á t  csonka gúlára tervezték. 1810- 
b en  m ár Fazola a  gyár igazgatója.

1813 körül cem entacélgyártás 
sal kísérletezett Fazola Frigyes. Ez 
leírások szerint göm bölyű, lapos és 
négyszögletes alakban készült. A 
napóleon i had járat m iatt az angol 
acél behozatala az Osztrák-M agyar 
M onarchia terü le tére  a kon tinen 
tális zárlat m iatt szünetelt. Az oszt
rák  u ralkodó körök  így előnyben 
részesítették a jó  m inőségű diós
győri acélt. A háb o rú  befejezése 
u tán  a  bécsi udvari kam ara az oszt
rák  ipar védelm ében m egszüntette 
a  diósgyőri acélgyártást, mivel az 
o ttani acélgyárakban is túlterm elés 
állo tt elő. E ttől az időtől a m inősé 
gi és m ennyiségi term elés vissza
esett [4].

A terveket itt is -  m in t korábban 
Ó m assán -  többször m ódosították, 
és többszöri leállás u tán  1814 szépé 
tem berére  le tt kész a 22 m 3-es ol
vasztó, am elyet ok tóberben  begyúj
tottak. A nagyolvasztó bal oldalán 
helyezték el a négyszekrényes fújta- 
tót, amelyet egy 23 láb átm érőjű, 
3 láb széles felülcsapott vízikerék 
h a jto tt fogaskerék-áttétellel, ami a 
vízikerék tengelyére volt illesztve. 
E hhez csatlakozott egy ellensúlyos 
fogasléces him baszerkezet, ami 
m űködésbe hozta  a  szekrényes füj- 
tatókat. Az e legendő  levegő
m ennyiséget a  fenékkő alatt átveze
te tt nagy á tm érőjű  csövön, a jobb  
oldali fúvóform án keresztül biztosí
to tták  [6]. Az ö n tö d é t az olvasztó 
m ellett jo b b  o ldalon ép ítették  fel 
kiegészítő ágazatként, hiszen a fő 
profil a kovácsolás volt. A nyersva
sat elsősorban a frísstüzek kiszolgá
lására fordították. A feleslegből ké
szítettek csak öntvényeket, a nagy- 
olvasztóból közvetlenül hom ok- és 
agyagform ába tö rténő  öntéssel. Az 
olvasztóhoz -  az ö n tö d én  kívül -
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szénpajta, m érlegház, érczúzó, vas
kőhányó, pörkölőkem ence és őr 
bódé tartozott.

Közben 1799-ben m ár tógát épí 
tésének terveit készítik, mivel az 
aszályos időszakban a hám orok  víz
ellátása akadozott. 1809-ben m eg 
kezdik a H ám ori-tó gátjának építé 
sét Anton Seidl szélaknai m érnök  
vezetésével. A gát ép ítésén  dolgozó 
katonaság részére tábori üstöket 
ön tenek  Óm assán, am elyekből egy 
a Mássá M úzeum  kiállításán m ég 
m a is látható. 1811-ben befejezik 
az építkezést, és a következő évben 
a tó vize m ár a hám orokat hajtja.

A napóleon i háb o rú k  végezté
vel a vas- és acélkon junktúra  m eg 
szűnt. A nagyarányú túlterm elés 
miatt, az osztrák vasipar érdekében  
a bécsi udvar elhatározta  a Diós- 
győr-H ám ori Vasgyár felszám olását 
és Fazola Frigyes félreállítását. 
1817-ben a Selmecbányái Főkama- 
ragrófság közvetlen felügyelete 
alól a Szom olnoki Bányafelügyelő- 
ség hatáskörébe utalták, és hetven 
darab kincstári részvényüket ela
dásra kínálták, Fazolát pedig  a  ró- 
nici Kincstári Vasgyárba helyezték 
igazgatónak. Fazola a ján lato t te tt 
az árverésre bocsátott hetven rész
vényre, de az uralkodó  ezt visszau
tasította azzal, hogy bárk inek  ad 
hatják, csak ép p en  neki nem . így a 
kincstár b irtokában m aradtak  a 
részvények.

Fazola R ónicon is folytatta acél
gyártási kísérleteit, am iért a  bécsi 
udvar m egtorló  in tézkedéseket fo 
ganatosíto tt. U tasították, hogy a 
stájer vasnál silányabb m inőségű 
á ru t gyárthatnak eladásra. Fazola 
m egtagadta a  ren d e le t végrehaj
tását, ezért m egfosztották állásától, 
és családjával együtt m eneküln ie  
kellett R ónicről H ám orba, anyja 
házába. I tt  elvállalta az 56 m a 
gánrészvényes érdekképviseletét. 
Egy évtizeddel később a bécsi ud 
var szerény nyugdíjat folyósított 
számára.

A sorozatosan előálló m eghibá- . 
sodások, szerkezeti hibák, idősza
kos vízhiány m iatt 1825-ben e lren 
delik az olvasztó átépítését. Az áté 
pítés tetem es összegbe kerül, ami a 
magánrészvényesek és a főhatóság 
körében e légedetlenséget okozott. 
Az átépítést 1831-ben megkezdik, 
és az 1813. évitől e lté rően  lépcső 

zetes alakúra képezik ki azonos 
hasznos térfogattal (22 m 3) .

1831-ben Fazola -  anyja halála  
u tán  -  átköltözött Diósgyőrbe, s 
o tt é lt 1849-ben bekövetkezett ha 
láláig.

Fazola Frigyes R ónicra tö rtén t 
áthelyezése után  Gisztl Lőrinc lett 
ism ét a  Diósgyőr-Hámori Vasgyár 
igazgatója 1829-ig. Ő t követte Vájt a 
Elek 1842-ig, m ajd u tóda  Ámon Ká
roly lett 1867-ig.

Az 1848-49-es szabadságharc 
idején szuronygyár létesült Diós
győrben, amely a legjobb, legcél
szerűbb szuronyokat gyártotta a 
m agyar honvédsereg szám ára Szem
ere Bertalan belügym iniszter véle
m énye szerint. N aponta 125 dara 
bo t gyártottak belőle, m ajd 1849. 
jú n iu s  26-án napi 300-400 darab  
szurony készítését kérte, ezért a 
környékbeli m esterem bereket a 
gyárba rendelte  [7].

A XIX. század első felében a pa 
p írpénz elértéktelenedése, vala
m in t a  napóleoni háb o rú k  je len té 
keny változást idéztek elő. A vasá
rak em elkedése és a nagy kereslet 
hatására vasgyárak egész sora 
épült. A polhorai olvasztót (Zó
lyom megye) 1800-ban, a  govas- 
diait (H unyad megye) és a prakfal- 
vit (Szepes megye) 1810-ben indí 
tották meg.

A XIX. század elején a világ vasi
para nagy átalakuláson m en t át: 
A ngliában a drága faszenet felcse
rélték  kokszra, a nagyolvasztók fú
vóit m ár gőzgéppel kezdték hajta 
ni, a vízikalapácsok helyét a vízi 
vagy gőzerővel hajto tt hen g erm ű 
vek vették át.

A m agyar vasipar vezetői kezdet
ben  nem  sokat törőd tek  a kohászat 
fejlődésével. A m o d em  berendezé 
sek bevezetésére az első lépéseket 
Rónicon és Sztracenán tették meg, 
ahol 1813-ban vízikerekes lem ez
hengerm űvek tervezését kezdték 
el. 1837-ben szélfrissítőket állítot
tak be. Az első kavarókem encét 
1839-ben O chvatim echen építet 
ték. 1845-ben B eüéren pedig  bar 
naszéngázzal tüzelt kavarok üze
m eltek. Az osztrák ipar ekkor m ár 
jóval fejlettebb volt, m in t az elnyo
m o tt m agyar ipar, így jo b b  m inő 
ségben és olcsóbban term elt.

A függedenségért vívott harc 
egyik szakasza a magyar ipar kifej

lesztéséért vívott küzdelem  volt az 
1830-as években. A Kossuth részé 
ről m eg in d íto tt iparosítási mozga
lom  a vaskohászatban is éreztette 
hatását. A felső-garami Coburg 
hercegségben  a vasgyárak nagysza
bású átalakítását m egkezdték, és itt 
állították fel az első nagyobb le
m ezhengerm űvet. A selesztői vas
olvasztót 1832-ben, a m erényit 
1845-ben, a berzéte it 1847-ben épí
tették  fel. A  nadrági vasgyár 1845- 
b en  ép ü lt fel, ugyanezen évben 
alakult a G öm ör Vármegyei Vas
m űvek Egyesülete, mely az ózdi 
vasfinom ítót és hengerm űvet épí
tette. A pécsi szén hasznosítására 
1845-ben alap íto tta  a Pécsi H en 
germ űvet a göm öri C oncordia 
Egyesület és Madarász Endre.

A Császári Királyi Szabad Oszt
rák  Vasúttársaság 1855-ben m eg 
vett egy 130 206 hold  nagyságú bá 
náti u radalm at a kincstártól, és 
nagyarányú vasipar alapját vetette 
meg, főleg a resicai telepen. A 
dognácskai vasolvasztókat 1857- 
58-ban, a rónici vasművet pedig  
1859-61 között ép ítették  fel. A 
Henry BessemeráItal 1855-ben szaba
dalm aztatott szélfrissítéses eljárást 
1866-ban vezették be Resicán, ettől 
az időtől két konverterrel gyártot 
tak o tt acélt, m egterem tve az alap 
já t  a nagyüzemi acélgyártásnak.

A Diósgyőr-Hámori 
Vasgyár megszűnése

A szabadságharc leverése u tán az 
abszolutizmus által terem te tt felté 
telek sem m iképpen sem segítették 
elő a m agyar gyáripar fejlődését. A 
függeüenség hiánya, valam int az 
Ausztriával való teljes vámközösség 
súlyos akadályt je le n te tt iparunk 
tőkés fejlődése útjában. A biroda 
lom  többi tartom ányától különö 
sen az acélterm elésben m arad t el 
M agyarország.

A Fazola Frigyes vezetése alatt 
ép íte tt újmassai vasolvasztó m űkö 
désében a vízhiány okozott m ind 
gyakoribb üzem zavarokat közel 
négy évtizeddel a beindítás után. 
1851-ben a társulati ülés elhatároz 
ta a nagyolvasztónál egy vízoszlo
pos fújtató felszerelését, de a kísér
let nem  vált be, annál inkább az 
1864-ig végrehajtott műszaki újítá 
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sok. Ilyenek voltak pl. a gépm űhe 
lyek lényeges kijavítása, egy fúró 
gép és esztergapad beállítása a há 
m orokhoz, valam int a legújabb ke
mencefrissítési eljárás bevezetése, 
miáltal a szénfelhasználás több 
m in t felére csökkent.

1859-től kezdve évről évre sú
lyos deficittel zár a gyár, és 1865- 
ben  az adósságok összege m ár 
m eghaladta a 100 000 Ft-ot, viszont 
a gyár becsértéke 138 000 Ft készle
tek nélkül. 1859-ben -  m ég a vál
ság kezdeti szakaszán -  felm erült a 
gyár eladásának terve a  Tisza Vas
úttársaság felé, am elynek gépgyára 
volt miskolci pályaudvarán, s sze
rette  volna a diósgyőri koronaura 
dalom  kőszénbányáit is megszerez 
ni. A tárgyaláson olyan feltételeket 
szabtak, am elyekbe a bécsi pénz 
ügym inisztérium  n em  m eh e tett 
bele. Ezek u tán  m egbízták Moschitz 
Márton rónici vasgyári igazgatót, 
hogy dolgozzon ki részletes tervet 
a diósgyőri vasgyár teljes m odern i 
zálására. Ezt a tervet a rra  az elgon 
dolásra építették, hogy a m eghá 
rom szorozódott és m inőségivé vált 
term ékek árából az átépítés költsé
gei p ár éven belül visszatérülnek. 
Am ikor M oschitz bejelentette, 
hogy a rekonstrukció  100000 Ft-ba 
kerül, a k incstár és a m agánrészvé 
nyesek is visszarettentek. így a 
kincstár saját részvényeinek eladá 
sát határozta el. A kikiáltási árat 
138213 Ft-ban állapították meg, 
ám 1865. jú n iu s  1-jén Bécsben az 
árverésen egyetlen vásárolni szán
dékozó sem je le n t meg.

Latinák Márton nagyvisnyói föld- 
birtokos és vasgyártulajdonos 1865. 
decem ber 18-án bérleti ajánlatot 
te tt a diósgyőri vasgyárra, amelyet 
az 1866. április 16-án tarto tt társu 
lati ülés elfogadott, és m egkötötték 
a szerződést. A szerződés fő pon t 
jai: évi 6000 Ft b ér fejében bérbe

veszi a gyárat m inden  tartozékával 
16 évre, U ppony, Nekézseny, Ta- 
polcsány gyenge vasércet adó bá
nyáit leszámítva; Ujmassán a vasol
vasztást m egszünteti, s m áshonnan  
szállít olcsóbb nyersvasat finom ítás 
ra; két éven belül m egkezdi Alsó
hám orban  egy évi 15-20 ezer mázsa 
rúdvas gyártására alkalmas henger- 
de építését saját költségén, majd a 
bérle t lejártakor a társulaöiak in 
gyen átadja összes tartozékaival 
együtt; az árukészletet napi áron 
átveszi, s a  8. bérleti évtől kezdve 
10000 Ft-os részletekben fizeti; az 
eladható vasárukészletek árából 
törleszti a vasgyár a saját adóssága 
it; átveszi az összes m unkást je len le 
gi jogaikkal, csak a gyári tiszteket 
és azok nyugdíját nem . Latinák 
póüiyilatkozatot tett, am elyben kö
zölte: a kovácsolt árukészletet nem  
veszi át; a többi árucikk értékének 
törlesztését csak a 12. bérleti évben 
kezdi meg; a hengerm ű  építési 
költségét, 18000 Ft-ot a gyár fizesse 
meg, vagy vonja le a bérleti viszony 
végén fennálló hátralékból. A pót 
nyilatkozat u tán  a bécsi pénzügy 
m inisztérium  m egtagadta a szerző
désjóváhagyását, és ism ét a gyár el
adását szorgalm azta [ 1 ].

1866. jú n iu s 14-én az újmassai 
k ohó  szénkam rája, az érc- és szén
m érő  lakóháza a kupolókem ence 
szikrájától kigyulladt és po rrá  
égett. O któberben  a bécsi pénz 
ügym inisztérium  elrendelte, hogy 
a nagyolvasztót nem  szabad többé 
befűteni, csupán a m eglévő nyers
vas feldolgozását keli gyorsított 
ü tem ben  elvégezni, s főleg az elad 
hatatlan árukészletet kell sürgősen 
értékesíteni.

1867-ben, a kiegyezés u tán  kine 
vezett m ásodik felelős m agyar mi
nisztérium  átvette a gyárat a társu 
lattól, rendezte  adósságait, megvál
to tta  a magánrészvényesek részvé

nyeit. Ezzel a diósgyőri vashám or 
á tm en t a m agyar állam tulajdoná 
ba  azzal a céllal, hogy az ország vas- 
ú thálózatának  kiépítéséhez szüksé
ges vasúti sínek gyártására a Diós
győr terü le tén  felép ítendő nagy ál
lami vasgyárrá alakuljon át. Az 
előbbiekből is kitűnik, hogy a ma
gyar korm ány nagy veszteséggel 
vette á t a Diósgyőr-Hámori Vasgyá
rat, s mivel fenntartása  nem  lát
szott gazdaságosnak, elhatározták 
bezárását.

A nagyolvasztót az átvétel u tán 
ism ét befűtötték, hogy az új vasgyá
ra t a szükséges öntvényekkel és ko
vácsolt gyártm ányokkal el tudja lát
ni. A Diósgyőr-Hámori Vasművet 
százéves fennállása u tán  1871-ben 
végleg leállították. A vasöntödét az 
új vasgyár nagyolvasztója m ellett 
felép íte tt vasöntödébe helyezték át.

A leállíto tt nagyolvasztót nyolc
van év u tán  -  m in t az ország első 
kohászati m űem lékét -  1951-52- 
b en  a diósgyőri dolgozók, diákok, 
turisták az Országos M űemléki Fel
ügyelőség tervei, dolgozói irányítá
sával újjáépítették.

IRODALOM
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[6] U o., m in t [1]
[7] Uo., m in t [1]

Tisztelt tagtársak!

Ne feledkezzenek meg tagdíjfizetési 
kötelezettségükről!
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K orm ányhatározat a borsodi acélipar 
reorganizáció jának fo lytatásáró l

A Kormány 2364/1995. (XI. 28.) 

Korm. határozata a borsodi 
acélipar reorganizációjának 

folytatásáról

A Korm ány áttek in tette a 
borsodi acélipar reorganizá 
ciója tárgyában érvényben le
vő korm ányhatározatok vég
rehajtásának helyzetét, és 
m egállapította, hogy a felada 
tok megvalósítása több  te rü 
le ten nem  az e lő írt ü tem ben  
történik.

Az ism ételt nagy összegű 
állami szerepvállalásra tekin 
tettel a Kormány egyetért az
zal, hogy a kivásárolt társasá 
goknál a borsodi reorganizá 
ció teljes végrehajtásáig -  a 
stratégiai jogok  tek in tetében  
— biztosítani kell az ellenőrzés 
lehetőségét.

A Korm ány kijelentve a 
korábbi határozatokban rög 
zített reorganizációs koncep 
ció megvalósításának szüksé
gességét -  figyelem be véve az 
elm últ időszak fejlem ényeit -  
a  program  folytatása érdeké 
ben  a következő határozato t 
hozza:

1. A Kormány tudom ásul ve
szi, hogy a  Diósgyőri A célm ű 
vek Kft. technológiaváltásá 
nak átütem ezése m iatt a  h a 
vonkénti m űködési többlet- 
költség m értéke m eghaladja 
a  2156/1994. (XII. 24.) 
Korm. határozat 10. pon tjá 
ban m eghatározott értéket, 
ezért a szerkezetátalakítás ke
zelésére a következők szerint 
rendelkezik:

a) 1995. feb ruár 1-jétől ok tó 
ber 31-ig terjedő  időszakra — 
a ténylegesen felm erülő  szer
kezetátalakítási többletköltsé 
gek fedezetére -  1 750 M Ft 
tám ogatást ad a Diósgyőri 
Acélművek Kft. részére 1995. 
novem beri átutalással.

A tám ogatás folyósítása az 
APV Rt. privatizációs bevéte 
lei te rh é re  történik.

Felelős: privatizááóért felelős tár
ca nélküli miniszter 
Határidő: 1995. november 30.

b) A Kormány egyetért azzal, 
hogy az érvényben lévő hatá 

rozat szerinti havi 250 M Ft 
tám ogatáson felül 1995. no 
vem berben 150 M Ft-ot, de 
cem berben  és 1996. ja n u á r 
ban havi 130 M Ft-ot folyósít 
az APV Rt. a  privatizációs be 
vételei te rhére  a Diósgyőri 
Acélművek Kft. számára.

c) A Korm ány korábbi hatá 
rozatában a DAM Kft. számá
ra  1996. feb ruár 1-jétől 1996. 
ok tóber 31-ig havi 250 M Ft- 

o t biztosított a költségvetés
ből. A szerkezetátalakítási 
többletköltség m értéke 1996. 
novem ber hó  folyam án 100 
M Ft, am i a további hónapok 
ban havonta m inim um  10 M 
Ft-tal csökkentendő. A tám o 
gatás fedezetét az APV Rt. 
biztosítja a privatizációs bevé
telei te rhére .

A K orm ány felhívja a tu 
lajdonosi jogok  gyakorlóját, 
hogy folyam atosan ellenőriz 

ze a DAM Kft. pénzügyi hely
zetét, és a  szerkezetátalakítás 
ból adódó  költségek m érsék 
lése érdekében  a szükséges 
intézkedéseket tegye meg.

A fentieken kívül a Kor
m ány a diósgyőri kohászat 
szám ára további tám ogatást 
nem  folyósít.

A Korm ány felkéri a priva
tizációért felelős tárca nélküli 
m inisztert, hogy tulajdonosi 
határozattal kötelezze az APV 
Rt.-t a határozati p o n t vonat
kozó pénzügyi fedezetének 
biztosítására.
Felelős: privatizááóért felelős tár
ca nélküli miniszter; pénzügymi
niszter, a borsodi acélipari reor
ganizációért felelős kormánybiztos 
Határidő: ütemezés szerint

2. A Korm ány egyetért azzal, 
hogy a diósgyőri kohászat re 
organizációjának folytatásá
hoz további létszám leépítésre 
van szükség, melynek végre
hajtásánál a szakmai és biz
tonságtechnikai szem ponto 
kat maximálisan figyelembe 
kell venni. Az ehhez  szüksé
ges vizsgálatokat a  munkavál
lalók érdekvédelm i szerveze
te inek  bevonásával el kell vé
gezni.

a) A Korm ány egyetért azzal,

hogy az 1995. decem ber 31-ig 
korengedm ényes nyugdíjra 
jo g o t szerző dolgozók u tán  
szükséges 720 M Ft keretösz- 
szegű fedezetet biztosítson az 
APV Rt. a privatizációs bevé
telei terhére.

Ebből sz összegből -  té te 
les elszámolási kötelezettség 
m ellett -  700 M Ft a Borsod- 
Abaúj-Zem plén Megyei Nyug
díjfolyósító Igazgatóság, 20 M 
Ft pedig  a Diósgyőri Acélmű
vek Kft. részére kerüljön átu 
talásra. A tételes elszámoltatás 
a  privatizációért felelős tárca 
nélküli m iniszter feladata.

A Korm ány felkéri a  priva
tizációért felelős tárca nélküli 
m inisztert, hogy egyezzen 
m eg a Nyugdíjfolyósító Igaz
gatósággal a felm erülő  költsé
gek fizetési ü tem ezéséről, 
egyben tulajdonosi határozat
tal kötelezze az ÁPV Rt.-t a 

határozati p o n t vonatkozó 
pénzügyi fedezetének biztosí
tására.
Felelős: privatizááóért felelős tár
ca nélküli miniszter, pénzügymi
niszter
Határidő: 1995. november 30.

b) A Korm ány felkéri a pénz 
ügyminisztert, hogy 1996. ja 
n u ár 31-ig -  a 2156/1994. 
(XII. 24.) Korm . határozat
ban biztosított szerkezetátala
kítási in tézkedésekkel össze
függő létszám leépítés 1200 M 
Ft-os keretéből -  a szükséges 
összeget, té teles pénzügyi el 
számolási kötelezettség mel
lett, bocsássa rendelkezésre a 
tulajdonosi jogok  gyakorlóján 
keresztül a Diósgyőri A célm ű 
vek Kft.-nek.
Felelős: pénzügyminiszter, priva
tizááóért felelős tárca nélküli mi
niszter
Határidő: 19%. január 31.

3. A Korm ány egyetért azzal, 
hogy az APV Rt. a kohó téli 
anyagkészletének finanszí
rozására a DAM Diósgyőr Kft. 
hitelfelvételéhez kezességet 
vállal 1268 M Ft értékig. 
A m ennyiben a hitel és já ru lé 
kos költségeinek törlesztése a 
tervezett ü tem ben  nem  törté 
nik meg, az 1. p o n t szerinti 
tám ogatás időarányos összege

az elm arad t törlesztési összeg
gel csökkentendő. A kezes
ségvállalás feltételeként konk 
ré t követelm ényeket kell tá 
masztani a DAM Kft. vezeté
sével szem ben.
Felelős: privatizááóért felelős tár
ca nélküli miniszter, pénzügymi
niszter
Határidő: 1995. december 15.

4. A K orm ány felkéri az é rin 
te tt m inisztereket, valam int a 
borsodi acélipari reorganizá 
c ióért felelős korm ánybiztost, 
hogy já rjanak  el az acélipari 
technológiaváltáshoz szüksé
ges hulladékelőkészítés és 
-feldolgozás megvalósításának 
felgyorsítása érdekében. 
Felelős: privatizááóért felelős tár
ca nélküli miniszter, ipán és ke
reskedelmi miniszter, a borsodi 
acélipari reorganizációért felelős 
kormánybiztos
Határidő: 1996. június 30.

5. A K orm ány egyetért azzal, 
hogy a technológiaváltással 
összefüggő alapanyag-beszer
zés finanszírozásának forgó- 
eszköz-feltöltését a tulajdonos 
APV Rt. tőkeem elés form ájá 
b a  hajtsa végre a  DAM-Diós- 
győr Rft.-ben, a Kft. által ki
dolgozott ütem ezésben a  pri 
vatizációért felelős tárca nél
küli m iniszter döntése alap 
já n .

Az alapanyag forgóeszköz
finanszírozás igényelt összege 
900 M Ft.

A Korm ány felkéri a priva
tizációért felelős tárca nélküli 
m inisztert, hogy tulajdonosi 
határozattal kötelezze az APV 
Rt.-t a  határozati p o n t pénzü 
gyi fedezetének biztosítására. 
Felelős: privatizááóért felelős tár
ca nélküli miniszter 
Határidő: 1996. június 30.

6. A Korm ány egyetért a 
2156/1994. (XII. 24.) Korm. 
határozat -  a diósgyőri síne 
gyengető technológiai fejlesz
tésre vonatkozó 150 M Ft 
vissza nem  té ríten d ő  tám oga 
tást tartalm azó -  3. pontjának 
törlésével.

7. A K orm ány egyetért azzal, 
hogy a diósgyőri tu lajdoni
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viszonyok rendezése érdeké 
ben  a pénzügym iniszteri ga 
ranciás banki h itelek az ÁPV 
Rt. által átvállalásra kerülje 
nek a 2156/1994. (XII. 24.) 
Korín, határozat l.a )  p o n t 
jában  m egállap íto tt kivásárlá
si összegen felül, az APV Rt. 
privatizációs bevételei ter 
hére.

A Korm ány felhatalm azza 
a pénzügym iniszert, hogy a 
hitelek átvállalása esetén a to 
vábbi kezességvállalást a 
bank-Á PV  Rt. közötti hitel- 
szerződés alapján adja ki. 
Felelős: privatizációért felelős tár
ca nélküli miniszter 
Határidő: 1995. november 30.

8. A Korm ány egyetért azzal, 
hogy a pénzügym iniszter a 
Salgótarjáni Acélárugyár Rt. 
stabilizációjának m egte 
rem tése és privatizációjának 
előkészítése érdekében  a 
2014/1994. (II. 16.) Korín, 
határozat alapján nyújtott 
300 M Ft h ite lgaranciát 3 év
vel hosszabbítsa meg, vala
m in t já ru ljon  hozzá az 
ÁVÜ/ÁPV Rt. által b iztosított 
200 M Ft hite lgarancia ÁPV 
Rt. általi további 3 évvel tö rté 
nő  m eghosszabbításhoz. 
Felelős: pénzügyminiszter, privor 
tizááóért felelős tárca nélküli mi
niszter
Határidő: a kereskedelmi bankok
kal kötött hitelszerződések módosí
tását követően

9. A Korm ány egyetért azzal, 
hogy a pénzügym iniszter a 
Csepeli Csőgyár Rt. stabilizá
ciójának m egterem tése és 
eredm ényes privatizációjának 
érdekében  a 2014/1994. 
(II. 16.) Korm. határozat 
alapján nyújtott 300 M Ft hi
te lgaranciát 3 évvel hosszab 
bítsa meg.
Felelős: pénzügyminiszter 
Halálidő: hitelszerződések módo
sítását követően

10. A K orm ány egyetért az
zal, hogy a F inom hengerm ű 
M unkás Kft. m űködésének 
stabilizációja érdekében  az 
ÁPV Rt. a Kft. törzstőkéjét 75 
M Ft-tal m egem elje. A tőkee 
m elés m értékét a F inom hen 
germ ű M unkás Kft. 5 éven 
belül egyenlő részletekben 
köteles névértékben visszavá
sárolni. Az ÁPV Rt. a tőkee 
melést követően 25%-nak 
m egfelelő szavazati aránnyal 
rendelkezik  a Kft. taggyűlésé 
ben. A tőkeem eléssel egy
idejűleg érvényét veszti a 
2156/1994. (XII. 24.) Korm . 
határozat 9. pon tjának  a  Fi
nom hengerm ű  M unkás Kft. 
200 M Ft-os fejlesztési tám o 
gatásának biztosítására vonat
kozó része.

A K orm ány felkéri a priva
tizációért felelős tárca nélküli 
m inisztert, hogy tulajdonosi 
határozattal kötelezze az ÁPV 
Rt.-t a  határozati p o n t vonat
kozó pénzügyi fedezetének 
biztosítására.
Felelős: privatizációért felelős tár
ca. nélküli miniszter 
Határidő: azonnal

11. A K orm ány felkéri a 
pénzügym inisztert, hogy az 
Ózdi Kohászati ü ze m e k  FA 
felszám olásának befejezése 
után tegye m eg a szükséges 
in tézkedéseket annak érdeké 
ben, hogy az állam i hitelezők 
nek  ju tta to tt föld, felépít 
m ény és egyéb tárgyi eszkö
zök azon részének vagyonke
zelői joga , amely az Ó zdi Ipa 
ri Parkban hasznosítható , 
per-, igény- és teherm entesen  
az Ózdi Ipari Park Kft.-hez 
kerüljön.
Felelős: pénzügyminiszter, a bor
sodi acélipari reorganizációért fe
lelős kormánybiztos 
Határidő: a felszámolás lezárása

12. A Kormány az Ózdi Ko
hászati üzem ek  szolgáltatási

tevékenységének befejezése 
után az energiabiztosítási és 
-szállítási feladatok további el 
látása érdekében  tám ogatást 
nyújt az Ózdi Ipari Park Kft.-n 
kereszuil az energ iarendszert 
m űködtető  Ózdi Energiaszol
gáltató és K ereskedelmi Kft. 
és Ózdi Acél-Transz Kft. ré 
szére.

E nnek érdekében  az ille 
tékes m iniszterek segítsék 
elő, hogy a pályázat rendszer 
keretén belül a Gazdaságfej 
lesztési A lapból 100 M Ft és a 
Területfejlesztési A lapból
210 M Ft tám ogatás odaíté 
lésre kerüljön.

A Kormány felkéri a  Bor- 
sod-Abaúj-Zemplén Megyei
Fejlesztési Tanácsot, hogy a  
210 M Ft összegű támogatás 
odaítéléséről a  borsodi integ 
rált szerkezetátalakítási prog 
ram  végrehajtására 1996. év
ben decentralizált 720 M Ft 
összegű Területfejlesztési Alap 
keretének te rhére döntsön. 
Felelős: ipari és kereskedelmi mi
niszter, környezetvédelmi és terü
letfejlesztési miniszter, a borsodi 
acélipari reorganizációért felelős 
kormánybiztos
Határidő: a pályázatok elbírálá
sa után

13. A korábbi korm ányhatá 
rozatokban rögzített m ódon 
az ózdi acélm űi fejlesztések 
csak befektető részvételével 
valósíthatók meg, így a  Kor
m ány felkéri a  privatizációért 
felelős tárca nélküli minisz
tert, biztosítsa az Ózdi Acél
művek Kft. befektetői pályáza
tának kiírását 1995. novem 
ber 30-ig. A pályázatok elbírá 
lása és az esetleges befektető 
vel tö rtén ő  szerződéskötés 
1996. m árcius 31-ig történ jen  
meg.

A K orm ány -  a pályázat ered 
m ényétől függően -  az aláb 
biak szerint dönt:

a) E redm ényes pályáztatás 
esetén biztosításra kerül a 
2156/1994. (XII. 24.) Korm. 
határozat 7. p o n tja  szerinti 
1.500 M Ft tám ogatás ózdi 
acélm ű megvalósításának elő 
segítésére.

b) E redm énytelen pályázat 
esetén törlésre kerül a 
2156/1994. (XII. 24.) Korm. 
határozat 7. p o n tja  szerinti 
ózdi 1.500 M Ft támogatás, 
mely átcsoportosítandó a 
diósgyőri II. folyam atos ön tő 
m ű 1996. év végéig tö rténő  
megvalósítására.
Felelős: ipari és kereskedelmi mi
niszter, privatizááóért felelős tár
ca nélküli miniszter, pénzügymi
niszter
Határidő: 1996. március 31.

14. A Korm ány felkéri az 
é rin te tt m inisztereket, hogy 
kezeljék kiem elten, és a  ren 
delkezésükre álló eszközök 
segítségével enyhítsék a  bor 
sodi térségben a kohászati re 
organizáció hatásaként átm e
netileg fellépő foglalkoztatási 
problém ákat.
Felelős: munkaügyi miniszter, 
környezetvédelmi és területfejlesz
tési miniszter, pénzügyminiszter, 
ipari és kereskedelmi miniszter, 
privatizációiért felelős tárca nélkü
li miniszter, belügyminiszter, a 
borsodi acélipari reorganizádóert 
felelős kormánybiztos 
Határidő: folyamatos

15. Az ipari és kereskedelm i 
miniszter, a  pénzügyminisz
ter, valam int a privatizációért 
felelős tárca nélküli miniszter 
1995. novem ber 23-ig készít
sen je len tés t a Korm ány 
szám ára a  borsodi acélipar 
reorganizációjáról szóló ko 
rábbi korm ányhatározatok 
végrehajtása elm aradásának 
okairól.

Нот Gyula s. k.
m iniszterelnök

K é r é s  O lv a só in k h o z !

Nem közöltünk még talán sohasem kormányhatá

rozatot változatlan formában, kommentár nélkül. A 

borsodi acélipar reorganizációjára vonatkozó hatá

rozat feladatokat, határidőket és felelősöket is kije

löl. Jó lenne, ha lapunkban a kormányhatározat 

megvalósulásával kapcsolatos fejleményekről fo

lyamatosan jelennének meg tudósítások. Kérjük 

tehát kollégáinkat, küldjenek tudósításokat, hogy 

nyomon lehessen követni a reorganizáció folya

matát! A Szerk.
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A kereskedelmi kapcsolatok és 
a fizetőképesség alakulása a magyar kohászatban

A cím ben je lze tt tém át a z  

MVAE igazgatótanácsa 1995. 
novem ber vég i ü lésén  tár
gyalta. A z  alábbiakban a tár
gyalásra k észíte tt e lő terjesz 
tésb ő l (Zámbó J ó zse f é s  Ste- 

fán Mária munkája) adunk  

ném i ízelítőt.

A kereskedelmi 
kapcsolatok alakulása

A z  a cé lp ia c  h e ly ze te

Magyarország a  m aga évi két
millió to n n a  acélterm elésével 
nem  m eghatározó szereplője 
a  nem zetközi piacnak. Ezért 
valamennyi tagvállalatunk 
szám ára a belföldi piac meg 
nyerése is fontos a szabadpia 
ci viszonyok közepette m egje 
lent je len tős és veszélyes ver
senytársakkal szem ben.

A kelet-európai országok 
vállalatai m ár je len leg  is ko 
moly versenytársaink. A FAK- 
országok acélterm elésének 
20%-os csökkenése ellenére 
egyrészt azért je len ten e k  kon 
kurenciát, m ert nagyságren 
dekkel nagyobb kapacitások 
kal rendelkeznek, másrészt 
törekszenek arra, hogy a 
nem zetközi kereskedelem be 
egyre in tenzívebben bekap 
csolódjanak.

Az acélpiaci recesszió az 
elm últ év második felétől vé
get ért, ám  nagy kérdés, 
m ennyire lesz tartós a  kereslet 
élénkülése. A nem zetközi 
prognózisok szerint a  világ 
acélfelhasználása tovább fog 
növekedni. 2000-ig (5 év 
alatt) m integy 15%-os növeke
dés várható, rég iónkén t elté 
rően. Jelen leg  és rövid távon 
azonban a kereslet és az árak 
csökkenése tapasztalható.

A külpiac élénkülése álta 
lában kedvezően hat a belföl
d i keresletre is. A hazai gazda
ságban 1993-ban m egindult 
növekedés 1994-ben és 1995- 
ben is folytatódott. A je len leg  
ism ert korm ányzati szándé 
kok alapján az elkövetkező 
években az expo rt ösztönzése 
és az im port drágítása várha 
tó. A belföldi feldolgozóipar 
élénkülése kedvező hatással 
lesz a tagvállalataink belföldi

értékesítésére is. Az építő ipa 
ri növekedésnek és a b eruhá 
zások élénkülésének az acél
term ékek iránti kereslet növe
kedését kell eredm ényeznie.

Az igények eltolódása a 
m inőségi te rm ékek irányába, 
valam int az ütem es szállítás 
irán ti elvárások komoly kihí
vást je len tenek . A konkuren 
ciával folytatott harcból az ke
rül ki győztesen, aki körül
tekintően m éri fel, rugalm a 
san és pontosan elégíti ki az 
igényeket, továbbá különle 
ges, egyedi szolgáltatásokra is 
felkészül.

A belföld i é r té k e s íté s  

alak u lása

A vaskohászat és a  tűzálló- 
anyag-ipari term ékek belföldi 
értékesítését tagvállalaton 
ként! és ITJ-bontásokban m u 
tatja be az 1. táblázat, a vállala
tok adatszolgáltatásai alapján.

Ezek az adatok nem  tartal 
mazzák a  D unaferr vállalat- 
csoporton belüli értékesítés, 
valam int a  D4D értékesítését.

A táblázatból látható, 
hogy az 1993. évben e lindu lt 
gazdasági élénkülés szinte 
m inden  term ékkörben  je len 
tős belföldi értékesítésnöve 
kedést eredm ényezett.

A 21-2 je lű  term ékcsoport 
b a  tartozó folyam atosan ön 
tö tt lapos buga belföldi é rté 
kesítését az 1. táblázatban 
nem  szerepeltetjük, de itt 
m egem lítjük, hogy a  Duna- 
ferren  belül a korábbi évek
hez viszonyítva 1995-ben je 
lentősen csökken, és a Lőrin 
ci H engerm ű  alapanyagát el
sősorban im portból kell biz
tosítani. A diósgyőri négyze
tes FAM-buga belföldi értéke 
sítése az ózdi RDH igényének 
növekedése m iatt 1993-tól 
növekszik, és 1995-ben várha
tóan eléri a 105-115 kt-át. Az 
OAM Kft. m ég így is je len tős 
m ennyiséget im portál.

A 21-3 öntvény term ékcso 
p o rt adatai csak a  DOM Kft.- 
re vonatkoznak, gyakorlatilag 
változatlan belföldi értékesí 
tést m utatnak.

A 21-4 kovácsolt term ék 
csoportban az öntvényekhez

hasonlóan a legtöbb term elő  
értékesítési adatait nem  is
m erjük. A tagvállalatokat te 
kintve a belföldi értékesítés 
nem  számottevő.

A 21-5 term ékcsoportba 
tartozó m elegen hengere lt 
félterm ékek belföldi értékesí
tése az 1994-es m élypont 
u tán  növekedésnek indult, 
várhatóan ez évben eléri a 
65-70 kt-át. Ezen belül külön 
figyelm et érdem el a DAM- 
Diósgyőr Kft. hengereltbuga- 
értékesítésének (ITJ 21-51) 
je len tő s növekedése. 1994- 
ben az értékesítés az 1993. 
évinek négyszeresére nőtt. Az 
1995. évi várható  értékesítés 
további három szoros növeke
dést m utat.

A 21-6 term ékcsoportba 
tartozó m elegen hengere lt 
rád- és idom acélok belföldi 
értékesítése 1994-ben közel 
m egduplázódott az előző év
hez viszonyítva. Ezen belül, 
elsősorban az ózdi RDH ter 
m elésének ú jraindítása követ
keztében látványos a belföldi 
értékesítés növekedése. 1993- 
hoz képest 1994-ben 85%-kal 
n ő tt a  belföldi értékesítés, 
1995-ben további 33%-os nö 
vekedés várható.

A 21-7 term ékcsoporton 
belül a m elegen h engere lt la
pos te rm ékkörben  tö b b  intéz 
kedés együttes hatására növe
kedett a  belföldi értékesítés. 
A közvetlen felhasználói vevő
kör igényessége is változott, 
melyet további term ékfejlesz 
téssel tudnak  csak kielégíteni 
(pl. hasíto tt term ékek köré 
nek fejlesztése). A m elegen 
hengere lt lőrinci durvalem ez 
belföldi értékesítése 1993-hoz 
képest 1994-ben 34%-kal
nőtt, 1995-ben viszont várha
tóan az 1993. évi szintre esik 
vissza. A h idegen hengerelt 
lapos term ékkör belföldi pia
ca stabilizálódott, a további
akban csak 2-3% -os növeke 
dés várható.

A 21-8 term ékcsoportban 
a m elegen h engere lt varrat 
nélküli csövek belföldi é rté 
kesítése 1994-ben összességé
ben 60%-kal növekedett. 
1995-ben további növekedés 
nem  várható.

A 21-94 term ékcsoportba 
tartozó vas- és acélhulladék 
értékesítést a táblázatban 
nem  szerepeltettük, m ert a 
vaskohászati vállalatok belföl
di beszállítóinak többsége 
nem  tagja az MVAE-nek. Tag 
vállalataink közül az Alcufer 
Kft. 1995. évi összes értékesí
tése 95 kt körül lesz, amely
ből 45 kt-t a  belföldi acélgyár
tóknak szállít. Az Ereco Rt. 
1995. 1-IX. havi összes érté 
kesítése 154 kt volt, amelyből 
5 kt-át szállított a belföldi 
acélm űveknek.

A 22-1 húzott, hántolt, csi
szolt rúd  term ékcsoport ada 
tai azt m utatják, hogy az elő 
ző évi stagnálás u tán  1995- 
ben kb. 50%-os növekedéssel 
szám olhatunk.

A 22-2 term ékcsoportban 
tartozó  húzott acélhuzalok 
belföldi értékesítése 1994- 
ben  je len tő sen  megnöveke 
d e tt (m ég akkor is, ha  figye
lem be vesszük a D4D 1994. 
évi átalakulása m iatt a táblá 
zatban nem  szereplő adato 
kat). 1995-ben ez a  növeke
dés lassuló ü tem ben , d e  to 
vább folytatódik.

A 22-4 hegesztett cső ter 
m ékcsoportból a hosszvarra
tos csöveknél az e lm últ két 
évben 10-12%-os növekedés 
tapasztalható 1993-hoz viszo
nyítva. A spirálvarratú  hegesz 
te tt csövek belföldi értékesí 
tésében 1994-ben je len tős 
visszaesés m utatkozott 1993- 
hoz viszonyítva, m íg  1995- 
ben  az előző évi értékesített 
m ennyiség várhatóan meg 
duplázódik.

A 22-5 te rm ékcsoportba 
tartozó  hidegen  vont acélcsö
vek belföldi értékesítésében 
je len tő s  változás nem  tapasz
ta lható.

A 22-7 h id eg en  hajlíto tt 
profil te rm ékkörben  je le n tő 
sen n ő tt a  belföldi értéke 
sítés. Ezen belül elsősorban a 
zárt szelvények belföldi é rté 
kesítése nő tt. További lehe 
tőségek vannak a piaci része
sedés növelésére a je len leg i 
im port kiváltásával, valam int 
a különleges profilok gyár
tási h á tte rén e k  m egterem 
tésével.
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A tagvállalatok belföldi ér 
tékesítésének teljes körű  be 
m utatásához hozzátartozik a 
tűzállóanyag-ipari vállalatok 
adatainak ism ertetése is. A 
rendelkezésre álló adatok 
csak 1994 és 1995. I. fél évét 
ölelik fel. Ezekből az állapít
ható  meg, hogy a belföldi ér 
tékesítés 1995-ben csökken. 
Ez alapvetően a M agnezitipa
ri Rt. értékesítésének draszti
kus visszaesésének a következ
ménye.

Export és import

A vállalatok kereskedelm i 
kapcsolataiban általában je 
lentős hányadot tesznek ki a 
külkereskedel mi kapcsolatok, 
am elyek vállalatonként eltérő  
szerepet já tszanak. Az alap- 
vertikum i vállalatok alapanya
gaik dön tő  részét im portálni 
kénytelenek, és egyes h enger 
m űvek is je len tős mennyisé
gű öntött- vag>' hengereltacél- 
félterm éket im portálnak.

A vállalati adatok alapján -  
több figyelmet szentelve az im 
portnak -  az alábbi összefogla
ló megjegyzéseket tesszük.

A 15-7 term ékcsoportba 
tartozó tűzállóanyag-ipari ter 
m ékek im portja az 1993. évi
hez viszonyítva 1994-ben a 
kétszeresére nőtt, és 1995 
ben várhatóan az 1994. évi 
szinten m arad.

A 21-5 m elegen hengerelt 
acélfélterm ék im portja az 
1993. évi 110 kt-ról 1994-ben 
133 kt-ra, 1995. I-III. negyed
évében 197 kt-ra nőtt, éves 
szinten valószínűleg je le n t5  
sen m eghaladja a 200 kt-át.

A 21-6 m elegen hengerelt 
rúd- és idom acél im portja 
1993 ó ta  nem  változott je len 
tősen. Exportjuk 199,3-hoz vi
szonyítva je len tő sen  csök
kent.

A 21-7 melegen hengerelt 
acéllem ez és széles szalag ter 
m ékcsoport im portja az 1993. 
évi 83,6 kt-ról 1994-ben 94 kt- 
ra  nőtt, és 1995.1—III. negyed
évben 76,9 kt-t te tt ki. Eves 
szinten várhatóan megközelíti 
a  100 kt-át. Ugyanezen term é 
kek exportja az 1993. évi 
582,5 kt-ról 1994-ben 698,2 
kt-ra nőtt, 1995ben várható 
an 600 kt körül lesz.

A 21-8 term ékcsoportba 
tartozó m elegen hengerelt 
acélcső im portja évek ó ta  kö 
zel azonos (kb. 28 kt-s) szin
ten alakul, m iközben a  Cse

peli Csőgyár Rt. belföldi é rté 
kesítése 199.3-ban 10,5 kt, 
1994-ben 16 kt volt, és 1995 
ben is várhatóan 16 kt lesz. 
Ez azt je len ti, hogy a belföldi 
felhasználásban az im port 
aránya változatlanul nagy: 
1995ban 73%, 1994-ben
63%, és 1995ben várhatóan 
63% lesz. Az ex p o rt az 1993. 
évi 15 363 tonnáró l 1994-ben 
12 125 to n n á ra  esett vissza, 
d e  1995. I—III. negyedévében 
m ár 13 709 tonna, az év végé
re várhatóan eléri az 1993. 
évi mennyiséget.

A 21-94 term ékcsoportba 
tartozó  vas- és acélhulladék 
im port szinte elhanyagolha 
tó, m iközben az expo rt évről 
évre nő, és 1995. I—III. ne 
gyedévében m ajdnem  elérte 
az egész 1993. évi kiszállítást.

A 22-es te rm ékcsoportba 
tartozó másod-, harm adter 
m ékek közül a húzo tt term é 
kek, a csőkészítm ények és a 
hajlított profilok im portja a 
je len tő s  csökkenés ellenére 
m ég m indig indokolatlanul 
magas. Az expo rt a hűzott, 
hánto lt, csiszolt rudakból, a 
hegesztett csövekből meg
nőtt, hajlíto tt profilokból az 
1994. évi növekedés után 
1995ben  valószínűleg szinten 
m arad, m íg csőkészítm ények 
ből je len tő s a visszaesés. Fi
gyelem re m éltó a bevont le
mezek im portjának  je len tős 
és évek ó ta  ta rtó  növekedése.

A vevőkör változása

A korábbi nagyvállalati vev<> 
kör eltűn t. Különösen sok fel
használó hiányzik a mezőgép- 
ipari és a já rm ű ipari ágaza
tokból. Jellem ző, hogy a ko
rábbi kevésszámú nagyvevő 
helyett m a 1000-1500 vevőt 
kell kiszolgálni évente.

A vevőkör közvetlen fel
használókból és viszontela
dókból áll. A viszonteladói 
kör -  szinte m inden  vállalat
nál -  nagyon magas résza
rányt képvisel. A viszontel
adók fölöslegessé teszik a 
költséges értékesítési hálózat 
k iépítését és fenntartását, 
ugyanakkor a  vevők részére 
folyam atosan biztosítják az 
áru t, m égpedig a  m egfelelő 
helyen, m egfelelő időben, 
m egfelelő m ennyiségben és 
m egfelelő választékban.

A viszonteladók kiválasztá
sa és a  velük való együttm űk5 
dés nem  könnyű feladat. A
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vállalatokkal kapcsolatban ál
ló kereskedők közül csak a  
Ferroglobus Rt.-nek van ko
moly szakmai felkészültsége. 
Évek ó ta  a  kohászati vállalatok 
stabil és m egbízható partne 
re. Nem folytatható tovább az 
a  gyakorlat, hogy bárki egy ke
reskedői engedély birtoká 
ban, d e  szakmai hozzáértés 
nélkül, a  hazai acélpiacon tar 
tósan m egjelenjen. Az ala
csony szakmai színvonalú vi
szonteladói hálózat nem  ad  
lehetőséget a  gyártók szám ára 
a  felhasználóktól származó 
szükséges piaci inform ációk 
megszerzésére, visszajelzésére.

A D unaferr Rt. kom oly si
kert é r t el saját kereskedelm i 
hálózatának kiépítésével. 
C enterhálózatukon keresztül 
az összes belföldi te rm ékfor 
galom  több  m int 10%-a kerül 
értékesítésre, de néhány ter 
m éknél m ár megközelíti a 
30%-ot. Szám ukra fontos, 
hogy közvetlen kapcsolatuk 
legyen a felhasználóval és a 
lakossági fogyasztóval, ezért 
ezt az arányt tovább kívánják 
növelni, terveik szerint né 
hány term éknél ez elérheti 
majd a 70% -ot is.

A fizetőképesség 
alakulása

A borsodi teremelőválla- 
latok, valamint a reorga

nizációban érintett cse

peli és salgótarjáni gyá

rak likviditása

A borsodi vaskohászat reorga 
nizációjára hozott kormány- 
határozatok a  térség vaskohá 
szati vállalatainak pénzügyi 
problém áit -  a végrehajtás el 
húzódása ellenére -  valame
lyestenyhítették.

A kivásárlással (illetőleg 
ilyen céllal) lé trejö tt új kft-k 
(Ózdi Acélművek Kft., DAM- 
Diósgyőr Kft. és a  D rótáru  és 
D rótkötél Kft.) elvileg tiszta 
lappal indultak.

A Drótáru és Drótkötél Kfi. 
pénzügyi helyzete 1995 I—III. 
negyedévében elfogadhatóan  
alakult. H atáridőn  túli ta rto 
zása nincs. Ugyanez a követe
lésekről nem  m o ndható  el. 
M ind belföldi, m ind  export 
relációban n ő tt a  kintlevősé
gek realizálásának átfutási 
ideje (3 nappal) és a határi 
dőn tvili követelések aránya.

Likviditását csak je len tő s  kül
ső forrás igénybevételével 
tu d ta  fenn tartan i. Az export 
fo rgóeszk ö z -szü k ség le tén ek  
biztosításához egymillió dol
lárnak m egfelelő devizahitel
k ere te t kaptak az O TP Rank 
Rt.-től, melyet rulírozó je lleg 
gel vehetnek igénybe. Kor
m ányhatározat alapján 200 M 
fo rin t környezetvédelm i tá 
m ogatásban részesültek.

Az Ózdi Acélművek Kfi. 
pénzügyi helyzete m egalaku 
lása ó ta  kiegyensúlyozott, a 
pénzügyi stabilitást je len tős 
m értékben  elősegítette a kor
m ányhatározatokban megí
té lt és folyósított 200 M Ft-os 
veszteségpótló tám ogatás és 
az 500 M Ft értékű  garanciá 
lis forgóeszközhitei, melyet 
devizában vettek fel (dön tő 
en  a bugabeszerzés finanszí
rozására). A költségvetés felé 
a befizetéseket pontosan, ha 
tá ridőre teljesíti.

A Diósgyón Acélművek Kfi. 
pénzügyi helyzete rendkívül 
kedvezőtlen. Ebben az évben 
a kft.-nél m integy 2,4 Mrd 
fo rin t pénzhiány keletkezett.

A fedezetlen veszteség 
közvetlen pénzhiányt je len t, 
m elyet tovább növel, hogy a 
term elő-berendezések koráb 
bi karbantartásának elm ara 
dása m iatt m integy 645 M Ft 
értékben  felújítást kellene vé
gezni. Az indu ló  állapothoz 
viszonyított megfinanszírozat- 
lan készletnövekedés 126 M 
fo rin t volt.

A társaság 1 M Ft-os törzs 
tőkével in d u lt (m a 91 M Ft a 
tö rzstőke). H a nem  lett volna 
téli felkészülési hitel (930 M 
fo rin t) , és a  DNM Kft. F.a. ve
vői követeléseinek engedm é 
nyezése, akkor az indulás is 
kérdésessé vált volna. Ezek 
felhasználásával a m űködés 
m egkezdése je len tős likviditá
si hiány nélkül vált lehetővé.

M indezek ellenére a 
DAM-Diósgyőr Kft. továbbra 
is likviditási problém ákkal 
küzd. E nnek okai:

—  á  beszállítók vagy csak 
készpénzért, vagy rövid 
határidejű  fizetés m ellett 
szállítanak,

—  a kivásárlás elhúzódása 
m iatt am ortizáció  nem  
szám olható el;

—  a felújíto tt nagyolvasztó 
folyam atos m űködéséhez 
szükséges agloérc, kon- 
cen trám m  és koksz, kü lö 

nösen a téli készlet beszer 
zése, csak fizetési biztosí
ték m ellett lehetséges.

Eredm ényrom lást és pénz 
ügyi problém ákat fog okozni 
a  későbbiekben a  késedelm i 
kam atok megfizetése is (m ind 
а  ТВ, m ind a szállítók felé).

A kft. jövője szem pontjá 
ból súlyos problém a, hogy -  
pénzhiány m iatt -  az elhatáro 
zott létszám leépítést sem tud 
ták végrehajtani. A m ár febru 
árban  elhatározott 400 fős le
ép ítés helyett csak 162 fővel 
lehete tt csökkenteni a  létszá
m ot. így a  szükséges m értékű  
létszám leépítés pénzügyi von- 
zata a  későbbiekben koncent 
ráltan  egy időben  fog je len t 
kezni.

A két, részben vagy egész
ben dolgozói tu lajdonban le
vő kft-nél (F inom hengerm ű 
M unkás Kft., Diósgyőri Ö n 
töde M unkás Kft.) alapvető 
p rob lém át a forgóeszköz 
h iányjelenti.

A Finomhengermű Munkás 
Kfi.-nél az im port félterm ék 
előfinanszírozására m egfelelő 
forrás nem  áll rendelkezésre, 
és az alapanyagra kivetett 
vám pótlék is lényeges forrás- 
elvonást je len t.

A Diósgyőri Öntöde Munkás 
Kft. ez évben kezdte meg m ű 
ködését. A term előtevékeny 
ség m egkezdésekor sem 
p én zb en , sem készletben 
m egjelenő forgóeszközzel 
nem  rendelkezett. M űködé 
sét úgy biztosította, hogy a 
Diósgyőri Acél- és Vasöntő 
Kft. F.a.-tól bizom ányba átvet
te a készletállományt, és a fel- 
használás arányában fizet. A 
saját forgóeszköz nélkül meg 
kezdett gazdálkodás a mai na 
pig érezteti hatását, súlyos lik
viditási problém ákat okoz.

A Borsodi Ercelőkészitő Mű 
és a  Kohászati Betételőkészító' Kft. 
felszámolása m ég m indig tart, 
sorsukról a reorganizációban 
nem  határoztak. M indkét tár 
saság pénzügyi helyzete a 
m élyponton van, a  hitelezői 
követeléseket csak részben 
tudják rendezni.

A legnagyobb pénzügyi 
p rob lém át a legnagyobb vevő 
-  a  Diósgyőri N em esacél Mű
vek F.a., majd a DAM-Diós
győr Kft. -  fizetésképtelensé 
ge okozza. Az árbevétel lassú 
befolyása m iatt a költségveté 
si befizetési kötelezettségek 
teljesítése is csak részben volt

lehetséges, így a felm erülő  
késedelm i kam atok tovább 
rontják  helyzetüket.

A Borsodferr Egyesült Acél
művek Rt. helyzete -  bár nem  
term elő  vállalat -  nem  vá
lasztható  el a térség gazdálko 
dóitól. A társaságot, m in t is
m eretes, a borsodi reorgani
záció végrehajtása érdekében  
hozta lé tre az ÁV Rt. 1995- 
ben  az APV Rt. a Borsodferr 
Rt. üzleti tervét nem  tárgyalta 
meg, így szerződéskötésre 
sem kerü lt sor. Em iatt az rt. 
nehéz pénzügyi helyzetbe ke
rü lt, m ert a bevételei a kiadá
soktól elm aradtak. A hiány 
mintegy 48 M Ft, melyet az 
alapítói tőke és az ered 
m énytartalék felhasználásával 
finanszíroznak. A m ennyiben 
az APV Rt. a szükséges lépése 
ket megteszi, ez év végén a 
bevételek és a kiadások 
egyensúlyba kerü lhetnek . így 
a társaság fizetőképessége az 
ÂPV Rt.-től függ.

A Csavar- és Húzottáru Rt. 
jövedelem term elő  képességé
n ek javu lása az idén kiegyen
súlyozott pénzügyi helyzetet 
eredm ényezett.

A társaság különös gon 
d o t fo rd ít a  vevőállom ány fi
gyelésére. Az először je len tke 
ző kisebb cégeket csak kész
pénz ellenében  szolgálják ki. 
A régi, de késedelm esen fize
tő  nagyobb vevőknél is vissza
té rn e k  e  fizetési m ódra. A 
gazdálkodás eredm ényessége 
lehetővé te tte, hogy je len tős 
beruházásokat valósítsanak 
m eg saját erőből.

A likviditást negatív irány
b a  befolyásolja a  DAM-Diós- 
győr Kft. bizonytalan helyze
te , ugyanis a term elés bizton 
sága érdekében  magasabb 
készlettel gazdálkodnak, m int 
indoko lt volna. Em iatt export 
előfinanszírozási h ite lt kény
szerültek felvenni.

A Salgótarjáni Acélárugyár 
Rt. pénzügyi helyzete az év so
rán  kiegyensúlyozott volt, va
lam ennyi fizetési kötelezettsé
güknek eleget tettek. Sikerült 
a  VPOP-val m egállapodást 
kötni, mely szerint a  108 M 
Ft-os tartozásukat pótlékm en 
tesen 1997-1998-ban kell 
m egfizetni. A korábbi megál
lapodások szerint átütem ezett 
tartozásaik u tán  198 M Ft-ot 
fizettek ki.

Likviditási helyzetét pozi
tív irányba m ozdította el az 
1994-ben m egítélt és folyósí-
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A  M a g y a r V a s - é s  A c é lip a ri E g y e s ü lé s  ta g v á lla la ta i 

1995 . n o v e m b e ri á lla p o t s ze rin t

1. ALCUFERR Ipari, Kereskedelmi és Szolgáltaid Kft. ALCUFERR Kft.

2. BORSODFERR Egyesült Acélművek Rt. BORSODFERR Rt.

3. Borsodi Ércelökészltö Mű 

Kohászati Betételőkészltő Kft.

BÉM 

KBE Kft.

4. Csavar és Húzottáru Rt. CH Rt.

5. Csepeli Csőgyár Rt. CSCSŐRt.

6. Diósgyőri Acélművek Ipari és Kereskedelmi Kft DAM Kft..

7. Diósgyőri Öntöde Munkás Kft. DÓM Kft.

8. Drótáru és Drótkötél Ipari és Kereskedelmi Kft. D&D Kft.

9. DUNAFERR Dunai Vasmű Rt. D-DV Rt.

10. DUNAFERR Acélművek Kft D-ACÉLMŰVEK
Kft.

11. DUNAFERR Acélszerkezeti Kft. D-ACÉLSZERK.
Kft.

12. DUNAFERR Kereskedőház Kft. D-K. Kft.

13. DUNAFERR Lemezalakító Kft. D-LEMEZALAKlTÓ
Kft.

14. DUNAFERR Lőrinci Hengermű Kft. D-LH Kft,

15. DUNAFERR Steel Structure Nehézacélszerkezet-Gyártó Kft.

D-SS Kft.

16. DUNAFERR Tűzállóanyag-Gyártó Kft. D-TŰZÁLLÓ Kft.

17.

18.

DUNAFERR Voest Alpine Hideghengermű Kft. 

ERECO Kelet-Európai Hulladékfeldolgozó és 

Környezetvédelmi Rt.

DWA Kft. 

ERECO Rt.

19. FEFE Invest Befektetési Tanácsadó és Kereskedelmi Kft.
FEFE INVEST Kft.

20. FERR-CO Kereskedelmi és Szolgáltató Kft. FERR-CO Kft.

21. FERROGLOBUS Kereskedőház Rt. FERRO К. Rt.

22. Finomhengermű Munkás Kft. MUNKÁS Kft.

23. INTERCONSULT Nemzetközi Konzultációs és 
Szervező Iroda Kft.

INTERCONSULT
Kft.

24. KGYV Vállalkozó Rt. KGY VÁLLALK. Rt.

25. Kohászati Gyárépltő Vállalat KGYV

26. LOACKER Recycling Hulladékhasznosító Kft. LOACKER Kft.

27. Magnezitipar Rt. MIM Rt.

28. METALCONTROL Vaskohászati Anyagvizsgáló és
Minőségellenőrző Központ

METALCONTROL
Kft.

29. METALIMPEX Kereskedelmi Kft. METAL. К. Kft.

30. Ózdi Acélművek Kft. ÓAMKft.

31. Ózdi Kohászati Üzemek ÓKÜ

32. Pannónia-Csepel Nemzetközi Kereskedelmi Rt. PANNÓNIA Rt. /

33. Rath-Hungaria Tűzálló Rt. RATH
HUNGÁRIA Rt.

34. Salgótarjáni Acélárugyár Rt. S-ACÉLGYÁR Rt.

35. Tüzeléstechnikai Kutató és Fejlesztő Rt. TÜKI Rt.

to tt veszteségpótlás (300 M 
forin t). M indezek m ellett 
azonban napi finanszírozási 
gondokat okoz, hogy a vevők 
késedelm esen fizetnek (m int 
általában), ugyanakkor a szál
lítók nagyon szigorú fizetési 
feltételeket szabnak, pl. a 
DAM-Diósgyőr Kft. nem  kez
di m eg a gyártást addig, am íg 
igazolást nem  kap az áru  el 
lenértékéről.

A Csepeli Csőgyár Rt. az 
1995. évet egy éve ta rtó  ered 
m énytelen konszolidációs tár 
gyalások után  3571 M Ft köte 
lezettségállom ánnyal nyitotta. 
Ez év közepén a konszolidá 
ció lezárult, a  társaságot fe
nyegető felszámolási veszély 
megszűnt.

A korm ány döntése alap 
ján  500 M Ft veszteségpódó 
tám ogatásban részesült, ezt 
megelőzően 300 M Ft-os PM- 
garanria  igénybevételére nyílt 
lehetősége. 1995. őszén akk 
reditívvel fedezett export-elő 
finanszírozásra vett fel 500 M 
fo rin t összegű rövid lejáratú 
hitelt.

A Dunaferr vállalatai

A D unaferr társaságcsoport 
tagjainak pénzügyi helyzetére 
általában ajavu ló  tendenc ia  a 
jellem ző, kivétel az évek ó ta  
folyam atosan likviditási p rob 
lémákkal küzdő Tűzállóa- 
nyag-gyártó Kft. és az alacsony 
tőkével 1994-ben lé trehozott 
DSS Steel S tructure Nehéz- 
acélszerkezet-gyártó Kft.

A Dunai Vasmű Rt. likvidi
tására az 1993. évi válsághely
zet, m ajd az 1994. évi lassú ki
lábalás u tán  1995-ben az erő 
teljesebb javulás je llem ző. 
Költségvetési kapcsolatai ren 
dezettek, ily m ódon a  folyó 
kötelezettségeket időben , de 
legalább három  hó n ap o n  be 
lül teljesíti, em elle tt a koráb 
bi m egállapodások szerint az 
átü tem ezett törlesztőrészletét 
is fizeti.

Az átü tem ezett adósságok 
törlesztése m ellett pénzügyi 
te rh e t je le n te tt az rt. számára, 
hogy 1995-ben eddig  mintegy 
2,3 M rd Ft értékben  végzett 
beruházást, m íg az elszámol
ható  értékcsökkenés m ind 
össze egym illiárd fo rin t volt.

Az Acélművek Kft. gazdál
kodásának m integy másfél 
éve tartó  fokozatosan javu 
ló jövedelm ezősége pozitív 
irányba befolyásolja a  pénz-'

ügyi helyzetet. Ez azonban 
m ég nem  je le n t pénzügyi 
egyensúlyt, hanem  azt, hogy 
az év eddig eltelt időszakában 
je len tős m értékben csökkent 
a  társaság pénzhiánya. Rövid 
ideig tartó  pénzúgyi rom lást 
okozott a  kohóátépítéssel 
összefüggő term eléskiesés és 
az átépítés költségvonzata. Az 
átépítés befejezése után a  
pénzügyi helyzet javulása foly
tatódott, és ta rt m a is. Az év 
első kilenc hónapjában 5,5 
Mrd Ft-tal több  árbevételt rea 
lizáltak a  tervezettnél. Ez biz
tosította számukra, hogy fi
nanszírozni tudták a  gazdál
kodással kapcsolatos folyó kia
dásokat. A tervezettnél ered 
ményesebb gazdálkodás azon 
ban a  többle tterhek  finanszí
rozására teljes egészében nem  
nyújtott fedezetet, ezért to 
vábbra is szükség volt rövid le 
já ra tú  hitelek felvételére. A 
belföldi in te r vevők 30 napos 
fizetési határidő t élveznek, je 
lentős tartozásuk nincs. Az ex 
tern  vevők 1,6 M rd Ft-os állo 
mányának m integy fele azon 
ban lejárt követelés. A külföl
d i vevőállományt, tekintettel a 
hosszú futam időre, előfinan 
szíroztatják (GIB Bank).

A Dunaferr Lőrinci Henger
mű Kft. 1995-ben fizetőképes 
ségét folyam atosan fenn ta r 
to tta. Időszakosan problém á 
kat okozott a je len tő s  összegű 
vám biztosíték kifizetése, illet
ve ezek áfa-tartalm ának visz- 
szaigénylése. Belföldi és kül
földi vevőinek fizetőképessé 
ge jó n a k  m ondható , melybe 
az is be leértendő , hogy már 
az elm últ évben sem szerződ 
tek olyan vevővel, akinek tar 
tozása volt.

A Voest Alpine Hengermű 
Kft. eredm ényes m űködése 
következtében likviditását -  
bár nehézségek árán -  de 
fenn  tud ta  tartani. Finanszí
rozási p roblém ákat okozott: 
az alapanyag-beszerzés fizeté 
si határidejének  rövidülése 
(60 napró l 30 napra), ez 
1500 M Ft finanszírozási for 
rást vont el; a társaság azon 
nali vám fizetésre kötelezett, 
ez napi 30 M Ft előfinanszíro 
zást je len t; kb. 600 M Ft é r 
tékben  beruházást hajto ttak 
végre. A hiány áthidalására 
több  m int egym illiárd forint 
é rtékben  rövid lejáratú hitelt 
vett fel, en n e k  d ö n tő  többsé 
g é t devizában.

Az Acélszerkezdi Kft. pénz 

ügyi helyzete javulást m uta t a 
m egelőző évekhez viszonyít
va. Pozitív irányban befolyá
solta likviditását: az eredm é 
nyes gazdálkodás; a vevők fi
zetési m oráljának javulása, 
mely elsősorban a  szigorú 
pénzbehajtás következménye; 
szállítóival kedvező szerződé 
seket kötött, hosszabb fizetési 
határidőket tu d o tt elérni; a 
külföldi vevők fizetési határi 
deje 14-20 nap, a külkereske 

delem ben  általános 30-45 
nap  helyett.

T öbb  éve korrekt üzleti 
kapcsolatot ta rt fenn a  Buda
pest Bankkal és a M ezőbank
kal. M indkét helyen éves rö 
vid lejáratú  hitelkerettel ren 
delkezik. 1995-ben kereske
delm i h ite lt nem  vett igénybe.

A Lemezalakító Kft. a  nyere 
séges gazdálkodás eredm é 
nyeképpen fizetőképességét 

fenn  tu d ta  tartani. Finanszí-
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rozási p rob lém ákat okoz a  ve
vők késedelm es fizetése, to 
vábbá az a tény, hogy árbevé 
telük mintegy fele exportból 
származik, így az export b e 
szerzéseikre ju tó  áfát 30 na
pig finanszírozni kell.

A Tűzállóanyag-gyártó Kft. 
évek ó ta  likviditási gondokkal 
küzd. A társaság belföldi ár
bevételének 90%-a az Acél
művek Kft.-től származik, így 
pénzügyi helyzete annak  fize
tési készségétől és képességé
től függ.

Je len tős im portanyag-be 
hozatallal dolgozik, így az ár
folyamváltozás és a  vám pótlék 
hatása kom oly te rh e t je le n t 
(1995-ben m integy 36-40 M 
fo rin to t). A beszerzési árak 

növekedését m aradéktalanul 
nem  tud ta  az eladási áraiban 
érvényesíteni, ez nagym érték 
ben  növelte a  fedezeti hiányt.

A Steel Structure Nehézacél- 
szerkezet-gyártó Kft. pénzügyi 
helyzetét alapvetően m egha 

tározta, hogy az induláskor 
(1994-ben) tárgyi ap p o rto t és 
minim ális készpénzt kapott, 
melyet m ár fel is használt az 
áttelepítés finanszírozására. A 
term elés fenntartásához jóval 
nagyobb raktárkészlettel és 
készpénzzel kellet volna ren 
delkeznie. Ez a p rob lém a ez

év során még súlyosbodott, 
m ert a  gyártási határidők  csú
szása m iatt a bevétel a terve 
zettnél kevesebb lett.

A belföldi és az ex p o rt ár 
bevétel lassú befolyása tovább 
nehezíti helyzetét, legham a 
rabb  a társaságcsoporton be 
lül ju tn a k  pénzhez. Pénzügyi 
nehézségeik áthidalására az 
alapító  D unaferr DV Rt. kész
pénzes tőkeem elést hajtott 
végre, 100 M Ft értékben .

A többi tagvállalat

Az Egyesülés többi tagvállala
tának pénzügyi helyzete tevé
kenységi körük  és nagyságuk 
különbözősége m iatt igen ve
gyes k épet m utat.

Az Ereco Kelet-Európai Hul
ladékfeldolgozó és Környezetvédel
mi Rt. pénzügyi helyzete a  te r 
vezettnek m egfelelően ala
kult. A gazdálkodó tevékeny
ségének term észetéből adó 
dóan szállítóinak azonnal 
vagy nagyon rövid határidő 
vel fizet, így m eglehetősen 
magas a  készpénzforgalm a 
(kötelezettségeinek 80%-át 
készpénzben egyenlíti ki). 
E nnek m egfelelően különös 
g o n d o t ford ítanak  a követe
lésállom ány szintjének alacso
nyan tartására, bár a belföldi

követelések behajtása elég 
nehéz.

A Ferroglobus Kereskedőház 
Rt. likviditási helyzete ki
egyensúlyozott volt, banki 
megítélése, adósi m inősítése 
változatlanul jó . H iteltörlesz 
tési és adófizetési kötelezett
ségeit, vám tartozását és az im 
portbehozatalból származó 
szállítói kötelezettségeit ha 
táridőre teljesíti. Az időszako 
san je len tkező  likviditási 
p roblém ákat, melyek d ö n tő 
en  a következő okok m iatt 
m erültek  fel, kezelni tudták.

—  Az 1994. évről visszajáró 
adók rendezése időben  el
húzódott.

—  Jelen tős pénzügyi te rh e t 

je le n te tt az új vám törvény 
azon rendelkezése, mely 
szerint a halasztott vámfi
zetés feltétele az előző évi 
forgalom hoz viszonyított 
bankgarancia m egléte. Ez 
az rt. szám ára m integy 
100 M Ft-os garancialekö 
tést je len te tt, szem ben az 
előző évi 5 M Ft értékű 
vám garanciával.

—  A tervezettnél nagyobb 
m értékű  a beszállítói áre 
melkedés, en n e k  pénz 

ügyi kihatásait azonban a 
külső és a belső források 
feltárásával sikerült áthi 
dalni.

A Ferr-Co Kereskedelmi és 
Szolgáltató Kft. gazdálkodása 
kiegyensúlyozott volt, likvidi
tási p roblém ák nem  m erül 
tek fel.

A KGYV Vállalkozó Rt. kö 
vetkezetes takarékossági in 
tézkedések m ellett folyam ato 
san biztosítja a  likviditást. Be
vételeire kihatással van a  je 
lenlegi gazdasági helyzet: a 
szerződéskötések késleked 
nek, pedig  a  környezetvédel
mi beruházásokra lenne 
igény (csak pénz nincs). 
M indezek ellenére bevételeik 
várhatóan fedezik kiadásai
kat, költségvetési befizetési 
kötelezettségeiket időben  
rendezik.

A Loacker Recycling Hulla
dékhasznosító Rt. tevékenysé
gét gyakorlatilag ez évben 
kezdte meg, d e  máris likvidi
tási gondjai vannak, melyek 
alapvetően két okra vezethe 
tők vissza: a legnagyobb hazai 
p artn e r (DAM-Diósgyőr Kft.) 
fizetésképtelensége; exportja, 
illetve a folyam atos invesztí

ciók m iatt je len tő s  áfa-vissza
igénylése van, m elyhez nehe 
zen ju t  hozzá.

A Magnezitipar Rt. likvidi
tási p rob lém áit elsősorban az 
alacsony rendelésállom ány, il
letve a lassú pénzbefolyás 
okozza. E nnek ellenére nincs 
tartozása sem az APEH, sem 
a VPOP felé. Term elése a IV. 
negyedévben növekedni fog, 
viszont a nagyobb rendelésál 
lom ány teljesítéséhez szüksé
ges alapanyag beérkezése -  
mivel vám biztosítékot kellett 
le tenn i -  tovább növeli a 
pénzügyi gondokat. Helyze
té t javította, hogy ingatlanela 
dásból rendkívüli bevételre 
te tt szert.

A Metalcontml Kft. gazdál

kodása jövedelm i és pénzügyi 
helyzetének alakulása d ö n tő 
en  a DAM-Diósgyőr Kft.-től 
függ, mely anyagvizsgálati 
igényét, illetve az elvégzett 
vizsgálatért fizetendő havi 
átalánydíjat a cégre nézve 
kedvezőtlen keretszerződés
ben  rögzítette, d e  még ezt 
sem fizeti pontosan. Ennek 
eredm ényekén t a költségve
tés felé a tartozásaik nőnek.

A Tüzeléstechnikai Kutató és 
Fejlesztő Rt. pénzügyi helyzetét 
továbbra is m eghatározza az a 
körülm ény, hogy a  tu lajdo 
nos csak minim ális m érték 
ben  bocsátott forgótőkét a 
rendelkezésükre. A likviditást 
tovább ron to tta , hogy az el
m últ évben sem, és je len leg  
sem tu d ta  kapacitásait lekötni 
árbevételt eredm ényező meg
bízásokkal. Kiadásaik tovább 
ra  is m eghaladják bevételei
ket, nem  sikerült csökkenteni 
a  likvid eszközök és a  kötele 
zettségek negatív szaldóját.

❖  ❖  ❖

Időközben az itt leírtakban 
tö rtén tek  előrelépések. Ezek 
közül két lényeges esem ényt 
em elünk  ki:

—  A diósgyőri kohászatban a 
tulajdonviszonyok rende 
zése m egtörtén t, azaz az 
ÁPV Rt. a vagyontárgyakat 
a  felszám olásból kivásárol
ta  és a Diósgyőri Acélmű
vek Kft.-be apportálja.

—  Az Ózdi Acélművek Kft. 
tőkeem eléses privatizációs 
pályázatát kiírták, amelyre 
beérkező pályázatok elbí
rálása ezen híranyag meg 
je len ésén ek  idejére várha
tóan  m egtörténik .
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Összefoglaló a VI. Anyag- és energiatakarékosság 
a vaskohászatban c. konferenciáról

VI. A N Y A G  É S  
E N E R G IA T A K A R É K O S S Á G  

A  V A S K O H Á S Z A T B A N

Dr. Kirilly T am ás, a z  IKM fő cso p o rtfő n ö k e  ü d vö z li a  kon feren cia  r é s z tv e v ő it

A vaskohászat n ielegtechnológiákkal 
gyárt Fe-hordozó p rin te r és szekunder 
nyersanyagból -  vasércből és vas- (acél-) 
hulladékból -  ipari acélalapanyagokat: 
m elegen h engere lt lem ez, szalag, rúd , 
sín, profil, d ró t (hengerhuzal) és ková
csolt, sajtolt árut. M eleghengerléssel 
nyert szalagból, rúdbó l és d ró tból h i 
degtechnológiával (hengerléssel, húzás 
sal, sajtolással) állít elő  félterm éket vagy 
készárut. A vas (acél) anyagon végzendő 
fizikai és kém iai m eleg- és h idegtech 
nikai m űveletekhez -  term észetükből 
eredően  -  energ ia  és többféle segéda 
nyag szükséges.

A világ vaskohászata szám ára kedvező 
adottság, hogy m ind nyersanyagokból, 
energiákból, segédanyagokból, m ind 
gyártástechnológiai m ódszerekből vi
szonylag széles választék áll rendelkezés 
re ahhoz, hogy kialakíthatók legyenek a 
földrajzi elhelyezkedéshez, term észeti 
adottságokhoz, piaci követelm ényekhez 
és más gazdasági tényezőkhöz jó l illeszke
dő  gyártási technológiák és term elési 
szerkezetek. Az általános fejlődéssel já ró  
illeszkedő és alkalm azkodó folyam atokat 
az 1970-es és 80-as években az energiavál
ságok felgyorsították, és radikális intézke 
dések (technológiaváltás, technológia 
korszerűsítés, korszerűsítésre nem  érd e 
mes üzem ek százainak leállítása) követ
kezm ényeképpen azokban az országok 

ban, am elyekben a vaskohóipar lépést tu 
do tt tartan i e m eglehetősen költséges in 
tézkedésekkel, o tt anyag- és energiataka 
rékos technológiákkal te rm elhetnek . Saj
nos, a  magyar vaskohászat -  noha e te 
k intetben m ár te tt ésszerű lépéseket -  
még m a is „halm ozottan hátrányos” hely
zetben van:
—  Tőkehiányos gazdasági helyzetünk 

ben kevés az anyagi forrás energ iata 
karékosabb technológiák kiépítésé 
hez és veszteségbe m enő  anyagot, 
energ iát hasznosító -  egyidejűleg kör 
nyezetet is kím élő -  berendezések  lé

tesítéséhez; em iatt csak kis lépésekkel 
haladhatunk.

—  Viszonylag sok a korszerűtlen te rm e 
lőberendezés, am ely nagy anyag- és 
energiafogyasztása ellenére üzem ben 
van.

—  Im p o rtra  szorulunk ércből, kokszol
ható  szénből, ötvözőanyagból, ívke- 
m ence-elektródából, speciális tüzelő 
anyagokból. Energiaszükségletünk fe 
lénél nagyobb hányada a nem zetgaz 
daság szám ára ugyancsak im portnak  
tekinthető . A berendezések  gépipari 
e red e tű  részének és azok alkatrészei
nek je len tő s hányadát is im portból 
kell beszereznünk.

Hátrányos helyzetünket tekintve, különö 

sen nagyra kell értékelni az ez ideig kétéven
ként megrendezdt halálon széplaki a n ya g  és 

energiatakarékossági konferenciákat, amelyek 

kutatási eredmények és üzemi tapasztalatok is

mertetésével, világtendenciák bemutatásával 

szolgálják és szorgalmazzák üzemeink fejleszté

si m unkáját.

❖  •> ❖

• A konferencia nyitóelőadását Horváth  

István, a D unaferr Rt. elnök-vezérigazga
tója tarto tta. K onkrét szám adatokkal m u 
tatta be a vállalatcsoport eredm ényessé 

gét, am iből ki kell em elni, hogy az árbe 
vétel 1995. 1. félévében 53%-kal volt
több, m int az előző esztendő első félévé
ben  volt. Az árbevétel nagyobb hányada 
(62%-a) továbbfeldolgozott term ék! Álta
lános ö rö m et és elism erést keltett am a 
bejelentése is, hogy a konferencia meg 

nyitása előtti napon (szeptem ber 6-án) 
aláírt okm ányok alapján a D unaferr Rt. 
és a Magyar Vas- és Acélipari Egyesülés 
tagja lett az E uroferr szervezetnek, és 
gyakorlatilag m egszűnt a magyar vasko
hászati term ékek N yugat-Európába irá 
nyuló exportjának  korlátozása.

• A konferenciát bevezető szakmai 
sorokat Hegyháti József, az IKM helyettes 
állam titkára írta. Kiemelte: ,A versenyké
pesség növelésének egyik alapvető felté 
tele, hogy anyag- és energiatakarékos 
technológiákat alakítsunk ki, ezzel csök
kentve a  készterm ékek előállítási költsé 
gét.” S m ert az ipari ágazatok között a ko 
hászat az egyik legnyersanyagigényesebb

és leginkább energiaigényes ágazat, ezért 
a  kohászat te rü le tén  kiem elkedő je len tő 
sége van az anyag és az energ ia  megtaka 
rításának. ,A hazai vaskohászatban a faj
lagos anyag- és energiafelhasználás költ
sége a teljes term elési költségnek 
65-70% -át teszi ki. Ebből az energiakölt 

ség 25-30% -ot képvisel. (Az Európai 
U nió  országaiban ez az arány 18-20% .)” 
Felvázolta, hogy vaskohászatunk általá
nos helyzetének javítását célzó iparpoliti 
kai irány: a borsodi térségben az energia- 
igényes nyersvasgyártás m egszűnik, és o tt 
csak hulladékbázison term elő, energiata 

karékos elektroacélgyártás m arad; D una 
újvárosban -  legalábbis az ezredforduló  
u tán ig  -  dolgozni fog a nyersvasgyártásos 
konverteres vertikum , az ön tőgépeket 
m inden  acélm űben továbbfejlesztik. 
N em  halogathatok  a hengerm űvek fej

lesztései sem: az ózdi Rúd- és D róthen 

germ ű, valam int a Diósgyőri Nem esacél 
H engerm ű korszerűsítése korm ányhatá 
rozat alapján valósul meg. A D unaferrnél 
a m eleghengerm űben  folyam atban van a 
25 t-s csévélő telepítése.

Az ezredfordu ló  u tán  azonban a kok- 
' szolómű, zsugorítóm ű és a kohók műsza

ki avulása, a környezeti terhelés csökken 
tése D unaújvárosban is e lkerü lhetetlenül 
szükségessé teszi a teljes vagy részleges 
technológiaváltást. Teljes technológiavál
tás m etallurgiai alapja hulladékos-vasszi- 
vacsos elektroacélgyártás lehet. Részleges 
váltás esetén m egm aradna az LD-konver- 

ter, d e  nyersvasbetétjét olvadékredukciós 
eljárással gyártanák. A vékonyszalag
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öntés-kristályosítás-hengerlés egyvonalas 
technológiájának megvalósítása is reális 
koncepció.

• Kirilly Tamás, az IKM főcsoportfő 
nöke üdvözölte, hogy a D unaferr Rt. és 
az MVAE hosszú előkészítő m unka u tán  
teljes jo g ú  tagja lehet az EUROFERR- 
szervezetnek. M ajd felhívta a borsodi gyá
rak figyelmét, hogy nagyobb igyekezetei 
tanúsítsanak a m egm aradó  hengersorok  
(a diósgyőri N em esacél H engerm ű  és az 
ózdi Rúd- és D ró thengerm ű sorainak) 
korszerűsítésére, és ily m ódon a henge 
reltáruk  m inőségének javítására. Ez össz
hangban lenne azzal az iparpolitikával, 
amely a  feldolgozóipar fejlesztése irányá 
ba m ozdul el. A feldolgozóipar azonban 
csakis jó l m űködő vaskohászatra, pon to 
sabban: a követelm ényeknek m egfelelő 
m inőségű és választékú ,.vaskohászati te r 

m ékekre” tám aszkodhat. Szóvá te tte, 
hogy a hazai vaskohászat nem  helyez kel
lő súlyt a m ásodlagos nyersanyagoknak 
szám ító m aradékanyagok (pl. salakok, 
szállóporok, fém tartalm ú iszapok, vörösi 
szapok) hasznosítására.

• A Magyar Vas- és Acélipari Egyesü
lés felm érést végzett a  vaskohászati válla
latok energiafelhasználásának és -költsé
geinek alakulásáról (Tardy Pál -  Stefán 
Mária — Zirnonyi Zoltánná). A fajlagos
energiafelhasználás:

s  1990-ben

Vaskohászat összességében 25,9 GJ/1

- a  csökkentésben főszerepet 

já tszott, ho g y a  folyamatos 

öntés aránya nőtt; 74%

Vaskohászaton belül
a  m etallurgiai fázisban: 17,1 G J / t

-  a növekedés oka az, hogy 
je len tősen  m egnőtt az energia- 
igényes nyersvas-konverteres 
acélgyártás aránya: 50,1 %

Ez a kedvezőtlen arány (azaz az elekt- 
roacélgyártás hiánya) nem  te tte lehetővé 
a nagy energ iatarta lm ú ócskavas és acél- 
hulladék felhasználását. A borsodi fej
lesztések befejezése u tán , az országosan 
közel 40% elektroacélarány mellett, lé

nyegesen javulni fog a vaskohászat en e r 
giafelhasználása, és nem  szükséges acél- 
hu lladékot exportálni.

A bevezető előadásokat m integy ö t 
ven szakmai előadás követte. Ezeket cél
szerű tém akörönkén t csoportosítani:
—  gyártástechnológiákhoz, «
—  energiatakarékossághoz,
—  egyéb feladatokhoz 
kapcsolódó előadások.

Gyártástechnológiák

• A D unaferr a 21. században -  a  tech 
nológia fejlesztési lehetőségei c. előadás 
(Réti Vilmos -  Grega Oszkár) több  évre kije
lölte azokat az újabb, term elékenyebb és 
takarékosabb m etallurgiai és m elegalakí
tási technológiákat, amelyek fejlődését a 
Vasm ű vezetőinek és fejlesztőinek nem 
csak figyelem mel kell kísérniük, hanem  
részletesen tanulm ányozniuk kell, hogy 
10-15 év múlva a term elés mely terü lete 
in célszerű technológiaváltást tervezni és 
majd végrehajtani. Ilyen technológiák: 
az olvadékredukciós nyersvasgyártás, a 
vasszivacsos-hulladékos elektroacélgyár- 
tás, a vékonybram m át öntő-kristályosító 
gép  a hozzá közvetlenül csatlakozó hőki
egyenlítő kem encével és melegszalagos 
hengersorral. Kiváltható lehet: a kokszo
ló, zsugorítóm ű, a  nagyolvasztók, esetleg 
a konverterek és öntőgépek; átalakítható  
a m eleghengerm ű je len leg i gyártási 
rendszere és a  gyár infrastuktúrája.

• A D unaferr Acélm űvek Kft. II. sz. 
nagyolvasztójának 1995. évi felújítása 
(Márkus László) m indenre kiterjedő, két

1994-ben

24.1 G J / t

89%

19.1 G J/t 

96,1%

Dr. Voith Márton professzor a képlékenyalakítási technológiák fejlődési irányait tekintette át

évig ta rtó  előkészítés és reális tervezés 
u tán  tervszerűen végrehajtott m unka 
volt. A felú jíto tt kohó  élettartam át 6-8 
évre becsülik. Az előadás m egjelenik la
punkban .

• A nyersvas-főcsatorna nagy tartóssá- 

gú  k iöntő  tűzállóanyaggal való karban 
tartásával többszörös tartósságot és je len 
tős m egtakarítást értek  el a  korábbi szu
rokkötésű, helyben készített faszénhez 
képest (Cseh Ferenc).

• A nyersvasgyártás gazdaságosságá
nak  kulcsa a felhasznált ércelegy és tüze 
lőanyag együttes költsége. Ez Dunaújvá

rosban a nyersvas teljes költségének 
75% -át teszi ki. A tüzelőanyag-felhaszná
lás csökkentésének ú tja  az ércelegy mi
nőségének  javítása (Fe-tartalm ának nö 
velése), d e  az ércelegy m inőségének javí
tására fo rd íth a tó  kiadásoknak is van ha 
tára . Ezért fontos, hogy a kohóm űnek  le
gyen ércbeszerzési stratégiája, am elyhez 
hasznos segédlet leh e t az elegyköltséget 
optim alizáló  szám ítógépes p rog ram  (Far
kas Ottó, Kovács Zsolt, Tóth Lajos Attila).

• A vasércbeszerzési források opúm a- 
lizálását célzó tanulm ány 1994-ben kimu
tatta, hogy je len leg  a FÁK országaiból va
ló  beszerzés a leggazdaságosabb, m inde 
nekelő tt az olcsó szállítás következtében 
(Háti László).

• D unaújvárosban a nagyolvasztók 
teljesítm ényének növelését nagyobb Fe- 
ta rta lm ú  b e té t adagolásával érték  el. A 
kohói elegyben a pelleúzsugorítvány 
arány úgy változott meg, hogy a vasdús 
pelle t részesedése m eghaladta az 50%- 
ot, sőt ese ten k én t a  60% -ot is. Ez idő  sze
r in t vasdús, d e  viszonylag savanyú pellet 
és vasdús, d e  bázikus zsugorítvány kb. 
50-50% -os arányú adagolásával dolgoz
nak. A zsugorítvány bázikussága: CaO + 
MgO /  SiC>2 = 2,0. A bázikusság növelésé
vel n ő tt a  zsugorítvány szilárdsága is. Az 
e lm últ félévben az 1000 kg nyersvashoz 
felhasznált koksz m ár 500 kg-nál keve
sebb volt, 40 m® földgáz felhasználása 
m ellett. (A pelletarány-növelés eredm é 
nyei: Kovács József; a  zsugorítvány bázicitá- 
sának növelése: Kvárik Sándor).

• A nyersvas kohón kívüli kéntelení- 
tésének  technológiái és gazdasági elő 
nyei ism ertek. A kén te len ítő  anyagot kü 
lönféle m űszaki m egoldásokkal ju ttatják  
és keverik a nyersvasba. A kén telen ítő  
anyagok fejlődési sorrendje jó l nyom on 
követhető: kezdetben  mészkő és szóda, 
m ajd kalcium karbid, később m agné 
zium , je len leg  kalcium karbid  és m agné 
zium  keveréke. A szlovéniai „Tovarna 
dusika R use” gyár pl. javasolja a  75% 
CaC2 + 20%  Mg + 5% C vagy 90% CaC2 
+ 5% M g + 5% C keverékét, amely a 
nyersvasba in jektálható  (Mihael Prijaielj, 
Szlovénia).

• D irektredukciós technológiák (vas- 
szivacsgyártás, olvadékredukció). A vas- 
kohászati gyakorlat és tudom ány ez idő 
szerint a kokszos nagyolvasztós vasgyártá
son kívül m inden  m ás vasredukáló tech-
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nológiát d irek tredukciós technológiának  
tekint, függetlenül attól, hogy milyen 
halm azállapotú a k iinduló érc  vagy vas
ho rdozó  anyag, milyen a  folyam atok sor 
rendisége és milyen halm azállapotú, 
m ekkora C-tartalm ú a kinyert vas.

A direk tredukciós eljárások közül m a 
a vasszivacsot te rm elő  technológiáknak 
van szám ottevő je len tősége . A redukáló  
közeg lehet gáz, szén, an trac it vagy ki
sebb értékű  koksz. A gázzal redukáló  vas- 
szivacsgyártó eljárásokkal term elik  a  vas
szivacs több  m in t 90% -át. A gázzal red u 
káló eljárások berendezései aknás ke
m encék vagy retorták; az akna leh e t e l 
lenáram ú vagy fluidágyas. Szilárd kar 
bonnal redukáló  technológiák  b eren d e 
zése forgó dobkem ence.

A világ vasszivacstermelő kapacitása 
1992-ben m eghaladta az évi 35 millió 
tonnát, d e  a term elés csak 20,5 m illió 
to n n a  volt. Az előrejelzések szerint azon 
ban a term elés és a fogyasztás növekszik, 
m ert az elektroacélgyártás betétanyagá 
ba, az acélhulladék kiegészítéseképpen, 

egyre több  vasszivacsot adagolnak  (Tóth 
Lajos Attila -  Kovács Zsolt).

•  Az MTA Sz. K. K. L aboratórium á 
ban vizsgálták különféle vas- és krónt-di- 
oxid-tartalm ú hulladékok és ércek d i 
rektredukciós feldolgozása során leját
szódó folyam atokat. K ísérletekkel m eg 
határozták a  folyam atot befolyásoló té 
nyezőket és m odellanyagokon tisztázták 
a  redukció  m echanizm usának egyes rész 
le teit (Szépvölgyi János).

• N oha az „olvadékredukció” elneve 
zés a folyam at m echanizm usára utal, 
nem  arra, hogy a  végterm ék folyékony, a 
hazai és nem zetközi gyakorlatban ez az 
elnevezés (Schm elzreduktion, sm elting 
reduction) te rjed t el azokra a techno ló 
g iákra is, am elyeknek első  lépcsőjében a 
redukció  szilárd állapotban játszódik le, 
de  olvadék állapotban fejeződik be. A 
tényleges folyam at tehát: vasszivacsgyár- 
tás + olvasztás + olvadékredukció. A te r 
m ék folyékony nyersvas. A tényleges o l 
vadékredukció reakcióm echanizm usát 
Diósgyőrben félüzem i körülm ények kö 
zött vizsgálták, és úgy találták, hogy a  re 
dukció  akár az ércolvadékba fúvott kar 
bonnal, akár a fém olvadékban o ldo tt 
karbonnal játszódik le, a  reakciórendű- 
ség 1. Ez a rra  utal, hogy a reakciósebes 
séget a diffúzió korlátozza. Keveréssel te 
h á t a redukció  felgyorsítható , am it a  kí
sérleti és gyakorlati berendezések  kihasz
nálnak (Sziklavári János).

• A perspeküvikus olvadékredukciós 
eljárások legtöbbje kétlépcsős: első lép 
csőben előredukálás történ ik , szilárd ál
lapotú  ferrum hordozó  anyag (érc, pel 
let, koncen trátum ) és red u k á ló  gáz el 
lenáram ával, m ásodik lépcsőben  az elő 
redukált anyag megolvasztása, a red u k 
ció befejezése és karbon tarta lm ának  b e 
állítása következik. Az egyes kísérleti eljá 
rások egymástól általában az elő reduká 
lás fokának m értékével kü lönböztethe 

tők meg, ill. csoportosíthatók. A nagyü
zemi nyersvasterm elésben m ár lé tjogo 
sultságot bizonyított olvadékredukciós 
nyersvasgyártó technológia a COREX-el- 
járás. A dél-afrikai üzem  tapasztalatai sze
r in t 30%-kal olcsóbban term eli a nyers
vasat, m in t a kokszos nagyolvasztó. A be 
rendezésben alul helyezkedik el az ol
vasztó és gázfejlesztő reaktor, felette a re 
dukáló  akna. A redukáló  aknában dara 
bos érc, pelle t vagy zsugorítm ány 90%-ig 
fém esített vasszivaccsá redukálódik  az o l 
vasztó-gázfejlesztő reaktorban  keletkező, 
tisztított gáz ellenáram ában. A reaktor 
ban fejeződik be a redukció , olvadékfá 
zisban, a reak to rba hu lló  és a h ő  hatásá 
ra  lepárlódó  szénnel. A vasolvadék fel- 
karbonizálódik és salakreakcióban kén- 
te lenedik  (Farkas Ottó).

❖  ❖  ❖

Az acélgyártás technológiájának folyama
tos korszerűsítése alapvető fontossággal 
b ír  a vaskohászati term éke': használati 
tulajdonságainak fejlődése terén , s így 

közvetve a társadalom  felhasználására ké
szülő anyag- és energiatakarékos gépek 
hez, szerkezetekhez és más term ékekhez 
felhasználandó acél m ennyisége és élet 
tartam a tek in te tében . De em e szerep 
m ellett m aga az acélgyártás is a takaré 
kosságjegyében fejlődik.

• K orm ányhatározat következménye
képp  növelték a diósgyőri elek trokem en- 
ce term előkapacitását: évi 220 ezer ton 
náról 550 ezer tonnára . A teljes kihasz
nálás (optim ális gazdaságosság) esetén 
612 ezer to n n a  hulladék felhasználásával 
számolnak. A hulladék m inősége alapve 
tő  befolyással van a term elés m ennyisé 
gére és az acél m inőségére egyaránt. A 
hulladék befolyását a térfogattöm eg 
( t / in 3) függvényében vizsgálták, s egyér
te lm űen m egm utatkozott, hogy a  laza 
hulladékok felhasználása m inden tekin 
tetben  hátrányos. Nem nélkülözhető  te 
h á t a m inőségi m unkára (pl. válogatásra 
és töm örítésre) alkalm as hulladékelőké 
szítő m ű. Az 1 t / m 3 térfogattöm egűnél 
könnyebb (lazább) hulladék aránya ne 
haladja m eg az összes fém es beté t 10%-át 
(Varga Sándor — Kiss László — Feledi Dezső— 
Nagy Gábor — Nyitray Dániel).

• Az oxigénes konverteres technoló 

giákban nélkülözhetetlen  „hűtővas” álta 
lában acélhulladék. E nnek hiányában 
használhatók oxidalapú (vasérc, pellet, 
reve, konverteriszap) és fém es állagú 
(vasforgács, szilárd nyersvas, m etallizált 
pellet) anyagok. Sokoldalú vizsgálat arra 
en g ed e tt következtetni, hogy helyettesítő 
anyagként a nagy fém esítési fokú, kis ko- 
vasavtartalmú metallizált pellet rendelke 
zik a legkedvezőbb tulajdonságokkal 
(Bollohás József — Szarka Gyula — Juhász 
György).

• Általános tapasztalat, hogy csapo 
láskor a konverterből az acélüstbe (az 
acélra) folyó salak töm ege és vegyi össze
tétele d ö n tő en  befolyásolhatja a csapo 

lást követő üstm etallurgiai műveletek si
kerét, e redm ényét és következésképpen 
a kristályosításra, kész folyékony acél tu 
lajdonságait. A szerzők A ^O j-m érlegen  
alapuló számítási m ódszert javasolnak az 
üstbe öm lő  konvertersalak mennyiségé 
n ek  m eghatározásához JánosJy Gyula -  
Kónya Sándor).

• A dunaújvárosi acélm űben je len leg  
az acéllal te lt ü stbe m erü lő  lándzsás ar- 
gonozó berendezéssel hom ogenizálják 
az acél hőm érsékletét, segítik a  dezoxi- 
dációs te rm ékek  és m ás zárványok felú 
szását és csökkentik -  korlátozott m érték 
ben -  az acél gáztartalm át. Szakirodalm i 
m egállapítás, hogy a dunaújvárosihoz 
hasonló lándzsás techno lóg ia  nem  éri el 
az üstfenéken  keresztül -  azonos 
m ennyiségű argonnal -  végzett argono 
zás hatékonyságát. Ez annak  következ
ménye, hogy az üstfenéken beöm lő  ar 
gonbuborékok  kisebb átm érőjűek, és az 
acélolvadékban jo b b a n  eloszlanak. A ki
sebb buborékok  lassabban em elkednek, 
nagyobb érin tkezőfe lü letet adnak, és 

tö b b  id ő t en g ed n ek  ahhoz, hogy az ol
d o tt gázok (oxigén, h id rogén , n itrogén) 
a bubo rékba diffundáljanak. Kedvezőbb 
felté te leket b iztosítanak a szén-m onoxid 
képződéséhez is és lényegesen több  zár
ványt képesek felúsztatni. Az üstfenéken 
keresztüli argonöblítésnek  a  lándzsás öb 
lítéssel szem beni előnye készteti az acél
gyártókat D unaújvárosban is a technoló 
gia m ielőbbi m ódosítására (Juhász György 
— Szűcs László — Gyerák Tamás — Bollobás Jó
zsef— Szarka Gyula).

• A kalcium-szilícium (pl. 30% Ca
rnal) közism erten k itűnő  dezoxidáló és 
kén telen ítő  anyag. H árom féle alakban, 
ill. m ódszerrel adagolható  a folyékony 
acélba: darabosan , finom szem csés alak
b an  befúvatva, CaSi-porral tö ltö tt huzal 
alakjában betáplálva. Tapasztalat szerint 
a  porbeles huzalos adagolás a leghaté 
konyabb, am ellett m ég technikai felsze
relése is lényegesen egyszerííbb és ol
csóbb m in t a behívásos m ódszeré. (A da 
rabos CaSi adagolása bizonytalan ered 
m ényt ad.) A huzalos m egoldás m ég ö n 
tés közben is alkalm azható  (/. Surina, 
Szlovénia).

• Az alum ínium m al csillapított Si- 
m entes acélokat az üstm etallurgiai dez- 

oxidálás u tán  védeni kell a  reoxidációtól, 
azaz a  légkörből, salakból vagy folyékony 
acéllal érin tkező  tűzálló anyagokból való 
oxigénfelvételtől. D unaújvárosban az ö n 
tési techno lóg ia  és techn ika rendszeré 
ben  m egfelelő a védelem  a légkör és a 
tűzállóanyag oxigénje ellen. A salaknak, 
a  p rim er (konverter-) salaknak és a sze
k u n d er (üstm etallurgiai kezelés során 
keletkező) salaknak a reoxidációra kifej
te tt hatását regresszióanalízis m ódszeré 
vel vizsgálták (Szentgyörgyi Csaba).

• A D unaferr Acélművek Kft. h idega 
lakításra gyártott, Al-mal és Si-mal gyen
gén  csillapított, ill. Al-mal csillapított, Sí- 
m entes acélok közül ez u tóbbiakból ön 
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tö tt b ram m ák felülete a latt A^Oj-zárvá- 
nyok halm ozódnak fel. A zárványokat a 
bram m ák csiszolásával kell eltávolítani. 
Az öntési p aram éterek  és az ö n tő p o r mi
nőségének megváltoztatásával je len tő sen  
lecsökkentették az oxigéndúsulás m érté 
két és annak  mélységét; következéskép 
pen  a b ram  m afelület javu lt (Szabó Zoltán
— Szélig Árpád).

• D iósgyőrben 1993-ban korszerűsí 
te tték  az ön tőgépet: m egszüntették az 
öntés közbeni reoxidáció  lehetőségét, 
m ágneses keverővei javítják a bugák  bel
ső m akroszerkezetét és szám ítógépes ve
zérléssel öntenek-kristályosítanak. Az ö n 
tőgép kiválóan alkalm as ötvözött és ne 
m esacélbugák gyártására; többek  között 
Cr, V, Ni, M o ötvözésű beté ten  edzhető  
és nem esíthető  acélokból, m ikroötvözé- 
sű acélokból, ausztenites és ferrites nem 
rozsdásodó, ill. saválló acélokból is (Kiss 
László-Feledi Dezső'-  Nyitrai Dániel).

• M eleghengerléskor a legnagyobb 
energ iam egtakarítást az eredm ényezhe 
ti, ha a folyam atos öntés-kristályosítás be 
rendezéséhez, az ön tőgéphez, közvetle

nül kapcsolható  a m eleghengerm ű  kész
sora. A kristályosodás u tán  az acél nem  
hűl le, nincs szükség ú jram elegítésre (iz
z ítókem encére). N oha ez a technológia 
különleges követelm ényeket tám aszt a 
kristályosítás és a  hengerlés gépészeti be 
rendezéseivel szem ben, aligha vitatható , 
hogy egy évtizeden belü l széleskörűen e l 
terjed m ind  a  lapos, m ind  a rú d  és profil 
acéláru hengerlés ön tő -hengerlő  tech n o 
lógiája, am elyből m ár kiiktatják az izzító 
kem encét és az előnyújtóállványt (Voith 
Márton).

• A D unaferr A célm űvek Kft. expo r 
tált term ékei szerkezeti acélok; ezek mi
nőségének m eg kell felelnie az EN-szab- 
ványok előírásainak. A D unaferr Kutató- 
in tézettel együttm űködésben megvizsgál
ták azokat a  teendőket, am elyeket el kell 
végezni ahhoz, hogy az EN-előírások fo 
lyamatosan és m aradék  nélkül te ljesíthe 
tők legyenek. E rről a tém áról m ár cikk 
je le n t m eg lapunkban . (Kőhalmi Kálmán
— Horváth Ákos).

• Statisztikai m ódszerekkel azt is el 
lenőrizték, hogy az itt gyártott 355 
N /m rn 2 folyáshatárú csoport acéljai 
(St 52-3, 52C, 52D, St 52-3 Nb stb.) mi
lyen biztonsággal felelnek m eg az EN 
10025 szabványban szereplő acélok szi
lárdsági és szívóssági tulajdonságainak. A 
vizsgálatba bevont szalagok vastagsága 3 
és 12 m m  között volt. Az elem zés és az é r 
tékelés az azonos szilárdsági param éterek 
kel rendelkező term ékek -  gyártási tech 
nológiáitól függő -  különböző csoportjai 
ra, ill. alcsoportjaira bontva történ t. így le 
hetséges volt az acélgyártási és a  hengérlé- 
si (norm alizáló, ill. term om echanikus 
hengerlési) technológiák külön-külön 
vizsgálata (Lörinczi József — Szabó István — 
Bánhegyesi Attila -  Sebő' Sándor).

• A legújabb kutatások a belső szer
kezet szabályozására m eleghengerlésnél 
és en nek  hatása az energiafelhasználásra 
cím m el John G. Lenard (prof. University 
o f  W aterloo, C anada) a m ikroötvözésű 
acélok szabályozott hengerlése folyam án 
végbem enő folyam atok vizsgálatának 
eredm ényeirő l ado tt tájékoztatást. Egye
tem i tanárokból alakult team  az egyetem 
jó l  felm űszerezett kísérleti hengersorán  
sorozatm érésekkel tanulm ányozta a no r 
malizáló hengerlés és a te rm om echan i 
kus hengerlés közben lejátszódó folya
m atokat.

T öbbek  között az ausztenitnek ferrit- 
té /p e r lit té /b é n it té  való átalakulásának 
kinetikáját, a statikus, d inam ikus és me- 
tadinam ikus újrakristályosodás kinetiká 
já t, a kiválások kinetikáját, az újrakristá 
lyosodás akadályozásának m echanizm u 
sát. Vizsgálták a  deform áció befejező hő 
m érséklete és a szilárdság közti összefüg 
géseket különböző lehűlési sebesség 
mellett. G yakorlatban jó l hasznosítható 
tapasztalatokat szereztek.

• A hidegen  h engere lt finom lem e 
zek alakadó sajtolás közben kem ényed 
nek: folyáshatáruk megnövekszik. Ez a 

folyáshatár tovább növekszik a festést kö 
vető 180-200 C-on rövid ideig tartó  
lakkbeégetés folyam án. E nnek  az effek 
tusnak angol neve: B ake-hardening Ef
fect = BH; magyarul: „sütve-keményítési 
effektus” lehet. A h idegen h engerlendő  
lágyacélok alapanyaga elsősorban az Al
mai csillapított (A1 >0,02% ) acél; D una 
újvárosban viszont je len tő s  mennyiség 
b en  gyártanak kevés Si-mal és kevés Al
mai félig csillapított acélt, am elyben A1 = 
0,003-0,005% . A helybéli kutatások azt 
bizonyították, hogy e félig csillapított fi
nom lem ezacélok sütve-keményítési ef
fektusa nem  kisebb, sőt nagyobb lehet, 
m in t az Al-mal csillapított acéloké, ami 
valószínűleg Al-mal nem  kötö tt, o ldo tt 
N-nek köszönhető  (Tóth Tamás).

• 1993. év vége ó ta  üzem el a d u naú j 
városi coil-box egy saját szabadalmi meg 
oldással kialakított adagoló-lefejtő b e re n 
dezéssel, átrakó berendezés nélkül is. Az 
előadás ism erteti az átrakó  berendezés 
nélküli lecsévélési eljárást, műszaki folya
matát, m űveleteit. Kísérleti p rogram  ke 
retén  belül összehasonlították a két m eg 
oldás közötti különbséget, s azt tapasztal
ták, hogy számos esetben előnyösebb a 
saját technikai újítás (Kokas Tibor -  Nyíri 
Miklós -  Szűcs László).

• A szalagsori előlem ezek végvágásá
nak m ost kiépülő autom atizálásáról 
ado tt tájékoztatást Tinordi György. A h a 
gyományos kézi végvágás gyakorlata -  a 
biztonság érdekében  -  gyakran nagy vég
hulladékkal já r . A véghulladék m érete 
(és így töm ege) nagym értékben az olló 
korm ányos gyakorlottságától és más sze
mélyi tényezőktől függ. Az autom atikus 
végvágás kiküszöböli a személyi tényező 
ket. Számítás szerint, ha  végenként (vá
gásonként) 10 cm  szalaghosszat m egta 

karítanak, az e lő lem ezenkén t 45 kg kiho- 
zataljavulást eredm ényez. O llókorm á 
nyostól ezt nem  leh e t elvárni, csak auto- 
m atikától. Az autom atikus végvágás beve
zetését a kihozataljavulás m ellett m ég az 
is indokolja, hogy a hen g e rm ű  a teljes 
szalagsorra kiterjedő  folyam atirányítást 
tervez m egvalósítani. A végvágóolló a fo
lyamatból nem  hagyható ki. Az előadás 
ism erteti az üzem be helyezés alatt álló 
rendszer fon tosabb  részegységeit és azok 
m űködési elvét.

•  Az előlem ez végvágásának optim a 
lizálását szolgáló autom atikát az ABB és 
IRM vállalkozásában telepítették. M űkö
désének  lényege, hogy az ollóhajtás szá
m ára m egadja a levágandó optim ális 
hosszakat és a  vágási vonal távolságát az 
o lló  tényleges vágási pozíciójától. Az au- * 
tom atikus végvágásnál m ég adódnak  ki- 
sebb-nagyobb rendellenességek, de ezek 
kiküszöbölése -  részben a  hengerm ű, 
részben az ABB (IRM) hatáskörében -  
folyam atban van (Molnár László -  Tinordi 
György —Forgács Gábor).

• A STTELTECH 1992-ben a Coilbox 
szim pózium on ism ertette azokat az 
elek trom os fűtésű, ill. gáztüzelésű beren 

dezéseket (gyorsizzító kem encét és hőn- 
ta rtó  kam rát), am elyek alkalm asak arra, 
hogy időben  el nem  kezdett készrehen- 
gerlés m iatt a coilboxban kihűlt előle- 
m eztekercseket újram elegítve, alkalmas
sá tegyék a  készrehengerlésre. E techni 
kai lehetőség alkalmazása fontos gazda
sági érdek . D unaújvárosban pl. 1994-ben 
az összes selejt 25%-át te tte ki a kihűlt 
előlem eztekercs. Szám ítások szerint a kb. 
650 ezer USD bekerülési költségű újra 
m elegítő  rendszer két éven belül m egté 
rü ln e  (Andrási Miklós -  Bállá László -  Czelr 
lér Béla).

• A D unaferr Lem ezalakító Kft. Pro 
fil PC te rü le tén  nagyon eredm ényes fej
lesztéseket hajto tt végre. A gépek üze 
m eltetéséhez korábban használt szerves 
em ulziót szintetikus em ulzióra cserélték; 
e  csere évenkén t 15 millióFt-tal csökkenti 
az em ulzió költségéit. A hasítósori kor
szerűsítés évi anyagm egtakarításának ér 
téke több  m in t 48 millió Ft: 1000 kg kész
áruhoz felhasznált alapanyag 1080 kg-ról 
1043 kg-ra csökkent. Új darabo ló  gépsor, 
fűrészkocsi-vezérlés, lyukasztógép-beállí
tás további -  m ég nem  forintosíto tt -  
m egtakarításokat eredm ényezett (Csánk 

Lajos).
• A rad iá to ros fűtési rendszerekkel 

szem ben fokozatosan növekednek a ve
vői, szerelői és kereskedői elvárások. Vá
lasztékot kell nyújtani: fűtőteljesítm ény, 
m éret, típus, esztétikus külalak, szabá- 
lyozhatóság, egyéb műszaki param éter és 
tartozék  tek in te tében . A D unaferr radiá 
to rok  (tagos, olajos és paneles) je llem zői 
és életgörbéi kielégítik a követelm énye
ket. A tapasztalatok alapján kijelölték a 
továbbfejlesztési irányokat és en nek  ke
re tében  kifejlesztenek csőradiátorokat is 
(Markó István).
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Energiagazdálkodás

A legtöbb előadás az energiatakarékos 
ság területével foglalkozott. Indokolja ezt 
az a tény, hogy a vasm etallurgia -  a te r 
mészeti törvényeknek m egfelelően -  a 
m aga fizikai és kémiai folyam atait a te r 
mészeti környezetnél m agasabb hőm ér 
sékletű zárt vagy nyitott térben  vezeti le. 
Em ellett számos kém iai folyam at -  pl. 
fém kinyerés, ércredukció  -  nem csak a 
magasabb hőm érsékletű  környezetet 
igényli, hanem  a folyam atok hőszükség 
le tét is be kell táplálni a  rendszerbe. A 
m etallurgiai m űveletekhez képest fajla 
gosan kevesebb energ iá t igényel a m eleg 
alakítás, m ert hiszen nem  terheli kém iai 
folyamat, csak a szükséges m értékű  kép- 
lékenység hőigényének biztosítása. De 
m inden hőközlés (m etallurgia és m eleg 
alakítás te rén  egyaránt) veszteséggel já r , 
m ert a hő term elésnek  és a hőátadásnak 
hatásfoka van, és a fel nem  használható  
energ ia elhagyja a  rendszert. M indem el
lett valamennyi kohászati gép  és m unkát 
végző berendezés m űködtetése -  akár vil
lamoshajtással, sűríte tt levegővel vagy 
gőzzel -  ugyancsak bizonyos hatásfokkal 
hasznosítja az energiát. Indoko lt tehát, 
hogy a vaskohászati energiagazdálkodás 
számos teendője közül k iem elendő  a ha 
tásfokjavítás és az egyes rendszerekből tá 
vozó energiák m ásodlagos hasznosítása.

• A D unaferr Acélművek Kft. gazdál
kodási eredm ényei az anyag- és energ ia 
felhasználás te rü letén ; Horváth Ferenc a 
tevékenység súlyát és je len tő ségé t azzal is 
érzékeltette, hogy a D unaferr Acélművek 
Kft. a hazai gazdálkodók rangsorában az 
5. helyen áll. H ozam ainak 66-68% -a az 
anyagköltség (ezen belül az energiakölt 
ség kb. 42% ). Az összes költségben 71 %- 
o t tesz ki az anyagköltség, am i kereken 
32 m illiárd forint. Az előadás bem utatta, 
hogy 1991-től milyen m értékű  m egtakarí 
tást é rt el a kft., és az e redm ények milyen 
intézkedések következményei.

• A D unaferr D unai Vasm ű energ ia 
gazdálkodási stratégiája az 1995-2005. 
évekre arra épül, hogy 2005-ig a vertikum 
struktúrája nem  változik. A term elés: évi 
900 kt töm örítm ény, 1000 kt koksz, 
1100-1150 kt nyersvas, 1250-1450 kt 
nyersacél. A D unaferr évi energiaköltsé 
ge m eghaladja a 10 m illiárd forintot. J e 
lenlegi ne ttó  -  kum ulált -  energiafelhasz 
nálás kereken 20 G J /t nyersacél (kb. 
15%-kal több, m int a  hasonló gyártó 
struktúrával te rm elő  élen já ró  külföldi 
vertikum ban).

A stratégiát viszonylag kisebb ráford í 
tásit, d e  je len tő s eredm ény t adó  m ásod 
lagos- és hu lladékenerg iák  jo b b  hasznosí
tására, az energiaellátás hatékonyságának 
fokozására, a veszteségek csökkentésére, 
valam int az energ iahordozók  kedvezőbb 
struktúrájának kialakítására alapozzák. 
(A szén arányát 74%-ról 83% -ra növelik a 
földgáz rovására.) A fejlesztések ered m é 
nyétől 5-10%  nettó  energiafelhasználás 

csökkenést várnak (Sándor Péter). Az elő 
adást közöljük lapunkban.

• Az energiagazdálkodási stratégiát 
és fejlesztéseket energotechnológiai 
elem zésekre alapozták. Visszatekintettek 
az elm últ tíz esztendő technológiai válto 
zásaira, azok energetikai következménye
ire, és a je len leg i m űszaki-technológiai 
szerkezet vizsgálata alapján je lö lték  ki a 
ráfordítási lehetőségek adta további utat. 
Összességében azonban m egállapítható , 
hogy je lentősebb energiam egtakarítás 
csak technológiaváltással lehetséges; első
sorban a folyékony fázis útvonalán. Úgy 
becsülhető, hogy e rre  2005 után kerül
h e t sor (Fülöp József -  Hajdics László -  Ta
kács István).

• A Vasművön belül keletkező kam 
ragáz, kohógáz és konvertergáz teljes 
m ennyiségének energetikai és technoló 
giai hasznosítása nehézségekbe ütközik. 
H a a kokszot anyagként veszik szám ítáv 
ba, akkor a kam ragáz 7 PJ és a kohógáz 
6 PJ energ iatartalm a együttesen a  válla
latcsoport összes tüzelőanyag-felhasználá 
sának %-át teszi ki. Műszaki és techno ló 
giai okok, valam int a gyári gázfogyasztók 
és a városi gőzfogyasztók felhasználásá 
nak csökkenése m iatt főleg a kohógáz 
hasznosítási aránya nem  kielégítő. A to 
lókem encék kam ragáz+földgáz keverék 
tüzelésre állításával az erőm űvi kazánok 
ban a kam ragáz helyett nagyobb m ennyi
ségű kohógáz tüzelhető  el. Fontos fela
datnak  tűzték ki új kohógázfogyasztók lé
tesítését is; pl. az I. kokszolóblokk tüzelé 
séhez, m észégető kem encéhez (Takács 
István —Fülöp József — Venczel Imre).

• A D unaferr DBK Kokszoló Kft. kok- 
szolómfívében évenként 40-50 ezer ton 
na nyers kőszénkátrány keletkezik. Ennek 
nagyobb hányadát desztillációval „neme
sítették”. A desztilláló és annak  kiegészítő 
berendezései azonban nagyon költséges 
rekonstrukcióra szorulnának. Gazdaságo
sabbnak m utatkozott a  37 M J/kg fűtőér 
tékű kátránynak gyáron belüli fűtőanyag 
kén t való felhasználása. De nehézséget 
okoz a  kátrány viszonylag nagy szilárda- 
nyag-tartal m a és a  kokszolóba adagolt kő
szén minőségétől függő Pb- és Cd-tartal- 
ma. Feltétel volt tehát a  kátrány megfele 
lő m inőségi előkészítésének megoldása 
és a  tüzelőszerelvények átalakítása. Mind
két feltételt teljesítették: a  kokszolóban 
dekan te r centrifugával az 5%-nyi szilárd 
részecskét 0,2%-ra, átm eneti tárolóval a 
víztartalm at 1% alá csökkentik (SiposJózsef 
-  Hajdics László).

• Az erőm űben  a vezetékrendszer és 
a tartályok kiépítése m ellett az ég ő ren d 
szert is sikeresen átalakították. A kopásál
ló acélból k im unkált égők egyenként és 
ó rán k én t 1800 kg előkészített kátrány ko
rom m entes előkészítésére alkalmasak, 
m érsékelt NOx-képződés m ellett. Az erő 
m űi kazánokban az 1994-95-ös fűtési 
idényben m ár közel 20 ezer to n n a  kát
rányt használtak fel (Takács István -  Ivády 
József -  Szabó László).

• A kishőm érsékletű hulladékener- 
g ia-hordozók felhasználási lehetőségé 
nek  vizsgálata k iterjedt a  nagyolvasztó 
hűtési rendszerére , az erőm űi turbófú 
vók kondenzációs rendszerére, a  legna
gyobb teljesítm ényű kazán és a légheví- 
tők  füstgázainak hőtartalm ára, az ön tő 
gép  hűtővizére és a lehűlő  b ram m a hő 
tartalm ára. A vizsgálat eredm énye szerint 
évenként kb. 600 TJ hőm ennyiség kinye
résére lenne lehetőség, ami felhasználha 
tó  a városi és a gyári melegvizes távfűtő- 
rendszerben , m ert ezek energiaszintje a 
legalacsonyabb. Az egyes fejlesztések gaz
daságosságát, ill. a  m egtérülési idő t ter 
mészetesen befolyásolja, hogy viszonylag 
rövid a fűtési idény. A m egtérülések 2-4 
év között várhatók (Mudra József).

• A to lókem ence rekonstrukciója so
rán  elért technológiai és energetikai 
eredm ények m egfelelnek a  várakozások
nak. A kiszedővég átalakítása u tán  egyen
letesebb a bram m ák hőm érséklete, meg 
szűnt az ún . kardosodás. Az egyenlete 
sebb hőm érsékle t elérésére és a  leégési 
veszteség csökkentésére, valam int az op 
tim ális 1,1-es levegőtényező betartása te 
rén  további javulás várható  a  folyam atirá
nyító rendszer beépítésétől. A rekonst
rukciótól várt energ iam egtakarítást az új 
rek u p erá to r és a kam ragáz+földgáz keve
rő  beépítésével érték  el. A II. sz. kem en 
ce fajlagos hőfogyasztása 1993 és 1994 
között kb. 18%-kal csökkent. Fontos ta 
pasztalat, hogy a kam ragáz részarányá
nak növelése -  a  keverő és a  tüzelésszabá
lyozás m egfelelő folyamatirányításával -  
nem csak lehetséges, hanem  javítja a toló 
kem encék fajlagos hőfogyasztását is (Bak 
János -  Felfóldiné Kovács Agnes -  Fülöp Jó
zsef -  Sebő Sándor).

• Ami a  to lókem encék  energoökoló- 
giai vizsgálatainak eredm ényeit illeti, a 
be té t 1250 'G-ra való izzításának hőm ér 
séklete viszonylag alacsony, a  nitrogén- 
oxid-kibocsátás veszélye viszont nagy. 
Egyrészről a nitrogénoxid-képződés csök

kentése, másrészről az energiatakarékos 
kem encefűtés műszaki feltételei egymás
sal több  tek in te tben  ellentétesek. Ez idő 
szerint te h á t kom prom isszum m al kell él
ni. A kam ragáz használata csökkenti a 
fajlagos energiafelhasználást, d e  növeli a 
N O x-kibocsátást; az égési levegő előm ele 
g ítésének m agasabb hőm érséklete ener 
getikai szem pontból előnyös, de káros az 
N O x-képződés tekintetében. A külön 
böző teljesítm ényű és a  kem ence külön 
böző helyein elhelyezett égők nitro- 
génoxid-kibocsátása között is je len tő s a 
különbség. Energoökológiai optim um  
(kom prom isszum ) elérésére törekszenek 
(Sándor Péter).

•  Az 1981-től üzem elő dunaújvárosi 
konverterek füstgázkazánjait 1997-ben ki 
kell cserélni. A 15 éves tapasztalat, a  helyi 
körülm ények és az európai környezetvé
delm i előírások alapján tervezik a cserét; 
azzal a célkitűzéssel, hogy optim ális en e r 
giahasznosítás m ellett a keletkező mel
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lékterm ék „visszahasználása” is lehetsé 
ges legyen (FüBpJózsef -  PallagJános).

•  Uj kazán építésekor a  kazánhatás 
fok fontos garanciális param éter. A ha 
tásfokot hazánkban is a  DIN szerint szá
mítják, m ert magyar szabvány csak a ke 
m encehatásfok szám ítására van érvény 
ben. E két szabvány összehasonlításakor 
m egállapítható, hogy a  hatásfokszám ítás 
elve lényegében megegyezik, eltérés csak 
a  hőm ennyiség szám ításához alapul vett 
„vonatkozási” hőm érsékletben  van. A 
DIN szerinti hatásfok 1-2%-kal nagyobb, 
m int az MSZ szerint szám ított hatásfok 
(Bak János).

• A D unaferr D unai Vasm ű energeti 
kai inform ációs rendszere három  szintű 
rendszer. Az első szint az operatív  irányí
tást végző üzemi energetikusok és a  gáz-, 
ill. villamosdiszpécser-szolgálat tevékeny
ségi köre. A m ásodik szinten a társaságok 
közötti és társaságon belüli havi energ ia 
felhasználási és elszámolási rendszer m ű 
ködik. A harm adik a  társaságcsoport szin
tű  energiafelhasználási elszámolási ren d 
szer. E nnek gazdája az Energiaszolgáltató  
Kft. szervezetében m űködő, az inform áci
ókat gyűjtő főenergetikusi osztály. Az osz
tály feladata a D unai Vasm ű energetikai 
stratégiájának megvalósítását követni, és 
az eltéréseket je lezni (Dénes László).

• A D unaferr Energiaszolgáltató  Kft. 
földgáz-, kamragáz- és kohógázrendsze- 
ré t összefoglaló szám ítógépes adatgyűjtő 
hálózat van k iépülőben a D unaferr Fer- 
rocontroli Kft. fővállalkozásában. A föld 
gázfogyasztás hőm érsékletre , nyom ásra 
és gázösszetételre kiterjedő  adatgyűjtő 
rendszere m ár kiépült; a kam ragázra és a 
kohógázra beüzem elés alatt van. Az IBM 
AT-486-os adatgyűjtő szám ítógépről le 
kérdezhetők gázfajtánként a pillanatnyi, 
a  tárolt és halm ozott adatok. A rendszer 
m egadja a  pénzügyi elszámolás alapjául 
szolgáló gázm érleget is (Tóth Dezső).

• Varjas Péter beszám olt arról, hogy 
irodalm i utalások alapján szándékozzák 
vizsgálni: milyen m ennyiségű dioxin távo
zik a D unaferr Rt. üzem einek  b erendezé 
seiből. Az előadás m egjelent lapunkban.

• A D unaferr Energiaszolgáltató  Kft. 
con tro llingrendszerének  kialakítása fo 
lyamatban van. A con tro lling  a vezetés al
rendszere, am ely a  tervezést, az ellenőr 
zést, valam int az inform ációellátást koor 
dinálja. A kft. feladata, hogy a társaság- 
csoport tagjai és külső fogyasztók részére 
folyam atos energiaellá tást biztosítson. A 
legfőbb értékesíte tt energ iahordozók: a 
földgáz (13% ), villam osenergia (31% ), 
ipari gőz (14% ), fűtési melegvíz (9% ), 
valam int technikai gázok (10%) és ipari 
víz (5% ). A technológiai folyam at során 
energ iát vásárol, energ iaátalak ítókat m ű 
ködtet, energiaelosztó  hálózato t üzem el
tet és szolgáltatási tevékenységet végez 
(Merényi László — Murira Józsefi.

• Az új villam osenergia- és gáztör 
vény, valam int az energiaszektor privati
zációjának hatása az energiaellá tásra és

az energiaköltségre m ég számos kérdője 
le t tartalm az. N oha a korm ány program 
jáb an  kiem elt feladat az energiaszektor 
privatizációja, és a  feltételrendszer lénye
ges elem ei m egvannak, a  részfeltételek 
és szabályozások még hiányoznak. Az 
nyilvánvalóan alapvető stratégiai követel
mény, hogy a  vezetékes energiaellátás ál
lami ellenőrzés és szabályozás alá legyen 
rendelve, és a törvények ellátási kötele 
zettséget írjanak elő. Mivel az árképzés és 
az áralkalm azás sincs m ég szabályozva, 
nem  lehet kiszám ítani, hogy az energiák 
fogyasztói árai milyen arányban fognak 
növekedni a privatizáció befejezése u tán  
(Rákos Attila — Kenyeres László).

• A Pr p ssÁuK t or  m érlegrendszer új 
generációját az ASEA fejlesztette ki. A 
következő elem ekre épül: mágneses- 
elasztikus mérlegsor, p rogram ozható  
elektronika és egy új program nyelv, a 
Pr p ssÁuK t or  l zn вu zвp . A m érlegrend 
szer fontos része a rugalm as és könnyen 
b eép íthe tő  elektronika, am elynek lelke a 
M otorola 6803-as m ikroprocesszor. Az új 
PR ESSD U C TO R  m érlegsorok pontossága 
0,015% eltérésű (Lothar Kleine, Düssel
dorf) .

• A Mobil Oil H ungary B udapest Kft. 
bem uta tta  a Mobil kenőanyagok egyik -  
az acéliparban jó  tapasztalatokkal alkal
m azott -  te rm ékcsoportját. Csapágyak 
kenésére szolgáló cirkulációs olajok, h id 
raulikaolajok, hajtóm űolaj különböző 
viszkozitású sorozata az orosz acélipar 
ban (Cserepovec, Nyizsnyij Tagil, Novo- 
kuznyeck stb.) jó l ism ert, de m ár magyar 
üzem ek is használják (SzederJózsef).

Anyagvizsgálat, minőség, 
kereskedelem, 

szervezet, kohászattörténet

• Növelt szilárdságit acélok ütvehajlító 
vizsgálatánál az e ltö rt próbatestek  ke
resztm etszetében szétnyílások láthatók. 
Az előadás vizsgálja en nek  a  szétnyílás
nak az okát és az ilyen tulajdonsággal je l 
lem ezhető  acélok felhasználhatóságát 
szerkezetekhez, elsősorban já rm ű ipari 
célra. A vizsgálatokba a vállalati ku tató in 
tézeten kívül bevonták a ME Fém tani 
Tanszékét, Anyagszerkezettani Tanszékét 
és a M etalcontrol K utató In tézetet (Hor
váth Ákos -  Kovács Mihály).

• A D unaferr A célm űvek Kft. 1992- 
tő l ISO 9002 szerint van minősítve. A mi
nősítési rendszer fejlesztésével együtt a 
m inőségi m unka hatékonyságának foko 
zása érdekében  célul tűzték ki a m inő 
ségbiztosítási rendszer bővítését a  TQ M  
elveinek m egfelelően. A rendszer ki
alakításának fontosabb sarokpontjai: az 
ISO 9000 rendszer fejlesztése ISO 9001- 
re, m inőségköltség-elem ző rendszer ki- 
fejlesztése, OFD-módszer alkalmazása, 
m atem atikai statisztikai m ódszerek hasz
nálata (Ekker Csabáné -  Horváth Ákos).

• Magyarország eu rópa i in tegrációjá 

nak  hatása a D unaferr Rt. Acélművek 
Kft. acélterm ékeire cím ű előadást Kállai 
Gábor négy kérdéscsoportra tagolta. 1. Az 
Európai U n ió  norm atív követelmény- 
rendszere (pl. törvényesen szabályozott, 
ill. nem  szabályozott területek, minőség- 
biztosítás, környezetvédelem ). 2. Tanúsí
to tt m inőségbiztosítási rendszer a m inő 
ségügyi követelm ények szolgálatában (pl. 
m inőségpolitika, m inőségstratégia, mi
nőségügyi ren d szer). 3. Versenyképesség 
és m űködőképesség fenn tartása (a m inő 
ség m egvalósulásának feltételrendszere, 
term ékm inőség, folyam at minősége, mi
nőségköltségek). 4. Az acélpiaci részese
dés előrejelzése.

• ,Л  D unaferr K ereskedőház a kohá 
szat céljait szolgálja” cím m el Gáspár Pál a 
világ vaskohászatának helyzetét és a  válto 
zás irányait vázolta. Az előadást ebben a 
lapszám unkban közöljük.

• Enesey Attila, Hetényi István és Kal
már Zoltán az Acélművek Kft. term ékpia 
cának  helyzetéről ta rto tt előadást. Az elő 
adás m egjelenik lapunkban.

• Egy szakértői team  a D unaferr tár 
saságcsoport belső  logisztikai vizsgálatai
nak  kere tében  a belső szállítási rendszer 
elem zéséről ado tt tájékoztatást. Az elő 
adás m ár m egjelen t lapunkban.

• „Somogyország ősi vasterm elése” 
cím m el Stamler Imre nyugdíjas igazgató 
poszterkiállítása beszám ol a  somogyi vas- 
kohászati kutatás előzm ényeiről, az ősi 
vasterm elés lelethelyeiről és -  számos tör 
ténelm i és szakirodalmi közlem ény fel- 
használásával -  a  honfoglaláskori ma
gyarság vaskohászatáról. Javasolja, hogy a 
sok feltárt ősi bucakohó  viszonylag 
(70-75% -ban) ép  egyedei közül néhá 
nyat -  m ielő tt végleg tö n k rem ennének  -  
em lékhelyként kellene m egőrizni. A 
honfoglalás somogyi leleteit felkutató  
társaság a  honfoglalás 1100. évfordulójá 
ra  készülve szerem é ezt megvalósítani.

»I»

A kitűnően  megszervezett, külföldiek 
részvételével m egtarto tt konferencia 
nem csak szakmai ism eretanyag közvetíté 
sét és bővítését, nem csak szakmai-baráti 
találkozás és eszm ecsere lehetőségét biz
to síto tta  tö b b  m in t kétszáz résztvevő szá
m ára, hanem  ezúttal a hazai vaskohászok 
figyelmét nagyobb hangsúllyal irányíto tta 
ú jabb  technológiaváltások, m int direktre- 
dukció, elektroacélgyártás, vékonybram- 
m aöntés, továbbá belső energiaforrások 
hatékonyabb hasznosítása felé.

❖  ❖  ❖

A konferenciát Szabó Zoltán, a D unaferr 
Acélm űvek Kft. főntetallurgusa zárta be. 
M egköszönte az előadók és kiállítók fára 
dozásait, a résztvevők érdeklődését, vége
zetül a k itűnő  rendezést. A konferenciát 
az OMBKE D unaújvárosi Szervezete ren 
dezte, a  D unaferr Rt. és gazdasági társa
ságai közrem űködésével.

Sziklavári János
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Kritikus időszak 
az USA acéliparában

A közlem ény az USA acélipa 
rának, acélterm elésének kriti 
kus helyzetét elemzi az AISI 
(Amerikai Vas- és Acél Inté 
zet) éves közgyűlésén elhang 
zott előadások, vélemények, 
helyzetelemzések és a  vállala
tok tevékenysége alapján. Az 
elem zésben szerepelnek új 
nyersvas- és acélgyártási kísér
letek, fejlesztések, dem onstrá 
ciós üzem ek létesítései (pl. 
vaskarbidgyártás, ócskavasol
vasztás, üzem i hulladékok új
rahasznosítása), ezek létjogo
sultságának, eredm ényességé 
nek  mérlegelései.

Vezető acélipari szakembe
rek véleménye szerint nagy 
szerkezeti változások m ennek  
végbe az USA acélterm elésé 
ben. Zavaros, áttek inthetetlen 
a  hagyom ányos gyártósorok 
helyzete, egyre nehezebben 
sorolható be az egyes acél
gyártó vállalatok m űködési te 
rülete, profilja a  hagyományos 
kategóriákba. Ezekben a vál
tozásokban nagy szerepe van 
a  miniacélművek gyártósoro 
kat létesítő, értékterm elő tevé
kenységének, am ely azelőtt a  
nagy integrált acélm űvek je l 
lemzője volt. Jelen leg  a  na 
gyobb integrált acélművek 
vesznek á t m iniacélm űi tech 
nológiákat, valamint nagyobb 
és kisebb üzem ek hoznak lét
re közös vállalatokat és külön 
böző típusú együttm űködési 
formákat.

Az áttekinthetetlenséget 
fokozza az acélkezelés, kikészí
tés m űveleteinek specializálá- 
sa, pl. független pácoló, sza

laghasító, kivágó, m ére tre  da 
raboló stb. tevékenységet vég
ző üzem ek létesítése. Ezek a 
szakosított egységek mintegy a  
m iniüzem ek szatellitjeiként, 
azokat körülvevő gyűrű alak
ban helyezkednek el. Feltűnő 
a  m iniüzem ek érdeklődése, 
terjeszkedése a  finomlemez, 
szalagtermék gyártásirányá
ban. A gyártástechnológiák 
fejlesztése, változásai, hazai és 
külföldi közös vállalatok léte 
sítésén kívül az elemzés foglal
kozik az acélterm ékek m inő 
ségfejlesztésével, az acélárak, 
az acélpiac alakulásával, az el
látás-igény és készletezés hely
zetével, a  bevonatos acélter 
m ékek gyártásának fejlesztésé
vel. Elemzi az acél stabilitását 
a világpiacon, export-im port 
viszonyokat, Olaszország és 
U krajna exportjának élénkü 
lését, a  kelet-európai-orosz ex 
port-im port viszonyokat, a 
szállítási kvóták és az európai 
acélpiac (Közös Piac) össze
függéseit. (Sz. J.)

Iron a n d  Steel Engineer, 
1995. 7. szám

A román vaskohászat 

a szám ok tükrében

Értékes különszám mal lepte 
meg a  Rom án Kohászati Egye
sület és Kohászati Kutató Inté 
zet bulletinje (IRCSD III. évf. 
6. sz.) a  rom ánul nem  tudó  
külföldi szakembereket. Az 
1995. évi adatokat is tartalm a
zó angol nyelvű kiadvány az 
1920-as évekig visszamenően 
részletezte a  rom án vas- és 
acélipar teljesítményeit. Ebből 
az 52 statisztikai adattáblát tar 
talmazó ízléses kiállítású füzet
ből állíto ttuk össze az 1. táblá
zatot. N éhány hely azért m a

rad t üresen, m ert ezeket az 
eredeti kiadvány is üresen 
hagyja. A rendelkezésünkre 
álló szűkös tér m ind  a  kivá
lasztott tém akörök, m ind az 
évek számát illetően korláto 
zott bennünket, mégis azt 
gondoljuk, hogy a  gyors tájé
kozódáshoz vagy figyelemkel
téshez elegendő anyaggal 
szolgálunk. Az elmélyedt kuta 
tóm unkához azonban a  füzet 
alapos tanulm ányozását java
soljuk. Érdemes.

P.I.

1. táblázat

A román vas- é s  acélkohászat teljesítménye

Termék 1938 1950 1980 1990 1995*

Nyersacél 284 555 13175 9761 6750
FAM-acél (fentiből) - - 2384 3533 3200
Melegen hengerelt acél 319 402 9319 6787 5100
Acélcső - .6 58 1464 1057 5300
ebből varrat nélküli - - 743 591 315

hegesztett - - 721 466 215
Dúsított vasérc 139 392 2333 2002 900
Nyersvas 133 320 9012 6355 4230
Kokszszén 130 65 2337 1351 500
Kohászati koksz 80 72 3033 3701 3075
Tűzálló tégla 

* Becsült adatok

— 4 615 435 259

Az orosz acélipar szerkezetátalakítási csom agterve

Az Európai Unió képviselői és 
az orosz acélipar felső vezetői 
ez év őszén vitatják m eg az 
orosz acélipar szerkezetátalakí
tási csomagtervét. Ez alkalmaz
kodik a  piacgazdasági feltéte 
lekhez, és a  EU TACIS prog 
ramja is támogatja. A program

A világ m artinacélterm elése 1994-ben

A World Steel in Figures 1995 (IISI) összeállítása szerint a  világon 
term elt 723,8 Mt acélból 58,62 Mt volt m artinacél; ez az öszszes 
term elés 8 ,1%-a. M artinacélt is term elő országok:

Törökország 726 Et (6,0%)
Csehország 383 Et (5,4%)
Lengyelország 1 587 Et (14,3%)
Románia 1 009 Et (17,4%)
Oroszország 21 179 Et (43,4%)
Ukrajna 12 590 Et (52,9%)
Egyéb FÁK-országok 1 320 Et (19,7%)
Egyiptom 99 El (3,8%)
Kína 13 725 Et (15,0%)
India 4 941 Et (25,6%)
Egyéb ázsiai országok 416 Et (2,6%)

tartalm a és célja olyan beruhá 
zások tervezése, projektek 
megvalósítása, amelyek kedve
zőek, vonzóak a privát és álla
mi szektor pénzügyi befekteté 
sei számára. Az acélipar 1993- 
ban készített előzetes elemzé
sei és a TAC1S támogatásával, 
együttműködésével végzett fel
mérések megállapítják, hogy a 
szerkezetátalakítási csomagterv 
egy erősen korlátozott számú 
orosz acélműre alkalmazható.

A TACIS diagnózisa általá
nosságban megállapítja, hogy 
az orosz acélipar a nagyolvasz
tók építése és üzemelése terü 
letén rendelkezik igen jelentős 
know-how-val és szakértelem 
mel, de az acélműi technoló 
gia igen elmaradott, korszerűt
len. Ezt tanúsítja pl., hogy az 
1993-ban gyártott folyékony 
acélnak (60 Mt) csak a  28%-át 
öntötték folyamatos öntéssel, a 
fejlett ipari országok 90%-ával

szemben. A brüsszeli elemzés 
szerint ebből adódnak az acél
term ékek minőségingadozásai 
is. Oroszország belső acélfel
használása 1991-hez képest je 
lentősen csökkent (55 Mt-ról 
1993-ban 33 Mt-ra, és a növe
kedés 2000-ig évi 35 Mt, 2005- 
ig évi 50 Mt-ra becsülhető.

Az elm últ öt év során je len 
tősen növekedett az orosz fö 
deráció nettó  acélexportja; 94- 
ben elérte a 14 Mt-t, viszont e 
mennyiség fele csak féltermék 
form ában került külföldre. Az 
export csaknem 90%-át a volt 
SZU-n kívüli országokba, fő
ként Ázsiába (65%) irányítják.

Steel Times International, 
1995. 4. sz. (Sz.J.)

Az oldalt a Vezetői tájé 

koztató, Vaskohászat 95/5. 
alapján állítottuk össze.
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ONTESZET
Az ausztem perált göm bgrafitos öntöttvas  

kopásállósága barnaszén őrlésekor

JÓNÁS PÁL -  OLÁH LÁSZLÓ -  SZALAI GYULA

A kopásálló vasötvözetek áttekintése. Az 

ausztemperált gömbgrafitos öntöttvas előállí
tása és kopásállósága. Koptatási kísérletek 
ausztemperált gömbgrafitos öntöttvasból ké
szült kalapácsokkal a Tiszai Erőműben. Ezek
nek a kalapácsoknak az élettartama mintegy 

32%-kal felülmúlta a Hadfield-acél kalapácso
két. Mivel az előbbiek sűrűsége számottevően 
kisebb, mint az utóbbiaké, az ausztemperált 
gömbgrafitos öntöttvasból készült kalapácsok 

felhasználása több mint 50%-kal kedvezőbb.

A széntüzelésű erőm űvek energ ia 
hasznosítási hatásfokát lényegesen 
befolyásolja az elsődleges energia- 
ho rdozó  granu lom etriá ja , am elyet 
az őrlés biztosít.

Az erőm űi szénőrlés m inőségi 
és költségtényezői között a  szénőr 
lő m alom  szerkezeti felépítése, az 
őrlőtestek anyaga, ill. kopása a  h e 
lyi viszonyoktól függően optim ali 
zálható. A Tiszai E rő m ű b en  a Mis
kolci Egyetem  Ö ntészeti Tanszé 
kének  közrem űködésével végre 
h a jto tt kísérletek igazolták, hogy 
az u tóbbi években a kutatások 
eredm ényekén t kifejlesztett ausz
tem perá lt göm bgrafitos öntöttvas 
előnyösen alkalm azható szénőrlő 
m alm ok kopó alkatrészeinek anya
gaként.

Oláh László 1979-ben szerzett gépgyártás- 
technológus/' diplomát a miskolci Nehézipari 
Műszaki Egyetemen. A katonaság letöltése 
után a Tiszai Erőműhöz került, jelenleg a gé 
pészeti és karbantartási osztályon dolgozik.

Dr. Jónás Pál életrajzi adatai a BKL Kohászat
1992. évi 1. számában, dr. Szalai Gyuláé az
1993. évi 4-5. számban találhatók.

1. ábra.

Különféle vasötvöze
tek keménysége és a 
száraz, csúszó súrló
dáskor fellépő kopás 
összefüggése. Felü
leti nyomás 35 Pa, a 

koptatógép fordulat
száma 40/min

Kopásálló vasötvözetek

A koptató  igénybevételnek jó l el
lenálló anyagokat rendszerin t a 
nagy keménység jellem zi. A statisz
tikai összefüggések szerint a kopás 
m értéke a kem énység növekedésé 
vel je len tős m értékben  csökken. A 
kem énység és a karbon tartalom  
változása között a szakirodalom ban 
jó l definiálható  összefüggések ta
lálhatók.

A kopásálló anyagok családjába 
tartozó ötvözetek keménysége a 
karbon tartalom m al arányosan vál
tozik, ezért a kopás összehasonlítá 
sakor n em  követünk el számottevő 
hibát, ha  a különféle összetételű

ötvözetek azonos körülm ények kö
zött végzett koptatásának eredm é 
nyét a karbontarta lom  és a ke
m énység függvényében m utatjuk 
be [1, 2] (1-2. ábra). V annak kivé
telek is a koptatás jellegétő l függő 
en, pl. az ausztenites szövetszerke
zetű  Hadfield-acél, am elynek ke
m énysége n em  nagy, mégis bizo
nyos körülm ények között kiváló 
kopási tulajdonságokkal rendelke 
zik, ez lényegesen m eghaladja a 
nagyobb kem énységű ötvözetek 
kopásállóságát.

Az erős koptató  igénybevétel
nek  k ite tt ö n tö tt alkatrészek ké
szülhetnek acélból vagy öntöttvas 
ból. M ind a ké t csoportban találha-
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2 . á b r a .

Különféle vasötvözetek 
karbontartalma és 
kopása közti 
összefüggés 
1 -  ausztenites Cr-NI 
acél, 2  -  Maraging-acél,
3 -  perlites Cr-Mo acél,
4 -  Hadfield-acél,
5 -  levegőn edzhető acél,
6 -  Nl-Hard,
7 -  nagy Cr-tartalmú

öntöttvas

tók olyan ötvözetek, m elyeket csak 
öntött, m ások ö n tö tt és/vagy hőke 
zelt állapotban használnak. A köze
pesen  és erősen  ötvözött acélokból 
készült kopásálló öntvényeket 
rendszerin t csak hőkezelés u tán  al
kalmazzák. Az anyagm inőség kivá
lasztásakor a műszaki szem ponto 
kon  kívül kereskedelm i és egyéh 
m egfontolások is m eghatározó  sze
reppel bírnak.

Az u tóbb i id ő b en  a  fejlett ipari 
országokban terjednek  a levegőn 
edzhető, jó  kopásálló, közepesen 
ötvözött acélok. Ezek közé tartoz 

nak  a C rom osil m árkanevű ötvöze
tek is, amelyek összetétele [2]:
C = 0,4-0,6% , Mn ■= 1,2-1,5% ,
Si = 0,5-1,0% , Cr = 0,8-0,9% ,
M o = 0,45-0,55% , Ni = 0,5-1,5% .

Az erősen  ötvözött anyagok kö 
zül a króm ot, ill. m angánt tartal
mazó acél vagy öntöttvas a legin 
kább elterjedt, ezeket ö n tö tt vagy 
hőkezelt á llapotban használják az 
igénybevétel jellegétől függően.

A nagy króm tartalm ú kopásálló 
ötvözetek alapszövete a króm- és 
karbontarta lom  függvényében vál
tozik (3. ábra). A nagy króm  tartal

m ú  ötvözetek gyártásakor arra  kell 
tö rekedni, hogy a kristályosodás 
végén d ö n tő en  M7C3 típusú karbi- 
dok, és ne cem entit legyen a szö
vetben, m ert az előbbiek kemény 
sége lényegesen nagyobb, ennek  
következtében az abraziv koptató 
hatásnak  jo b b a n  ellenállnak. A 
nagy króm tartalm ú ötvözetek ko 
pásállósága szám ottevő m értékben  
növelhető  nikkellel és m olibdén- 
nel való ötvözéssel. A készterm ék 
alapszövete az összetételtől és a  hő 
kezeléstől függően leh e t ferrites, 
félferrites, ausztenites vagy m arten- 
zites [3].

A m angánnal erősen  ötvözött 
vas-karbon ötvözetek között a leg
á ltalánosabban használt kopásálló 
ötvözet a Hadfield-acél, amelyben 
a karbontarta lom  1,2-1,4% , a 
m angántartalom  12-14%  között 
változik. Az igénybevételtől függő 
en  a H adfield-acélt leh e t m ég öt
vözni króm m al és nikkellel is.

Ö n tö tt állapotban  a szövet ausz- 
ten itet, kom plex karbidokat és a 
lehűlési sebességtől függően ese
ten k én t perlite t is tartalm azhat. A 
H adfield-acélöntvényeket rendsze 
r in t hőkezelt á llapotban használ
ják. Hőkezelés u tán  a szövet ausz
tenites. Ütve kop tató  igénybevétel 
esetén  a Hadfield-acél kopó felüle 
te felkem ényedik, így kopásállósá 
ga k itűnő  lesz. H őkezelt állapot
ban  a  Hadfield-acél a tisztán abra 
ziv koptatóhatásnak  csak m érsékel
ten  tud ellenállni. Ezzel is magya-

3 . á b r a .

A kopásálló vasötvözetek szövete 
a karbon- és krómtartalomtól függően

78



129. évfolyam  2 -3 . szám , 1996. fe b ru á r-m á rc iu s  hó Ö N TÉSZET

0 5 10 '  15 20 25

Nikkeltartalom, %

4. ábra. A nikkel- ás karbontartalom hatása 

a Shore-keménységre ^ ra

A nikkel- és 
krómtartalom 

hatása
a Shore-keménységre

0 1 2 3 4 5 6

Nikkeltartalom, %

rázható, hogy az erős abraziv kop 
tatóhatásnak kitett helyeken, ahol 
nincs szám ottevő hajlító  igénybe 
vétel, o tt elvétve ö n tö tt á llapotban 
is használják a Hadfield-acélöntvé- 
nyeket. Ilyen esetben a h e terogén  
ö n tö tt szövet alapvetően m eghatá 
rozza az alkatrész kopási tu lajdon 
ságát A szövet inhom ogenitása 
m iatt az alkatrészek élettartam a 
rendszerin t nagy szórást m utat.

A kopásálló öntöttvasak a meta- 
stabilis rendszer szerint kristályo
sodnak. Ezeknek a karbidos ön 
töttvasaknak a kem énysége a kar
bon- és az ötvözőelem -tartalom tól 
függően 300 és 700 HB között van, 
nagy nyom ószilárdság és kis ü tő 
m unka jellem zi őket.

A gyengén ötvözött öntöttvasak 
családjába tartoznak a N i-Hard 
m árkanevű, króm m al, nikkellel és 
m olibdénnel ötvözött öntöttvasak. 
Ezek m artenzit-ledeburitos szöve
titek. Az elérn i kívánt kem énység 
biztosításához, a  karbon-, króm - és 
nikkeltartalom  m eghatározásakor 
a  kéregvastagságot is figyelembe 
kell venni (4—5. ábra) [4]. A na 
gyobb króm - és m olibden tartalm ú 
változataik nem csak kopásállósá 
gukkal, h an em  korrózióállóságuk 
kal is k itűnnek. A  Ni-Hard ötvöze
teket felhasználásuk e lő tt feltétíe- 
nül hőkezelni kell. A hőkezeléskor 
a  m aradék ausztenitet kell átalakí
tani bén itté  vagy m artenzitté . A 
hőkezelési folyam at jellegétő l füg 
gően leh e t az anyag kem énységét 
vagy szívósságát növelni. A Ni-

H ard  ötvözeteket a  nagy kem ény 
ség és nyom ószilárdság jellem zi, 
kis ü tő m u n k a  m ellett. Olyan he 
lyeken, ahol hajlító igénybevétel
nek  is ki vannak téve, nem  alkal
m azhatók.

Az ötvözött anyagok ára erősen 
ingadozik, az ötvözök világpiaci 
árától függően. Ezért általános tö 
rekvés, hogy olyan anyagokat hasz
náljanak lehetőség szerint a kopás
álló ötvözetek gyártásához, melyek 
az öntvény használati é rtékét k á ro 
san nem  befolyásolják, de az árvál
tozások hatása elkerü lhető .

Az Amerikai Egyesült Államok
ban  a kopásnak erősen  kitett al
katrészek egyre nagyobb hányadát 
gyártják gyengén ötvözött, ausz- 
tem perá lt göm bgrafitos ön tö tt 
vasból [5].

Mi az ausztemperált 
gömbgrafitos öntöttvas?

Az ausztem perált göm bgrafitos ön 
töttvas (AGÖ) olyan gyengén ötvö
zö tt és hőkezelt göm bgrafitos ön 
töttvas, am elynek fém es szövete a 
hőkezelés u tán  ún. auszferrit, ez tű 
alakú ferritből és karbonban  túlte 
lített ausztenitből áll [6]. Az AGÖ 
m echanikai tulajdonságai a hőke 
zeléstől függően tág határok  kö 
zö tt á llíthatók be (6-7. ábra). Az 
ábrákon  az összehasonlítás céljá
ból fe ltűn te ttük  a hagyományos 
göm bgrafitos öntöttvasak szilárdsá
gi tu lajdonságait is.
Az AGÖ előállítása két fázisból áll:
1. a nyersöntvény készítése,
2. ausztem peráló  hőkezelés.

6. ábra.

A szabványos 
gömbgrafitos öntöttva
sak (ASTM A 536) és 
AGO-k (ASTM A 897) 
nyúlása és 
szakítószilárdsága
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9. ábra.

Különféle vas
ötvözetek kemény

sége és kopása 

közti összefüggés

8. ábra.
AzAGÖ hőkeze
lési diagramja

A nyersöntvény gyártásakor a 
gyengén ötvözött göm bgrafitos ön 
töttvas kémiai összetétele nem , 
vagy csak kism értékben különbözik 
a hagyományos göm bgrafitos ön t 
vényekétől. A betétanyag kiválasztá
sának alapszabályaiban sincs elté 
rés. K erülendők az olyan kísérő és 
nyom elem et tartalm azó betétalko 
tók, melyek akadályozzák a kristá
lyosodás szabályos, anom áliam en 
tes lefolyását és a göm bgrafit kiala
kulását, továbbá nem  kívánt karbid 
és zárvány előfordulását eredm é 
nyezik. Az AGO gyártásakor az öt
vözés alapvetően nem  a m echani
kai tulajdonságok javítását, hanem  
a hőkezelés biztonságos lefolytatá
sát kívánja biztosítani. A leggyak
rabban használt ötvözök a Cu, Ni 
és Mo, melyek m ennyisége az önt 
vény m értékadó falvastagságától és 
az ausztenitesítési hőm érsékletről 
történő  lehűtés sebességétől függ.

A gömbgrafitos 
öntöttvas ausztemperáló  

hőkezelése

Az AGÖ m inőségét biztosító hőke 
zelés -  az ausztem perálás -  kétlép 
csős folyam at [6] (8. ábra). A hőke 
zelés első lépcsője a  felhevítés az 
ausztenitesítési hőm érsékletre , 
850-930 °C-ra, és h ő n  tartás ezen a 
hőm érsék leten  (A-B-C szakasz). Az 
ausztenitesítés befejezését követő 
en  az öntvényeket nagy sebesség
gel kell lehű ten i az ausztem perálá- 
si hőm érsékletre  (C-D szakasz) 
úgy, hogy az öntvény teljes kereszt-

m etszetében elérje a  kívánt h ő 
m érsékletet (230-360 °C) az átala
kulási reakció m egindulása előtt. 
A hőkezelés m ásodik fázisában (D- 
E szakasz) az ausztem perálás h ő 
m érsékletén  addig tartjuk az ön t 
vényeket, am íg az egész szövet 
auszferritessé válik. Az öntvénye 
ke t m ég a bénites reakció m egin 

dulása elő tt kell szobahőm érséklet 
re  lehűteni.

Az AGÖ szilárdsági értékeit el
sődlegesen az ausztem perálás hő 
m érsékletének  módosításával lehe t 
szabályozni, az ausztenitesítési hő 
m érséklet változásának hatása csak 
m ásodlagos jelen tőségű.

Az ausztem perált göm bgrafitos 
öntöttvas kem énysége a hőkezelési 
param éterek  változtatásával igen 
tág határok  között változtatható. 
Ez igen jó  lehetőséget biztosít a 
tervezőm érnökök számára. A ter 
vező a kopásállóság, a szívósság és 
a szakítószilárdság olyan kom biná 
cióját választhatja ki, amely a fel- 
használás szem pontjából optimális.

A koptató  igénybevétel jellege 
és az AGÖ szövetében található 
stabilizált ausztenit m ennyisége kö
zö tt jó l definiálható, gyakorlati is
m ere tek en  alapuló összefüggés 
van. H a  a koptatás során az abraziv 
je llegű  hatás a dom ináló , akkor a 
nagyobb kem énységű és szilárdsá
gú anyagm inőség, ha  a dinam ikus

7. ábra.
A gömbgrafitos öntöttvas 
és az AGÖ folyáshatára és 
törési szívóssága közti 
összefüggés
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hatás a m eghatározó , akkor a  vi
szonylag nagyobb szívősságú, ki
sebb kem énységű, sok stabilizált 
ausztenitet tartalm azó öntvény al
kalmazása a célszerűbb.

A célszerűen m egválasztott szö
vetszerkezetű AGÖ-ből készült ön t 
vények kopásállósága azonos kopá 
si feltételek esetén szám ottevően 
m eghaladhatja  a jó  kopásállóságéi 
acél alkatrészek kopásállóságát is 
[6, 8] (9. ábra).

Koptatási kísérletek 
AGÖ-ből készült 

szénőrlő kalapácsokkal

A Tiszai E rőm űben  a nyolcvanas 
évek végéig gyengén ötvözött ön 
töttvasból készült szénőrlő kalapá 
csokat használtak, a külföldi gya
korlattól e ltérően , ahol króm m al 
erősen ötvözött öntöttvasból ké
szült, hőkezelt őrlőkalapácsokat 
használtak. A gyengén ötvözött ön 
töttvas kalapács az üzem eltetés s o  
rán  sok g o n d o t okozott. E rősen in 
gadozott a kopás, és sok volt a tö 
rés, ami a karban tartásnak  komoly 
program ozási nehézséget je len te tt, 
és szám ottevő kiadást is okozott. 
Ezért az üzemvezetés -  az évtized 
fordulóján -  az anyagm inőség vál
tására határozta el m agát. E prog 
ram  k ere téb en  k erü lt sor több más 
anyagm inőségű szénőrlő kalapács 
m ellett az AGO kalapácsok k ipró 
bálására is. A Tiszai E rőm ű szénőr 
lő m alm aiban egyszerre 81 őrlőka 
lapács m űködik, ezek együttes tö 
m ege 710-730 kg.

Az előkísérletek célja az volt, 
hogy kiválasszuk a m egfelelő ke
ménységű és szövetű kalapácsot a 
további vizsgálatokhoz. A költségek 
csökkentése végett csak 23 kalapá 
csot ö n tö ttü n k  a Miskolci Egyetem 
öntészeti tanszékén. A kémiai 
összetétel beállítása és a hőkezelés 
az USA szabványában előírtaknak 
m egfelelően tö rtén t. Az ausztem- 
peráláshoz sófürdő  helyett ón für 
dőt használtunk. Az üzemi kísérle 
tekhez az AGO kalapácsokat az el
ső kazán 4. szám ú szénőrlő m alm á 
nak három  oszlopára ép íte ttük  he, 
úgy, hogy ugyanazon oszlopon 
együtt dolgoztak az üzem ben ak
kor használt Hadfield-acél kalapá 
csokkal.

A kísérletek e lő tt g ram m  po n 
tossággal lem értük  a szénőrlő kala
pácsok töm egét, m ajd 7 napon 
kén t ellenőriztük a kísérletben 
részt vevő kalapácsok tömegválto 
zását. A m ikor az ö n tö tt Hadfield- 
acél kalapács a m ég  biztonságos 
üzem elést lehetővé tevő m értékig 
e lkopott — ez üzemi tapasztalati ér 
ték akkor új Hadfield-acél kala
pácsot szereltünk fel, és folytattuk 
tovább a vizsgálatot úgy, hogy a ko
p o tt AGO kalapácsok tovább üze
meltek.

A több sorozatban végzett vizs
gálat alatt az egy oszlopon kopó 
kalapácsok közül csak a Hadfield- 
acél kalapácsok cseréjére kerü lt 
sor. Az AGO kalapácsok élettarta 
m a m inden  esetben jo b b  volt, 
m in t a Hadfield-acél kalapácsoké. 
A kopo tt kalapács helyére besze
re lt új Hadfield-acél kalapácsok 
kopási sebessége m inden  kísérlet
sorozatban nagyobb volt, m int a le
szerelt, kopott Hadfield-acél kala
pácsoké. Az új Hadfield-acél kala
pácsok töm ege nagyon rövid idő 
alatt m egközelítette, illetve e lérte  a 
m ár kopott, de le nem  szerelt 
AGÖ kalapácsok tö m e g é t Addig, 
am íg az AGÖ kalapács m ére té t 
nem  érte  el az új Hadfield-acél ka
lapács, addig az AGÖ kalapácsok 
kopási sebessége lelassult.

Az eredm ények kiértékelésekor, 
am ikor csak a szénőrléskor bekö 
vetkezett kopást vettük figyelembe, 
m ár akkor is kedvezőbben voltak -  
főleg a nagyobb kem énységű -  
AGO kalapácsok, m in t a Hadfield- 
acél kalapácsok. Ezek az értékek 
értelem szerűen  m ég kedvezőbbek 
lettek akkor, am ikor nem csak a ko 
pást vettük figyelembe, hanem  a 
leszerelt kalapácsok töm egét is.

Az előkísérletek eredm ényei 
igazolták azt a  várakozást is, hogy 
az azonos kém iai összetételű, de 
különböző  kem énységűre hőkezelt 
kalapácsok közül a nagyobb ke- 
m énységűek kopásállósága a vizs
gált körülm ények m ellett je len tő 
sen jo b b , m in t a nagyobb szívóssá
géi, de kisebb kem énységű AGÖ 
kalapácsoké.

A legjobb szívósságú és a legki
sebb kem énységű AGÖ kalapácsok 
összesített kopásértékei is kedve
zőbben  alakultak, m in t a Hadfield- 
acél kalapácsoké, m ég akkor is, 
am ikor csak azonos ideig üzem elt 
a két különböző anyagm inőségű 
kalapács. Ez annak  volt a következ
ménye, hogy azonos kalapácsgeo 
m etria  m elle tt az AGÖ kalapácsok 
töm ege kisebb, m in t a Hadfield- 
acél kalapácsoké.

Koptatási kísérletek 
az Am erikában ausztem- 

perált kalapácsokkal

A sikeres előkísérleteket követően 
az AGÖ kalapácsok kopási tulaj
donságának üzem i vizsgálatát ki
terjesztettük.

A kalapácsokat az előkísérletek 
során legkedvezőbbnek ítélt anyag- 
m inőségben az USA-ból, a detroiti 
KOSMAR cégtől szereztük be.

A kísérletek végzésére kijelölt 
m alm okban  az összes kalapácsot 
lecseréltük AGÖ-ből készített kala
pácsra. Két m alm ot je lö ltü n k  ki (az 
első kazán 3. és 4. szám ú m alm át), 
ezekben a m éréseket párhuzam o 
san végeztük. A két m alom ba a 
vizsgálatok alatt azonos m inőségű 
és m ennyiségű szenet adagoltak.
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11. ábra. Egy szénőrlő kalapács fényképe

mok, m elyekben a kalapácsok a 
központi tengelyre szerelt karokon 
helyezkednek el 17 oszlopban és 
12 sorban. H é t oszlopban csak há 
rom , 10 oszlopban h a t kalapács 
dolgozik (10-11. ábra). A kalapá 
csok elrendeződéséből adódik, 
hogy a kopás nem  egyenletes. A 
több sorozatban végzett kísérlet 
eredm ényei közül a 12-13. ábrán 
az egyik jellegzetes m éréssorozat 
eredm ényeit m utatjuk be. Látható, 
hogy azokon az oszlopokon, ahol 
csak három  kalapács dolgozott, 
többszörös volt a kopás, m in t a 
hatkalapácsos oszlopokon. A kísér
letek igazolták, hogy egy-egy ma
lom ban a kalapácsok kopása erő 
sen aszimmetrikus. Je len tős kü
lönbségek alakultak ki a m alm on

tetési adata inak  összevetésekor ta
pasztaltuk, ami nyilvánvalóan a 
szövet inhom ogenitásának  a követ
kezménye.

M ind a két anyagm inőségű ka
lapács kopásának sebessége az 
üzem óra növekedésével nőtt. A 
növekedés m értéke számottevő 
m értékben  nem  té rt el az AGÖ, Ш. 
a Hadfield-acél kalapácsok haszná 
latakor (14. ábra). A kopás m ind  a 
két anyagm inőség esetén nagyobb 
volt a 4. sz. m alom nál, m in t a S. sz. 
m alom nál. M indkét m alom nál a 
kedvezőbb értékeket az AGÖ kala
pácsokkal kaptuk. Az őrlési kopás 
szerint m egközelítően 32%-kal volt 
hosszabb az AGÖ kalapácsok élet
tartam a, m in t a Hadfield-acél kala
pácsoké.

12. ábra. Az AGÖ kalapácsok tömegcsökkenése különböző üzemidő 

után. 588 üzemóra után a 3., 5., 7. és 9. oszlopban az elkopott kalapá
csokat kicserélték

13. ábra. Az AGÖ kalapácsok tömegcsökkenése különböző üzemidő 

után. 459 üzemóra után a 3., 5., 7., 9., 11., 13. és 15. oszlopban az elko
pott kalapácsokat kicserélték.

A kísérlet első sorozatában 
m indkét m alm ot Hadfield-acél ka
lapáccsal üzem elte ttük  azért, hogy 
reális összehasonlítási a lapunk  le
gyen. A m ásodik sorozatban  az 
egyik m alom ban a Hadfield-acél 
kalapácsok, a  m ásikban az AGÖ 
kalapácsok üzem eltek. A harm adik 
sorozatban a kalapácsok anyagmi
nőségét m egcseréltük a ké t ma
lom ban. A m éréseknél ugyanúgy 
já rtu n k  el, m in t az előkísérletek so 
rán . A kalapácsokat felszerelés 
előtt gram m  pontossággal lem ér 
tük, majd 7 n ap o n k én t leszereltük, 
és ellenőriztük töm egüket. A gyor
sabban kopó kalapácsokat újakra 
cseréltük, és folytattuk tovább a kí
sérletet addig, am íg a kalapácsok 
nagyobb hányada el nem  érte a 
kritikus tö m e g e t

A Tiszai E rőm ű szénőrlő  mal
mai régi típusú kalapácsos mal-

belül az egyes kalapácsok kopása 
között is. Az áüagos kopás többszö 
rösei is előfordulnak. A kísérletek 
során a leglassabban illetve a leg
gyorsabban kopó kalapácsok pozí
ciói is változtak. A nagyobb szórást 
a Hadfield-acél kalapácsok üzemel-

M ind a két m alom nál nagyob 
bak voltak a  különbségek akkor, 
am ikor figyelem be vettük a cserék 
során  és a  kísérlet végén leszerelt 
kalapácsok töm egét is. A kü 
lönbség növekedésének alapvető 
oka az, hogy az AGÖ kalapácsok

14. ábra.

Összefüggés 

a kalapácsok 
tömegcsök
kenése és a 
tömegcsökke
nés sebessége  
között.
A görbékre írt 
számok 

az üzemórát 
jelentik.
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sűrűsége szám ottevően kisebb, 
m int a H adfield-acél kalapácsoké. 
Az új AGÖ kalapácsok töm ege 
626-627 kg, a  Hadfield-acél kala
pácsoké 720-728 kg volt. A lesze
relt AGÖ kalapácsok töm ege 
464-474 kg, a  Hadfield-acél kala
pácsoké 495-597 kg volt. A sűrű 
ségből adódó  különbségeket is fi
gyelem be véve az AGÖ kalapácsok 
több m in t 50%-kal kedvezőbbnek 
bizonyultak, m in t a  Hadfield-acél 
kalapácsok.

Összefoglalás

Az elvégzett kísérletek igazolták az 
AGÖ kedvezőbb kopási tulajdonsá 
gait a hagyományos anyagokhoz 
képest. Hasznos tapasztalatokat 
kap tunk  a m alom  szerkezeti és be 
állítási értékeinek  eltéréséből adó 
dó  kopáskülönbségekre. A kala
pácscsere ciklusai két m ódon

hosszabbíthatok meg: az egyik az 
ĂGO-re való áttérés, a másik a ka
lapácsok geom etriájának, ill. fel- 
szerelési rendszerének  előnyös 
m ódosítása. Az AGÖ öntvények 
ára az USA-ban kisebb, m in t a 
Hadfield-acél öntvényeké.

Hazai viszonylatban a nyers 
AGÖ öntvények előállításának fel
tételei adottak, de az ausztem perá- 
ló hőkezeléshez fejlesztésre van 
szükség, m ert je len leg  ipari m ére 
tekben a hőkezelést nem  leh e t 
elvégezni. E nnek megvalósulása 
nem csak a szénőrléshez használha 
tó őrlőtestek előállításának feltéte 
leit biztosítaná, h anem  a más célra 
használható  kopásálló alkatrészek 
gyártásához is előnyös lenne.
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M inőségi öntvények GEKO és ECOSIL  
segítségével készített bentonitkötésű form ában

Az ö n tő ipar gyökerei a régi, 
kézműves öntészetre nyúlnak 
vissza. Az u tóbbinál a súly
po n t a kézügyességen van, az 
alapanyagok egyenetlensége 
it a  kézi m unkával egyenlítik 
ki. M inden egyes d arab  egy 
kicsit m ásképpen sikerül. A 
kézművesség m inél inkább 
iparrá  válik, annál nagyobb 
követelm ényeket támaszta 
nak a végterm ék egyenletes 
m inőségével szem ben.

A formázóanyag

A bentonitkötésű  form ázó 
keverékek tulajdonságainak 
1970 és 1995 között N ém etor 
szágban végbem ent fejlődését 
m utatja az 1. ábra. A görbéket 
m integy 70 form ázóberende 
zés adatainak  középértékei
ből szerkesztették meg. Az áb 
ra  jó l tükrözi a  ném et öntői-

A „Berendezések, eszközök, 
anyagok és eljárások az öntő
iparban” című rendezvényen 

1995. október 12-én elhangzott 
előadás

par autom atizálódását. 1970- 
ben  m ég sok volt a  rázó-sajto- 
ló form ázógép, és még nagy 
hányadot te tt ki a  kézi form á 
zás is. Ma a rázó-sajtoló for 
m ázógépekhez használt for 
mázókeverékek részesedése 
m egközelíti a  nullát. Ugyan
akkor a  vizsgált időszakban 
egyre n ő tt a  nagynyomású, a 
lövő-sajtoló és az impulzusos 
hom oktöm örítés aránya. A 
form ázókeverék szárazabb és 
folyékonyabb lett, az öntvé
nyek m éretpontossága nőtt, 
ezáltal a  form ázóanyag szi
lárdságával szem beni követel
mények is nőttek.

A bentonitkötésű  formá- 
zókeverékek átlagos összetéte 
le: 72 tömeg%  kvarchomok, 
10% használt ben ton it, 8% új 
ben ton it, 4% víz, 4% szénpor 
és fényeskarbonképző anyag, 
2% ásványi anyag. Az alapot a  
kvarchom ok képezi. Ennek 
nagy tisztaságúnak kell lennie 
(99%-ban kvarcot kell tartal
m aznia), a  szem cséknek le
göm bölyítettnek kell lenniük, 
és több  szitafrakcióból kell 
összetevődniük. A víztől meg-

1. ábra. A bentonitkötésű formázóhomok tulajdonságainak fejlődése Né
metországban 1970 és 1995 között
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2. ábra. A formázóhomok húzószilárdságának változása a GEKO bento
nit minőségétől és hányadától függően. F32-es kvarchomok, 45% tömö-
ríthetőség

kívánjuk, hogy sótartalm a cse
kély legyen, különösen klori- 
clot ne tartalmazzon, m ert ez 
zavarja a  b en ton it kötését.

A GEKO aktív bentonit

A m ünchen i Süd-Chem ie AG 
az öntödéknek  ötféle bentoni- 
to t kínál. így m inden ön töde 
a m aga gyártási eljáráshoz 
tudja megválasztani az opti 
mális bentonitot. Elsősorban 
a  bentonit kötőképessége a 
fontos. Az egyes GEKO bento- 
nitok kötőképessége különbö 
ző. A form ázókeverék bento- 
nittartalm a azonban m ég na 
gyobb befolyást gyakorol a szi
lárdságra. Általában elm ond 
ható, hogy m inél több  GEKO

benton ito t tartalmaz a  form á
zóanyag, annál nagyobb a  szi
lárdsága. Ez a  megállapítás 
azonban csak az 5-12%  ben- 
tonittartalom nál érvényes. A 
2. ábra azt mutatja, hogyan 
változik a  form ázókeverék hú 
zószilárdsága a  GEKO fajtájá
tól és a  bentonittartalom tól 
függően.

Ä szilárdság m ellett fontos 
a  bentonitnak  a homokkeve
rés közben tanúsíto tt viselke
dése is. A legjobb bentonit 
sem segít, h a  az a keverékben 
nem  táródik fel. Az egyes 
GEKO bentonitok  eltérő ka
rakterisztikáját a  feldolgozás
kor a  3. ábra szemlélteti.

De a  form ázókeveréknek 
vannak más tulajdonságai,

Rossz I Jó I Igen jó

Feldolgozhatóság

Kiszáradásállóság

Formatöltő-képesség

Visszarugózással 
szembeni ellenállás

Éltartósság

Pecsenyésedéssel 
szembeni ellenállás

□  GEKO

□  G EKO s

A regenerátum 
viselkedése

I G EK O  p 

I G EK O  R

VOLCLAY

3. ábra. A GEKO bentonittal kevert formázóhomok nyomószilárdsága a 
keverési időtől függően. F32-es kvarchomok, 8% bentonit, 45% tömörít-
hetőség

4. ábra. A GEKO bentonit hatása a körforgó formázóhomok tulajdonsá
gaira
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5. ábra. Az ECOSIL hatóanyagai

R o s s z

S z á ll íth a tó s á g  é s  

a d a g o lh a tó s á g

K e v e r h e tő s é g

F o rm a tö ltő  k é p e s s é g

F o ly é k o n y s á g  

n y o m á s  a la tt

T ö m ö r íth e tő s ó g

F o r m a sz ilá r d sá g

F o r m á z h a tó sá g

K is z á r a d á s á lló s á g

É lta r tó ssá g

F o r m a r e p e d é s -  

á l ló s á g  ö n té sk o r

P e c s e n y é s e d é s s e l  

s z e m b e n i  e l le n á l lá s

E r ó z ió á iló s á g

A  h o m o k  é s  a z  

ö n tv é n y  s z é t v á lá s a

O m lé k o n y s á g

Ö n tv é n y t isz t íth a tó s á g

V é k o n y  ö n tv é n y e k  
fe lü le ti m in ő s é g e

I I

□  ECOSIL szénpor

V a s ta g  ö n tv é n y e k  
fe lü le ti m in ő s é g e

ECOSIL 100 fényeska rbonképző

6. ábra. Az ECOSIL hatása a körforgó formázóhomok tulajdonságaira

7. ábra. A GEKO bentonit hányadának hatása az ECOSIL tárolás köz
beni felmelegedésére

am elyeket a ben ton it m inő 
sége erőteljesen befolyásol. 
Számos ön töde üzem i és labo 
ratórium i vizsgálatok alapján 
leszűrt tapasztalatait foglalja 
össze a  4. ábra. Ez segít az 
ön tő  szakem bernek a megfe
lelő GEKO ben ton it kiválasz
tásában .

A szükséges bentonittarta- 
lom a hom ok közepes szem
csenagyságától függ. Azonos 
szilárdság eléréséhez a dur 

vább hom ok kevesebb bento- 
n ito t igényel, m in t a fino 
mabb.

Ha megváltozik a  homok 
szemcseösszetétele, akkor a 
form ázókeverék bentonitta'r- 
talm át is m ódosítani kell. A 
durvább hom okhoz kevesebb 
bentonit kell, de romlik az 
öntvény felületi simasága, 
több a fonnaerózióból eredő 
problém a és nagyobb a penet
ráció veszélye. A finom ho-

в. ábra. A körforgó formázóhomokhoz adagolandó GEKO és ECOSIL a 
homok:vas aránytól és a homokfrissítéstől függően
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9. ábra. A körforgó formázóhomok bentonittartalmának változása számítógépes irányítás nélkül és FOBIL programmal irányítva

mokkái jobb  öntvényfelület ér
hető el, de a gázhólyagképző- 
dés problém át okozhat.

AzECOSIL
A sima, ráégésm entes önt
vényfelület érdekében a for 
mázókeverékhez szénport, il
letve fényeskarbonképző anya
got adagolnak. A Süd-Chemie 
AG ECOSIL márkanévvel kü
lönféle minőségi fokozatú 
szénport, illetve fényeskarbon 
képző adalékot ajánl. Ezek ha 
tóanyagai a sima öntvényfelü 
letet biztosító fényeskarbon, a 
penetráció ellen ható koksz és 
az omlékonyságot elősegítő 
m aradék gáz (5. ábra). A 6. áb
ra azt bizonyítja, hogy az 
ECOSIL a form ázóanyag szá
mos tulajdonságát pozitívan 
befolyásolja, például a form a 
töltő képességet, a formázha- 
tóságot, az áltartósságot, az 
erózióállóságot és az omlé 
konyságot.

Az ECOSIL-ban levő já ru 

lékos adalék -  amely a form á
zókeveréket optim álja -  a gra
fit. A speciális grafit jó  tulaj
donságai különösen a nagy
nyomású és az impulzusos ho 
m oktöm örítéskor előnyösek: a 
magas form atöm bök tömörí- 
tettsége egyenletesebb lesz. 
Ezáltal javul az öntvények mé
retpontossága is.

A szénpor nagy fajlagos fe
lü lete m iatt oxidálódik, ami a 
tároláskor szélsőséges esetben 
erős felmelegedéshez, sőt ön 
gyulladáshoz vezethet. A fel- 
melegedés vagy az öngyulladás 
elkerülésére egyszerű módszer 
az, hogy az ECOSIL-ba bi
zonyos mennyiségű GEKO 
bentonito t beépítenek. 30% 
GEKO m ár csökkenti a oxidá
ciót, a gyakorlatban az ilyen 
ECOSIL-lal öngyulladást még 
nem  tapasztaltak. 80% GEKO 
már biztosan megakadályozza 
az öngyulladást (7. ábra).

A gyakorlati megoldás az, 
hogy az ECOSIL és a GEKO 
minőségét és arányát az adott

term elési viszonyokhoz kell 
megválasztani, ebben a Süd- 
Chemie AG segítséget tud 
nyújtani. A 8. ábra azt mutatja, 
hogy rögzített GEKO:ECOSIL 
arányú adalékot lehet használ
ni változó homok:vas arány, 
illetve különböző m értékű ho 
mokfrissítés (új vagy m agho 
mok) esetén.

Minél kisebb a homok:vas 
arány, és m inél nagyobb a ho- 
mokfríssítés, annál több ben 
tonitot kell adagolni, hogy a 
form ázóhom ok szilárdsága 
m egm aradjon, de egyidejűleg 
a kiégett szénport is pótolni 
kell, amiről sokszor megfeled 
keznek. A GEKO és ECOSIL 
keverékével ez megoldható. 
Számos öntöde tudja bizonyí
tani, hogy ezzel a módszerrel 
10%-ig teijedő menytiyiségű 
ECOSIL takarítható  meg.

A form a és a m inta szétvá
lasztását Bentogliss-szel lehet 
optimálni. Ez az adalék kíméli 
a drága mintákat, a  formázó 
keverékre nem  káros, és meg 

könnyíti a  nagy form atöm bök 
kiem elését

A formázókeverék össze
tételének irányítása

Hogy az állandóan jó  minősé
gű adalékokkal állandóan jó  
m inőségű formázókeveréket 
kapjunk, szükség van az össze
tétel irányítására. Ennek érde 
kében a  Süd-Chem ie AG-ben 
H. Ohlmes kifejlesztett egy szá
m ítógéppel tám ogatott irányí
tási rendszert. A FOBIL prog 
ram m ár számos öntödében  
jól vizsgázott. A 9. ábra egy for 
m ázókeverék bentonittartal 
m ának x középértékét, s szó
rását és R terjedelm ét m utatja 
az idő függvényében, számító- 
gépes irányítás nélkül és 
FÖBIL program m al irányítva. 
Látható, hogy a  programmal 
nem csak egyenletesebbé vált 
a  form ázókeverék bentonittar- 
talma, de a  bentonitfelhaszná- 
lást csökkenteni is lehetett.

Fa eke Brümmer

VÁLLALATI HÍREK

A DÖM Kft. elnyerte a NAC nagydíját

A Diósgyőri Ö ntöde M unkás 
Kft. 1995. II. félévében is fi
gyelemre m éltó  sikereket 
nyugtázhatott.

Az őszi budapesti ipari ki
állításon bem utato tt term éke 
ivel (salaküstökkel) a  vállalat 
Alkotói díjat érdem elt ki.

A National Academy of Com
merce USA, Texas (NAC) szer
vezet novem ber 20-án Mad

ridban tarto tt kongresszusán 
a  DÖM Kft. ügyvezető igazga
tója, Sipos István átvehette a 
tíz nagydíj és trófea egyikét. 
Az oklevél szövege: ,Л  Diós
győri Ö ntöde M unkás Kft.- 
nek a  kollektív erőfeszítések 
és a tehetséges vezetés révén 
az üzleti törekvések terén el
é rt érdem leges teljesítménye 
elism eréséül.”

A NAC nemzetközi üzlet
m inőségi nagydíja (NAC In 
ternational Business Quality 
Award) tovább növeli a  DÖM 
Kft. jó  hírnevét és elismertsé 
gét. Szim bóluma felhasznál
ható a vállalat kiadványain, 
term ékein. Ezzel a  cég meg 
szilárdíthatja m egújult arcula 
tá t és szerepét a  világkereske
delem ben.

A vállalat következetes fej
lesztő- és minőségbiztosító 
m unkája révén tovább növelte 
exportját az acél- és vasöntvé
nyek terü letén . A finn, svéd és

belga kapcsolatok után egyes 
arab  országokból is érkeztek 
ajánlatkérések, Norvégiából 
pedig  az Északi-tengeren fo
lyó olajfürásokhoz szükséges 
öntvények szállítására nézve. 
M egkeresések érkeztek Japán 
ból, Koreából, sőt az USA-ból 
is kereskedelm i együttm űkö 
désre.

M indezeknek megfelelni 
komoly kihívás, de  a  követke
zetes munkával a  jelenlegi ex
porthányad akár m eg is két
szerezhető.

S .I.-N y. T.

8 6
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IPARPOLITIKA

G eleji F.: A  m ű s z a k i  é r t e lm is é g  h e ly z e t e  

é s  s z e r e p e  4 3 3

Tardy P. -  B író Gy. -  Z im onyi Z.-né: Á l 

lam i a c é lp r o g r a m o k  1 9 7 0 - 9 0  k ö zö tt: kor 

lá to z o tt  l e h e t ő s é g e k  é s  e r e d m é n y e k  4 9

VASKOHÁSZAT

Hári L. -  N a g y  F.: Új k o k s z o ló i  e l e g y s z á -  

m ítá s i  m o d e ll  k id o lg o z á s a  5 2

H orváth I. -  K őhalm i K.: K o r sz e r ű  a n y a 

g o k  g y á r t á s á n a k  é s  t o v á b b f e ld o lg o z á s á -  

n a k  h e ly z e t e  a  D u n a fe r r  R t .-n é l 3 8 3  

K iss L  -  B alogh  / .;  A z  IS O  9 0 0 2  s z a b 

v á n y  sz e r in ti m in ő s é g b iz t o s í t á s i  r e n d s z e r  

a  D ió sg y ő r i A c é lm ű v e k  K ft.-b en  3 2 1  

K őhalm i K. -  H orváth Á.: S z e r k e z e t i -  

a c é l - l e m e z e k  g y á r t á s a  a z  e u r ó p a i s z a b 

v á n y o k  s z e r in t  2 0 1

M é szá ro s  I. -  K á ldor M. -  H idasi B. -  

V értes A. -  C zakó-N agy  /.:  A u s z te n i-  

t e s  s a v á l ló  a c é lb a n  k e le t k e z e t t  m a r te n z i-  

t e s  f á z is o k  v i z s g á la t a  m ik r o m á g n e s e s  

m ó d s z e r r e l  é s  M ö s s b a u e r - s p e k t r o s z k ó -  

p iá v a l 2 5 3

P app L :  T e r m o v íz ió v a l k é s z í t e t t  h ő f e lv é 

t e le k  ü z e m i a lk a lm a z á s a i  11

Sanda, I. FI. -  Oprea, F. -  Ivanescu , A. 

-  Cannau, N. -  Vlad, M. -  Tudocan, P.:
A  g a la c i  S id e x  S A  -  E g y e s ü l t  V a s -  é s  

A c é lm ű v e k  j e l e n e  é s  k ilá tá s a i 7

S ch ey , J. A.: A  le m e z a la k í t á s  tr ib o ló g iá -  

ja  a z  e z r e d fo r d u ló n  5 6

S zen te  T.: A z  ü z e m tö r té n e t - ír á s  h e ly z e t e  

a  D u n a fe r m é l 2 5 8

S zen tg y ö rg y i Cs.: A z  a c é lg y á r t á s  k ö z 

b e n  f e l lé p ő  r e o x id á c ió s  fo ly a m a to k  t is z t a 

s á g r o n t ó  h a tá s a in a k  v iz s g á la t a  2 4 9  

S ző k e  T.: K e le t -K ö z é p -E u r ó p a  l e g m o 

d e r n e b b  m in ia c é lm ű v e  é p ü l(h e t )  m e g  

Ó z d o n  3 2 5

Tardy P. -  Z im onyi Z.-né: A  m in ő s é g -  

b iz to s ítá s i  r e n d s z e r e k  k ia la k ítá s á n a k ,  

m ű k ö d é s é n e k  é s  f e j l e s z t é s é n e k  t a p a s z 

ta la ta i a  v a s k o h á s z a t i  v á lla la to k n á l 4 4 3

Varjas P.: A  d io x in e m is s z ió  fo r r á sa in a k  

f e ld e r í t é s e  a  D u n a fe r r  R t. é r d e k e l t s é g e i 

h e z  ta r to z ó  ü z e m e k b e n  -  sz a k ir o d a lm i  

a d a to k  a la p já n  3 3 2

ÖNTÉSZET

B u zá n szk y  A.: A  W e i s s  M a n fréd  A c é l-  

é s  F é m m ű v e i  R t. k ö n n y ű f é m ö n t é s z e t e  

( 1 9 2 8 - 1 9 4 4 )  3 9 6

G edeon ová , Z. -  Bódi, S. -  Dúl J. -  

N ándori Gy. -  Vígh L :  A  fo r m a s z ilá r d 

s á g  h a t á s a  a  f o r m a fa lm o z g á s r a  g ö m b 

g r a f ito s  v a s ö n t v é n y e k  g y á r tá s a k o r  3 9 3

K atgerm an, L. -  S za la i Gy.: Ö n té s z e t i  

tá rg y ú  T e m p u s  p ro jek t a  D elfti M ű sz a k i  

E g y e te m  r é s z v é t e lé v e l  71

K o v á cs  L :  A  s z á m ít á s t e c h n ik a  a lk a lm a 

z á s a  a z  ö n t é s z e t b e n  3 4 1

K o v á cs  L :  G y o r s  p r o t o t íp u s k é s z í t é s  a z  

ö n t é s z e t b e n  1 7

M acher F.: R itka s e le j t  f e k e te - te m p e r ö n t-  

v é n y  h ő k e z e lé s e k o r  2 1 1

S za b ó  K :  R á c s o s  ö n tv é n y e k  d e r m e d é s i  

fo ly a m a tá n a k  é s  m a r a d ó  f e s z ü l t s é g e in e k  

s z im u lá lá s a  3 4 6

S z ő c s  K. -  M árton L. -  S z ő c s  I. -  

Giurgea, F.: A  k ró m m a l ö tv ö z ö tt  h ő á lló  

v a s ö n t v é n y e k  é le t ta r ta m á t  b e f o ly á s o ló  

t é n y e z ő k  6 7

W olters, D. B.: A  le m e z -  é s  g ö m b g r a f i 

t o s  ö n tö t t v a s  h ő k e z e l é s e  I. r é s z  2 6 9  

W olters, D. B.: A  le m e z -  é s  g ö m b g r a fi 

t o s  ö n tö t t v a s  h ő k e z e l é s e  II. r é s z  4 5 1

FÉMKOHÁSZAT

Bán vö lg y i Gy. -  S za b lyá r P. -  Hajnal
J.: A  h u lla d é k  h a s z n o s í t á s á n a k  v i z s g á la 

ta  a  v á lt o z ó  h a z a i  a lu m ín iu m ip a r b a n  4 5 9

B okányi L. -  B arabás Z s.:  F in o m s z e m 

c s é s  a lu m ín iu m  é s  r é z  r e c ik lá lá s a  flo tá -  

l á s s a l  8 7

G uba A.: A  s ú r ló d á s  s z e r e p e  h id e g h e n -  

g e r ié s k o r  2 2 4

G uba A.: A z  e ffe k t iv  s ú r ló d á s i  t é n y e z ő  

é s  a  k ö z e p e s  re la tív  s e b e s s é g  a lu m ín iu m  

h id e g h e n g e r ié s e k o r  3 5 6

Harrach W. -  S zen tim reyn é  Harrach
O.: E n e r g ia g a z d á lk o d á s i  l e h e t ő s é g e in k  a  

K G S T  ö s s z e o m l á s a  u tá n  2 2 1

Harrach W.-né: A z  E u ró p a i U n ió  irá n y 

e lv e i  c s o m a g o ló a n y a g o k  k e z e lé s é r ő l  2 9 1

H orváth J.: N e m e s f é m ö tv ö z e te k  a r a n y 

ta r ta lm á n a k  v iz s g á la tá r a  a lk a lm a s  m é r é s i  

m ó d s z e r e k  i s m e r t e t é s e  é s  m in ő s í t é s e  4 0 6  

H orváth Z.: Az a n y a g o k  m e n n y is é g é n e k ,  

ö s s z e t é t e l é n e k  v iz s g á la t a  h a z a i tim fö ld 

g y á r a k  e g y e s  g y á r tá s i fo ly a m a ta ib a n  4 0 3

K e re s z te s  P.: A  H u n g a lu  v á lla la tc s o p o r t  

stru k tu rá lis  á t a la k ít á s a  7 7

Laár T. -  S za b ó  L :  M e g s z ű n t  a z  e lek tro 

l íz is  a  T a ta b á n y a i A lu m ín iu m k o h ó b a n  2 8

S za b lyá r P.: R e k v ie m  e g y  a lu m ín iu m k o 

h ó é r t  2 3

S zen tim reyn é  Harrach O. -  Harrach
W.: H u lla d é k g a z d á lk o d á s  -  h u lla d é k fe l 

d o l g o z á s  2 8 3

S ző n y i A.: A m a g y a r  a lu m ín iu m ip a r  

t e r m é s z e t i  é s  p é n z ü g y i  a d o t t s á g a i  1 9 9 1 -  

ig  2 8 7

T örök T.: H a s z n á lt  a lu m ín iu m  ita lo s d o 

b o z o k  ú j r a h a s z n o s í t á s a  3 5 1

JÖVŐNK ANYAGAI, 
TECHNOLÓGIÁI

B uza G. -  K álazi Z.: Új l e h e t ő s é g e k  h a 

z á n k b a n  a  l é z e r e s  m e g m u n k á lá s  te r ü le 

t é n  3 6 1

B uza G. -  Takács J.: A  lé z e r te c h n ik a i  

k u ta tá s o k  e r e d m é n y e i  II. r é s z  3 3

H édai L :  A p la z m a -a c é lg y á r t á s  h a z a i kí

s é r le t i  e r e d m é n y e i  4 1 3

R ég er  M.: K r is tá ly o s o d á s i  tr a n z ie n s  fo 

ly a m a to k  v iz s g á la t a  I. B e r e n d e z é s  m o -  

d e l la n y a g  irá n y íto tt k r is tá ly o s ítá sá r a  2 3 1  

Seitz, £ . :  A  N é m e t  A n y a g k u ta tá s i  P r o g 

ram  ( 1 9 8 5 - 9 4 )  I s m e r te té s ,  I. r é s z  2 9 7

Seitz, E ;  A  N é m e t  A n y a g k u ta tá s i  P r o g 

ram  ( 1 9 8 5 - 9 4 )  I s m e r te té s ,  II. r é s z  4 1 6

S ta m en k o vic , I. -  Salam oni, A.: A  m o 

d e m  s z e r k e z e t i  b io k e r á m iá k  g y á r tá s á n a k  

s o k a t  íg é r ő  l e h e t ő s é g e :  a  ko llo id  fo r m á 

z á s  9 5

Varga L :  G é p já r m ű b e  s z e r e lh e t ő  

n a g y n y o m á s ú  g á z p a la c k  h a z a i k ife j le s z 

t é s e  4 6 9

I

I
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11. EURÓPAI BÁNYÁSZ-KOHÁSZ  
TALÁLKOZÓ

B á rd o ssy  Gy.: A  r a d io a k tív  h u lla d é k o k  

e l h e l y e z é s é n e k  fö ld ta n i é s  b á n y á s z a t i  

k é r d é s e i  M a g y a r o r s z á g o n  1 9 4

C saba J.: S z e n t  B o r b á la  t i s z t e le t e  -  a  

rég i b á n y á s z h a g y o m á n y  é s  ú j r a é le d é s e  

M a g y a r o r s z á g o n  1 7 2

F azekas 1 :  K ö s z ö n t ő  1 2 1

G ön czi  / .;  A  b á n y á s z t á r s p é n z t á r  tö r té 

n e lm i k ia la k u lá s a  é s  f e j l ő d é s e  1 5 3  

H orváth  / .:  A  D u n a fe rr  R t. -  a z  e g y ik  l e g 

n a g y o b b  m a g y a r  ip a rv á lla la t  1 8 4

Laár T. -  M ezei 1 :  A XIX. századi (oszt
rák-magyar) vaskartell története és ta
nulságai 1 4 6

M olnár L :  A  1 0 0  éves „Jó szerencsét!” 
köszöntés eredete 1 2 9

P ersch i 0 .:  A z  e u r ó p a i b á n y á s z s z e r v e 

z ő d é s  é s  a  b á n y á s z t a lá lk o z ó k  e r e d e t e  é s  

t ö r té n e te  1 2 5

P ersch i 0 .:  4 0 0  é v e s  a  „ G lü c k a u f  b á 

n y á s z k ö s z ö n t é s  1 3 2

P u szta i  /.; A német és a magyar kohá
szok nyelvi kapcsolatairól 1 4 3

R em p o rt Z. -  S e lm e c zi B.: Goethe és a 
magyarországi mineralógusok 1 3 4

S zem á n  A.: A  b á n y á s z - k o h á s z  j e lv é n y  a  

m a g y a r  b á n y a p é n z e k e n  1 5 9

Tardy P.: A z  O M B K E  n e m z e t k ö z i  t e v é 

k e n y s é g e ,  új u ta k  k e r e s é s e  a  n e m z e tk ö z i  

k a p c s o la t o k b a n  1 7 9

Vajda J.: A  M E T A L L O G L O B U S  Rt. a  m a 

g y a r  f é m é r t é k e s í t é s  j e le n tő s  v á lla la ta  1 9 0

Z sá m b o k i L :  B e p il la n tá s  a  S e lm e c i  M ű- 

e m lé k k ö n y v tá r b a  1 7 6

Z sá m b o k i L :  K a la n d o z á s o k  a  m a g y a r o r 

s z á g i  b á n y á s z a t - k o h á s z a t  m ú ltjá b a n  1 6 6

Z sá m b o k i L :  N é h á n y  s o r  a  Selm ecbá 

n y á i a k a d é m ia  n e m z e t k ö z i  k i s u g á r z á s á 

ról 1 6 3

Közlemények

IPARPOLITIKA

A  b o r so d i v a s k o h á s z a t  r e o r g a n iz á c ió ja  

(B eszé lgetés dr. Sziklavári Jánossal) 4

A cé lip a r : t é v e s z m é k  é s  t é n y e k  (Válasz 

Szalay Hanna cikkére) 6

E z t a  s z a k m á t  s z o lg á ln i  k e l l . . .  (Interjú 

Horváth Istvánnal, a Dunaferr Dunai Vas

m ű Rt. elnök-vezérigazgatójával) 3 7 7  

Ó z d , a  c s o d a s z a r v a s  le g e n d á j a  (Szalay  

Hanna) 6

Piackonform hulladékhasznosítást (Interjú 

Balatoni Henrikkel, А МОЕ elnökével) 1

VASKOHÁSZAT

A  v a s k o h á s z a t i  v á lla la to k  m ű s z a k i  fe j 

l e s z t é s e  3 3 5

A  v ilá g  v a s k o h á s z a t á n a k  m ű s z a k i  fe jlő 

d é s i  irán ya i 4 5 0

A z M V A E  1 9 9 4 .  é v i  tá jé k o z ta tó ja  2 0 8  

É lén k ü l a  v a s k o h á s z a t i  e x p o r t  2 6 3  

E m lé k e z é s  a  1 5 0  é v e s  ó z d i g y á r r a  é s  a  

g y á r a la p ító r a  4 4 1

G y o r s je le n t é s  a z  M V A E  ta g v á lla la ta in a k  

e l s ő  fé lé v i  e r e d m é n y e ir ő l  3 8 9

M e g a la k u lt  a z  Ipari K o n s z e r n e k  O r s z á 

g o s  S z ö v e t s é g e  5 5

M ű s z a k i- g a z d a s á g i  h ír e k  3 3 1 , 4 4 9  

S z a b v á n y o s í t á s i  k ö z le m é n y e k  2 6 8  

V álla la ti h írek  2 6 8 ,  3 9 2

V a s k o h á s z a t u n k  p ia c v é d e lm e  2 6 2

ÖNTÉSZET

A  C IA T F  m u n k a b iz o t ts á g a in a k  t e v é k e n y 

s é g e  3 4 8

A u s z te m p e r á lt  le m e z g r a f ito s  ö n tö t t v a s  2 0  

C A E F - t a n á c s k o z á s  L ich f ie ld b en  3 4 5  

E lg á z o s o d ó  m in tá s  ö n té s i  e ljá r á s  2 1 3  

H írek  a  M Ö S Z -b ő l 2 7 9

M a g y a r o r s z á g  ö n t v é n y t e r m e lé s e  1 9 9 4 -  

b e n  4 0 0

M ű s z a k i- g a z d a s á g i  h írek  2 2 ,  7 6 ,  2 2 0 ,  

2 7 8 ,  2 8 2 ,  3 4 9 ,  4 0 2 ,  4 5 8

S ta t is z t ik a  7 5 , 4 0 0

Új h ip o té z is  a  g ö m b g r a fit  k e le t k e z é s é r e  7 4  

V álla la ti h írek  2 1 ,  7 0 , 4 0 2

FÉMKOHÁSZAT

4 0  é v e s  t e s tv é r ia p u n k , a  R u d y  i M e ta le  

N ie z e la z n e  4 1 2

A m erik a i v é le m é n y e k  a z  IS O  9 0 0 0 -r ő l 2 9 4  

B ú c s ú  e g y  k u ta tó - fe j le s z tő  in té z e ttő l  4 1 0

D o k u m e n tu m o k  a  m a g y a r  a lu m ín iu m ip a r  

tö r té n e té b ő l  I. 91

D o k u m e n tu m o k  a  m a g y a r  a lu m ín iu m ip a r  

tö r té n e té b ő l  II. 4 0 9

L ányi B é la  p r o f e s s z o r  s z ü l e t é s é n e k  

c e n t e n á r iu m a  2 2 9

M e g a la k u lt  a  F é m s z ö v e t s é g  9 3

M é g  m in d ig  e n e r g ia ip a r i p r iv a t iz á lá s  3 6 0  

M ű s z a k i- g a z d a s á g i  h írek  2 7 , 3 2 , 8 6 , 9 0 ,  

2 2 8 ,  2 3 0 ,  2 9 6 ,  4 1 1 , 4 6 7  

U tó h a n g  2 9 3

V á lla la ti h írek  9 4 ,  4 0 9

JÖVŐNK ANYAGAI, 
TECHNOLÓGIÁI

A  K + F  é le t  h íre i 3 6 6 ,  3 6 8

A to m ie r ő -m ik r o sz k ó p  (A F M ) a lk a lm a z á s a  

a z  a n y a g v iz s g á la t b a n  3 0 5

M ű s z a k i- g a z d a s á g i  h írek  3 8 , 3 6 7

M ű sz a k i k e r á m iá k  a z  o r v o s tu d o m á n y 

b a n  3 0 4

S z e m e l v é n y e k  a z  A m erik a i K erá m ia i T ár 

s a s á g  S i/C /N  v e g y ü le t e k  k u ta tá sá v a l  

k a p c s o la t o s  le g u tó b b i k ö z le m é n y e ib ő l  3 6

EGYESÜLETI
HÍRMONDÓ

1 1 .  E u ró p a i B á n y á s z - K o h á s z  T a lá lk o z ó  

1 2 1 - 2 0 0 ,  3 0 7

A  D u n a fe r r  D u n a i V a s m ű  G y á r tö r té n e ti  

G y ű jt e m é n y e  3 1 8

A  K n a p p e n ta g  u tá n , a  k ö z g y ű lé s  e lő tt .. .  

(B eszé lg etés Schm idt Györggyel, e g ye 

sületünk ü g yveze tő  igazgatójával) 3 1 4  

A  k ö z ö s  m ú lt e m l é k e  1 1 6

Á llá s t  k e r e s  -  á l lá s t  a ján l 4 7 , 3 7 6

A  v a s  a r c h e o m e ta llu r g iá ja  a  k árp áti r é 

g ió b a n  1 1 7

A z  E g y e s ü le t  é s  a  M A O R T -ü g y  4 3  

A z  O M B K E  8 3 .  k ü ld ö t t k ö z g y ű lé s e  4 7 3  

E g y e te m i h írek  4 3 , 4 7 ,  4 3 0

E ln ö k s é g i  h ír e k  3 9 , 1 0 9 , 2 3 7 , 3 0 9 ,  

3 6 9 ,  4 2 3 ,  4 9 0

II
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H a z a i r e n d e z v é n y e k 44 , 46 , 244 , 

374 , 429

H elyi s z e r v e z e t e in k  é le t é b ő l 47 , 243 , 
427 , 492

K é r é s  s z e r z ő in k h e z 371

K itü n te té se k 4 4

K ö n y v is m e r te té s 4 4 ,4 2 8

K ö r n y e z e tv é d e lm i c ik k e k  a BK L K o h á -
s z a tb a n 371

K ö s z ö n t é s : 494

Dr. B e r e c z  E n d re 113

B e rta la n  F e r e n c 111

B u z a  B a rn a 240

C s u r g a i F e r e n c 113

D o b o s  G y ö r g y 112

D w o rá k  J ó z s e f 111

E g e r s z e g i  J á n o s 111

E rd ő s i A n d r á s 370

Frick O ttó 426

G á l B é la 113

G r e g a  O s z k á r 425

H a rm a th y  L a jo s 311

H a r sá n y i Istv á n 240

H o rv á th  J ó z s e f 240

Dr. H o z n é k  J á n o s 312

I lly és  J á n o s 241

Im re J á n o s 241

Dr. K áld or M ih ály 41

Katona László 425

K icsin d y  J á n o s 43

K o m já th y  L á s z ló 3 7 0

K o v á c s  G y ő z ő 3 7 0

L á n tzk y  J ó z s e f 112

Loósz Józsefné 312

M á n d o k i A n d o r 113

Dr. M o ln á r  L á sz ló 426

Dr. P il is s y  L a jo s 42

P o h ly  J á n o s 240

Dr. Prohászka János 312

Proszt Ervin 241

Dr. R é p á s i  G e llér t 242

R o z n e r  L á s z ló 243

R u h m a n n  J e n ő 313

S e lm e c z i  B é la 424

Szabó Antal 243

S z a la i  E r z s é b e t 425

S z a la i  J e n ő 43

S z íjg y á r tó  Istv á n 241

Ü r m ö s s i  L á s z ló 114

Dr. Visnyovszky László 424

Z s á m b o k  E le m é r 42

K u n o s  E n d r e  b á n y á s z d a la i é s  a  b á -

n y á s z h im n u s z  e r e d e t e  (Zsámboki Lász-
ló) 421

K ülföldi r e n d e z v é n y e k 4 7 ,1 1 6

L a u d a tio 239

M a g y a r o r s z á g  b á n y á s z a t i  é s  k o h á s z a t i  

m ú z e u m a i ‘95/4-5. szám  melléklete

M T E S Z -h ír e k  4 9 3

N a g y o b b  te r e t  a  f ia ta lo k n a k  (Interjú dr. 
F azekas Ján ossá , a z  OMBKE elnökévá)

107

N e k r o ló g :

A b a ffy  K á ro ly  4 9 5

C s é p a i  D e z s ő  4 3 2

Dr. H e g e d ű s  Z o ltá n  3 1 9

Dr. S a j ó  I s tv á n  4 3 1

T ó th  B é la  3 7 3

D r T ó t h G é z a  1 1 9

V a rró  K á lm á n  3 7 2

N y e lv m ű v e lé s  4 8 , 1 2 0 , 2 4 8 , 3 2 0 , 3 7 6  

S z a k c s o p o r t ja in k  é le t é b ő l  1 1 5 , 2 4 3  

S z a k o s z t á ly i  h írek  4 5 , 1 1 5 , 2 4 4 , 4 9 2  

S z a la m a n d e r  ‘9 5  4 2 7

S z e r k e s z t ő b iz o t t s á g i  ü l é s  4 9 1

T a r ta lo m  é s  tá r g y m u ta tó  (B K L  K o h á s z a t  

1 9 9 4 )  1995/2-3. szám

T is z t e l g é s  V e r ő  p r o f e s s z o r  é le t m ű v e  e lő t t

2 4 7

Új e m lé k tá b la  T e s z á r s z  K á ro ly n a k  1 1 4  

Úti b e s z á m o l ó  3 1 6

V e z e t ő s é g v á l a s z t á s  a z  IC S O B A  M a g y a r  

N e m z e t i  B iz o t t s á g á b a n  3 1 3

Betűrendes névmutató
IPARPOLITIKA

B író G y ő z ő 4 9

G ele ji F r ig y e s 4 3 3

T a rd y  P á l 4 9

Z im o n y i Z o ltá n n á 4 9

VASKOHÁSZAT

B a lo g h  Is tv á n 3 2 1

C a n n a u , N. 7

C z a k ó - N a g y  Ilon a 2 5 3

Hári L á s z ló 5 2

H id a si B é la 2 5 3

H o rv á th  Á k o s 2 0 1

H o rv á th  Is tv á n 3 8 3

I v a n e s c u ,  A . 7

K áld or M ih ály 2 5 3

K is s  L á s z ló 3 2 1

K ő h a lm i K á lm á n 2 0 1 , 3 8 3

M é s z á r o s  Istv á n 2 5 3

N a g y  F e r e n c 5 2

O p r e a , F. 7

P a p p  L á s z ló 11

S a n d a ,  I. FI. 7

S c h e y ,  J . A . 5 6

S z e n t e  T ü n d e 2 5 8

S z e n tg y ö r g y i  C s a b a 2 4 9

S z ő k e  T ib o r 3 2 5

T a r d y  P á l 4 4 3

T u d o c a n , P . 7

V a r ja s  P é t e r 3 3 2

V é r t e s  A ttila 2 5 3

V Iad, M. 7

Z im o n y i Z o ltá n n á 4 4 3

ÖNTÉSZET

B ó d i, S . 3 9 3

B u z á n s z k y  A lb in 3 9 6

D úl J e n ő 3 9 3

G e d e o n o v a ,  Z . 3 9 3

G iu r g e a , F . 6 7

K a tg e r m a n , L. 71

K o v á c s  L á s z ló 1 7 , 3 4 1

M a c h e r  F r ig y e s 2 1 1

M árton  L á s z ló 6 7

N á n d o r i G y u la 3 9 3

S z a b ó  K ata lin 3 4 6

S z a la i  G y u la 7 1

S z ő c s  Istv á n 6 7

S z ő c s  K atalin 6 7

V íg h  L á s z ló 3 9 3

W o lte r s , D . B. 2 6 9 ,  4 5 1

FÉMKOHÁSZAT

B á n v ö lg y i G y ö r g y 4 5 9

B a r a b á s  Z so lt 8 7

B o k á n y i Ljudm illa 8 7

G u b a  A n n a 2 2 4 ,  3 5 6

H ajn a l J á n o s 4 5 9

H a rra ch  W a ltşr 2 2 1 , 2 8 3

H a rra ch  W a lt e m é 2 9 1

H o rv á th  J u d it 4 0 6

H o rv á th  Z o ltá n 4 0 3

K e r e s z t e s  P é te r 7 7

L a á r  T ib o r 2 8

S z a b ly á r  P é t e r 2 3 ,  4 5 9

S z a b ó  L á s z ló 2 8

S z e n t im r e y n é  H a rra ch

O r s o ly a 2 2 1 , 2 8 3

S z ő n y i  A n ta l 2 8 7

T ö r ö k  T a m á s 3 5 1

I I I
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JÖVŐNK ANYAGAI, 

TECHNOLÓGIÁI

Buza G ábor 33 ,361

Hédai Lajos 413

Kálazi Zoltán 361

Réger M ihály 231

Salam oni, A. 95

Seitz, E. 2 9 7 ,4 1 6

S tam enkovic, I. 95

Takács János 33

Varga László 469

11. EURÓPAI BÁNYÁSZ
KOHÁSZ TALÁLKOZÓ

Bárdossy G yörgy 194

C saba Józse f 172

Fazekas János 121

G önczi Ilona 153

Horváth István 184

Laár T ibo r 146

Mezei Józse f 146

M olnár László 129

P ersch iO ttó  1 2 5 ,1 3 2

Pusztai István 143
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FÉMKOHÁSZAT
Fogászati am algám ok fázisviszonyainak  

és kem ényedésének v izsgálata

FERENCZI TIBOR

A fogászati gyakorlatban hosszú ideig ezüst-ón ötvözetből és  
higanyból készített amalgámokat használtak fogüregek tömé
sére. Később azonban a higany feltételezett mérgező hatása 
miatt egyre inkább áttértek a modem, többalkotós tömőanya
gok alkalmazására. Ezen új anyagokat vizsgálva kimutatták, 
hogy nem kevésbé mérgező hatásúak, mint az amalgám fog
tömések. Az is bebizonyosodott, hogy a többalkotós anyagok 
élettani hatásvizsgálata nehézkesebb, mint a hagyományos 
anyagoké. Cikkemben összegezni szeretném a pormetallurgi
ai alapanyagok fogászati célú felhasználásának lehetőségeit, 
jellemző tulajdonságaikat, valamint a megfelelő minőségű 
fogtömés kialakításának feltételeit.

Az Ag-Sn-Cu-Zn-Hg 

rendszerben lejátszódó 
folyamatok elemzése

Az ezüst-ón ötvözetek állapotábrá 
já t  Murphy, A. I. dolgozta ki első
ként f i]  (1. ábra).

A m egolvadt ezüstbe kevés, 
max. 10% ó n t adagolva, teljes ol
dódást tapasztalunk. Az ábrából le
olvasható, hogy 19,5% ón tartalom  
felett vegyidet fázis je len ik  meg, 
amely rendkívül rideg, és nehezen  
alakítható. Laboda Sándor [2] kísér 
letei során m ár m egállapította, 
hogy csak a 40-80%  ezüsttartalm ú

A kézirat 1995 decemberében érkezett szer
kesztőségünkbe.

Ferenczi Tibor 1989-ben szerzett metallurgus 
kohómémök oklevelet a ME Kohómérnöki Ka
rán. Ezután a Lenin Kohászati Művek Henger
mű Kft.-ben dolgozott mint minőségbiztosítás
sal foglalkozó mérnök. 1991 óta a ME fémko- 
hászattani tanszékén dolgozik. Fő érdeklődési 
területei a pormetallurgia és a különleges tulaj
donságú kompozit anyagok előállítása.

ötvözetekből leh e t kem ényedő 
am algám okat készíteni.

A kem ényedés sebessége és az 
e lé rhető  m axim ális érték  azonban 
több p aram éter együttes hatásának

eredm énye. A param éterek  opti 
malizálásához szükséges azonban a 
kem ényedés során lejátszódó ké
miai-fizikai folyamtok ism erete.

A gyakorlatban az Ag3Sn vegyü
l d  összetételéhez hasonló ötvözet
porból in du lnak  ki, m elynek átla
gos kémiai összetétele a  következő:

Ag % Sn % Cu % Zn % 

65-70 25-30 4 -5  0-1

Ehhez az alapanyaghoz megfe 
lelő m ennyiségű Hg-t keverve, kez
de tb en  képlékeny, jó l form álható 
anyag képződik, amely a

8Ag3Sn + 33Hg = 8Ag3Hg4 + Sn8Hg

reakció  lejátszódása következtében 
m egkem ényedik.

Az ezüst-ón-higany háro m  alko- 
tós ötvözetrendszer 57 °C-ra vonat
kozó izoterm ás m etszetét a  2. ábra 
m utatja.

1. ábra.

AzAg-Sn 
ötvözetrend
szer
állapotábrája

Ag 20 40 60 80 Sn

Tömeg %, Sn
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Ag

2. ábra.

A z A g -S n -H g  

re n d s z e r e g y e n s ú ly i 

d ia g ra m já n a k  

iz o te rm á s  m e ts z e te  

3 7  'C -o n

A z  előforduló  fázisok görög be 
tű sje lrendszere  a következő:

fázis je l

Ag szilárd oldat a

Ag3Sn Yo
Ag3Hg„ Yi
Sn8Hg

y2

A fenti je lö léseket alkalmazva a 
korábban ism ert kem ényedési 
reakció a  következőképpen írha tó  
fel:

Yo + H g -^ Y ,  + y2

A kem ényedési reakció során  le
játszódó folyam atok jó l követhetők 
az anyag fajtérfogatának dilatom é- 
terrel tö rtén ő  m érésével (3. ábra). 

Ezek a m érések azt bizonyítják, 
hogy kezdetben  a Yj fázis képző 
dik, m ajd a kem ényedési folyamat 
végén je len ik  m eg  a y2 fázis, amely 
a töm és kontrakcióját eredm énye 
zi. E nnek  következtében a töm és 
elválik az ü reg  falától. Mivel a y2 fá
zis korróziós hajlam a is nagyobb a 
Yj fázisénál, így -  figyelembe véve a 
keletkezett rést is -  a töm és helyi 
károsodását idézheti elő.

A y2 fázis jelen létével kapcsola 
tos hátrányok kiküszöbölésére szá
mos erőfeszítés tö rtén t: pl.: az alap
ötvözet előállításakor a rra  töreked 
tek, hogy lehető leg  csak Ag3Sn ve- 
gyület szilárduljon m eg, és ne le 
gyenek külön ónrészecskék; illetve 
nagy réz (max. 15% )-tartalm ú 
am algám okat kezdtek használni. 
E nnek az ötvözetnek a fázis viszo

nyai a kom ponensek  nagyobb szá
m a m iatt m ég bonyolultabb.

A fázisok kialakulása a követke
ző reakció szerint történik:

Ag,Sn
— r —  + Hg - > Ag3Hg4 + Cu6Sn6 + Cu3Sn

O U

A jó  form akitöltés és a m egfele 
lő reakciófelület biztosítása egya
rá n t azt igényli, hogy az alapanyag 
vagy m ár eleve finom  szemcsés le
gyen, vagy a keverés során essen 
szét ap ró  részecskékre. *

A kem ényedési folyam atot sok 
tényező befolyásolja, a legfontosab 
bak a következők:

—  az alapanyag kémiai összetétele,
—  szem csem érete és a szemcsék, 

alakja,
—  hőkezelési állapota,
—  a hozzáadott higany m ennyisé 

ge-

Az előbbiekben leírtak szerint 
látható , hogy a kem ényedési folya
m ato t nagy m értékben  befolyásolja 
az alapanyag előállítási m ódszere.

Fémpor-előállítás, 

mechanikai tulajdonságok 

és fémporjellemzők [2]

A kezdetben  felhasznált fém poro 
kat hom ogenizált kis öntecsekből 
forgácsolással készítették. A kis ön 
tecsek fáziseloszlását a hom ogeni- 
zálást követő hűtés sebességével 
tudták  m ódosítani. A forgácsolás 
sal sűrű, hosszúkás darabkákat 
nyertek. M éretüket golyósmalom 
ban  tö rtén ő  őrléssel csökkentették. 
A forgácsolás következtében vissza
m aradó  feszültséget különböző fe
szültségoldó eljárásokkal csökken 
tették. Az így előállított fém porok 
savas mosásával befolyásolni lehe-
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3. ábra.

H a g y o m á n y o s , 

k e re s k e d ő im I 

m in ő s é g ű  a m a lg á m  

m é re tv á lto z á s a  

k e m é n y e d é s  so rá n
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te tt az am algám ozás közbeni visel
kedésüket.

Később a fém port porlasztással 
kezdték előállítani, és m a m ár ez az 
általában alkalm azott eljárás. Az így 
előállított fém por alakja szabályta
lan. A kisebb részecskék hajlam o 
sak a göm bösödésre. A higannyal 
való reakció sebességét csökkenten 
dő, a fém porokat szem csem éret- 
nővelő hőkezelésnek vetik alá. A 
gyakorlatban az előzőekben ismer
tetett m ódszerekkel előállított fém 
porok keverékét is alkalmazzák.

Mechanikai tulajdonságok és 
porjellemzők

A fogászati am algám ok fontos tu 
lajdonságai közé tartozik a nyomó- 
és húzószilárdság, a korróziőálló- 
ság és a dilatáció. A p o r  jellem zői, 
úgy m in t az alak, szem csem éret el
oszlás, a fajlagos felület és a kémiai 
összetétel m eghatározzák a m echa 
nikai tulajdonságokat.

A leggyakrabban felhasznált po 
rok szem csem érete általában ki
sebb m in t -325  mesli., az átlagos 
szem csem éret 30 pm . Ezek a po 
rok gyorsabban kö tnek  és szilár
du lnak  m eg, m in t a nagyobb szem- 
csem éretűek. A 3 pm -nél kisebb 
szem csem éretű po rok  fajlagos fe
lülete nagy, ezért csak a higany 
m ennyiségét növelve kapunk  fel
dolgozható am alg ám o t A higany 
tartalom  növekedése viszont csök
kenti a nyomószilárdságot.

A szemcse alakja is je len tős ha 
tással van az am algám ok viselkedé
sére. Egy ado tt szem csem éret ese
tében a göm b alakú porok  jo b b an  
o ldódnak a higanyban, m in t a for
gácsolással előállítottak, ez lehe tő 
vé teszi, hogy kevesebb higany ma
rad jon  vissza az am algám ban. (Ez 
kívánatos a m echanikai tulajdonsá 
gok szem pontjából.)

Az alábbi táblázat illusztrálja a 
forgácsolással készült fém por- 
am algám  nyom ószilárdsága és a 
visszamaradó higany tartalm a kö 
zötti kapcsolatot:

Maradó Nyomószilárdság, 
Hg-tartalom, % MPa

52 57
54 54
56 43
58 36

Látható, hogy je len tő s  nyo
mószilárdság-csökkenés lép fel a 
tú lzott higanyadagolás következ
tében.

A porlasztással előállított fém 
po rok  képlékenyebbek, m int am e
lyek forgácsolással készültek; így 
am ikor a fogorvos ezeket a poro 
kat töm öríti, kisebb sajtoló e rő t 
kell alkalmaznia.

A nagy réztartalm ú am algám ok 
kism értékben vagy egyáltalán nem  
tartalm aznak y2 fázist. A y2 megje 
lenésének elkerülése előnyös a fel- 
használás szem pontjából, m ert az 
ilyen fázisban dús am algám ok ki-

1. tá b lá za t

Fogászati amalgámok kemény
ségének vizsgálata az idő függ

vényében

K em énység  (H Vyterhelés 100g)

Idő Ag3Sn:Hg = Ag3Sn:Hg = Ag3Sn:Hg

(óra) = 1:0,9 = 1:1 = 1:1,1

2 20,7 21,1 23,8
3 26,1 22,6 28,1
4 26,3 29,8 32,2
5 27,6 32,2 33,0
6 30,9 32,7 35,4
7 32,0 37,2 38,3
8 33,3 37,8 41,0
9 34,3 - -

17 39,6 36,8 40,6
18 40.8 37,0 41,5
29 43,3 40,8 42,2
20 44,0 41,6 42,8
21 45,3 43,8 44,6
22 50,1 45,2 47,8
23 50,5 49,5 51,2
24 51,0 53,3 54,6

144 89,0 115,0 145,0

sebb szilárdságtíak, korrózióállósa- 
gúak és alaktartósságuk is kedve
ző tlenebb. A nagyobb réztartalom 
m al nem csak a y2 fázis m egjelené 
se küszöbölhető  ki, hanem  a réz
tartalm ú am algám  kezdeti és vég
szilárdsága is nagyobb, valam int ki
sebb a kúszás érzékenysége.

N éhány ötvözettípus alakitható- 
ságát, ugyanakkor az am algám  je 
lentős tágulását eredm ényezheti, 
am ennyiben  a fém porok  higany
nyal való összekeverésénél illetve 
töm örítésénél víz van je len . A kitá 
gulás h id rogéngáz fejlődésével van 
kapcsolatban, és 4 -5  nappal az 
am algám  felhasználása u tán  je len t 
kezik, je len tő s  fájdalm at okozva. 
M indez m egelőzhető  kis cink- és 
nagy réztartalm ú ötvözet po rok  fel- 
használásával.

Mérési eredmények

H árom  különböző ö tvözetpor/h i- 
gany arányt! fogászati alapanyag 
am algám  kem énységét az idő függ
vényében vizsgáltam. Célom  a fo 
lyam at során  keletkező fázisok azo
nosítása, és am ennyiben  az lehet 
séges, a lejátszódó reakció  jellegé 
nek  m egállapítása volt.

A kem énységm érés eredm ényeit 
az 1. táb láza tban  foglaltam össze. 
Az am algám ok Vickers-keménysé- 
gé t m ikrokem énységm érővel hatá 
roztam  m eg, amely során 100 g 
súlyterhelést 20 m ásodperc ható 
idéig alkalmaztam.
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2. grafikon.

« A z A g ß n  
mennyiségének változása 

az idő függvényében

A táblázatban szereplő kem ény 
ségértékek h áro m  párhuzam os 
m érés átlagértékei.

A próbatest készítést kézi tö 
méssel végeztem, ez nagy bizonyta 
lanságot je le n t a változó pórusos 
ság miatt.

A keménység-idő függvényt az 
1. grafikon m utatja.

A keménység időbeli változását 
leíró görbék vizsgálataiból a követ
kezőket állapíthatjuk meg. M inél 
több a „feleslegben”, s ad o tt hi
gany m ennyisége a vizsgált perió 
dus végén, annál kem ényebb vég
term éket kapunk. Az azonos 
AggSn:Hg keverési arányú amalgá- 
m ok ese té it a HV = f(t) függvény 
egy hiperbolával közelíthető:

H V  =  t / ( a + b t ) ,

ahol n és b a H g-tartalom  függvénye.

A konkrét függvények a követ
kezők:

A g 3S n : H g =  1:0,9 H V =  t/(0 ,19 + 0,009-t) 

A g 3S n :H g  = 1:1 H V = t/(0,21 + 0,008-t) 

A g 3S n : H g =  1:1,1 HV = t/(0 ,22 + 0,006 t)

A kem énységm éréssel párhuza 
m osan röntgendifffakciós felvétele
ket készítettem , és ezekből megál
lapítható, hogy a keletkező fázisok

2. táblázat
A vizsgált amalgámok röntgen- 
felvételén m egjelenő vonalak d  

értékei

(Mo-Ka; X= 0,70688)
6 d

6,75 3,0216
6,96 2,9265
7,53 2,7061
7,82 2,6063
8,55 2,3853
8,62 2,3660
8,92 2,2845
9,05 2,2545
9,48 2,1531

10,00 2,0422
10,32 1,9795
11,09 1,8436
11,60 1,7636
12,16 1,6835
13,66 1,5016
13,78 1,4888
14,10 1,4556
14,38 1,4269
14,98 1,3719
15,08 1,3630
16,08 1,2803
16,20 1,2711
16,62 1,2398

m inőségileg időben nem  változ
nak, és a vizsgált keverési arányok 
tól sem függnek. A 2. táblázatban 
adom  m eg a röntgendiffrakciós fel
vételeken m egjelenő csúcsok refle 
xiós szögeit és „d” értékeit.

Szám ítógépes szoftver segítségé
vel a következő fázisokat lehetett 
azonosítani:

Jellem ző értékek Kartonszám

és intenzitások  

Ag3Sn

2,28(100); 2,39(80); 1,76(80) 4-0800

Ag-amalgám

2,358(100); 1,364(80); 1,972(60) 06-0565 

C u ß n

2,08(100); 2,16(80); 1,24(40) 1-124

A röntgendiffrakciós felvételek 
alapján sikerült nyom on követni az 
alapanyag Ag3Sn tartalm ának idő
beli változását, ezt a 2. grafikonon 
ábrázoltam .

Az azonos Ag3Sn:Hg keverési 
arányú am algám ok esetében meg 
állapítható, hogy a Ag3Sn m ennyi
ségének időbeli változása hatvány- 
függvénnyel jó l közelíthető:

A g 3S n  = bX m + c,

ahol h, m és c az AgsSn:H g arányától függ.

A fenti kísérletben szereplő ará 
nyok esetében a konkrét függvé
nyek a következőképpen alakulnak:

A g 3S n :H g  =  1 : 0 ,9

Ag3Sn =  17,26 X 0'44 + 27 ,33  

Ag3S n :H g  = 1:1

Ag3S n =  23 ,95  X0'31 +11

A g 3S n :H g  = 1 :1 ,1

A g 3S n =  27,44 X°'29 + 2,5

A három  görbérő l egy 22 óra 
izo idős m etszetet készítve és felté 

telezve, hogy 22 h u tán m ár az 
Ag3Sn dön tő  része átalakult, számí
tógépes kiértékelés u tán  a m ara 
dék Ag3Sn = f(ö tvözet/H g) függ
vényre m ásodfokú polinom m al le 
írh a tó  közelítő g ö rb ét kaptam .

Látható , hogy m inél nagyobb a 
feleslegben ad o tt higany m ennyi
sége, annál kevesebb a m ég át 
nem  alakult Ag3Sn m ennyisége, 
vagyis gyorsabb a reakció.

Összefoglalás

A ketnényedés sebességét vizsgálva 
alapvetően két tényt állapítottam  
m eg. A folyam at kezdetben  vi
szonylag gyorsan játszódik le, kb. 
ö t óra  u tán  a vizsgált m inta ke
m énysége eléri a 144 óra  után 
m ért é rték  90%-át. A folyamat m á 
sodik része viszonylag lassúbb, 
hosszabb időre  van szükség a teljes 
kem énység eléréséhez.

Feltevésem szerint az első gyor
sabb folyam atot a határfelületen 
lejátszódó kémiai reakció sebessé
ge határozza m eg, m íg a lassúbb 
szakaszt a diffúzió, azonban ennek  
bizonyítása további kísérleteket 
igényel.

Itt szeretnék köszönetét mondani dr. Verő Ba
lázsnak, aki egyetemi hallgató koromban lehe
tővé tette a mérések elvégzését, és felkeltette ér
deklődésemet a fémporok iránt.
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[1] Laboda S.: Ezüst-ón-higany am algá 
mok néhány jellem ző tulajdonságá 
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VÁLLALATI HÍREK

Trükkös m egoldás Inotán

Inotán az alum ín ium kohót 
három  m agánbefektetőből ál 
ló, 10 milliós alaptőkével ala
kult társaság vásárolta meg. 
Az înotai A lum ínium  Kft. 1 
milliárdos törzstőkéjének 90 
százalékáért 360 millió forin 
to t ajánlottak, ehhez kedvez
ményes hitelkonstrukciót vet
tek igénybe. Em ellett vállal
ták, hogy kifizetik a  cég H un- 
galu Rt.-vel szem ben fennálló  
378 millió forintos kölcsön

tartozását és helyreállítják a 
mintegy 2,5 milliárd forin tra 
becsült környezeti károkat.

M indennek te tejébe az új 
tulajdonosok elkötelezték ma
gukat, hogy tíz éven á t csak 
magyar tim földet vásárolnak, 
és garantálják ezer fő foglal
koztatását is. Az alum ínium 
kohó talpon m aradásához

egyébként több  milliárd fo
rin tos fejlesztésre, korszerűsí
tésre van szükség, m int ezt a 
H ungalu  privatizálására ősszel 
kidolgozott p rogram  megálla
pítja.

Az alum ínium kohó tavaly 
ugyan nyereséges volt, de ez 
elsősorban a  fém  világpiaci 
ára  em elkedésének köszönhe
tő . A 8 milliárd forintos forga 
lom  így is csupán 300 millió 
fo rin t adózás előtti nyereséget 

hozott, am i az egyszerű m ű 
ködtetéshez is kevés. Haszon 
leginkább a  magasabb feldol
gozási! term ékeken lehet, a 
gyárakat viszont, am elyek eze
ket gyártani képesek, a H un 
galu privatizációjának egy ko
rábbi szakaszában m ár elad 
ták. Székesfehérvár és Ajka rá 
adásul olyan preferenciával

került a  külföldi tu lajdonos 
hoz, hogy az eladók -  az ÁPV 
Rt. jogelődei -  vállalták: igé
nyesebb profilt a  H ungalu 
nem  honosít meg. Az új tulaj
donosok egyike, Petrusz Béla, 
aki korábban a kohó fejleszté
si főm érnöke volt, nem  csinál 
titkot abból, hogy lényegében 
ez alól az elkötelezettség alól 
kíván az Înotai A lum ínium  
Kft. kibújni az új tulajdono 
sok közreműködésével: ne 
kössék Inótát azok a merev 
szabályok, am elyek a  Hunga- 
lu t rövid pórázra fogták.

Még így is nagyon sok a  
kérdőjel az üzleti tervben. Ám 
m int ism eretes, Japán  kim on 
do ttan  V árpalotának és kör
nyékének rendbehozására 
ajánlott meg Magyarország
nak 100 millió dollár értékű 
kedvezményes hitelt. Ebből a 
projektből az inotai kohó re 
konstrukciója és környékének 
rekultivációja 18,1 millió dol 
lárral részesedhetne. Csak
hogy a japán  hitel két éve ki

használatlan, s a  hírek szerint 
a  jap án o k  vissza is vonhatják a 
megállapodást. Petrusz vi
szont úgy tudja, hogy rövide
sen kezdődik a  környezetvé
delm i projekt, azt a  Magyar 
Nem zeti Bank 50 százalékos 
jegybanki kam atpreferenciá 
val adja át a  kereskedelm i 
bankoknak, s a  bankok sem 
tesznek rá  1-2 százaléknál töb 
bet a  kezelési költségért.

A hitel lehetővé tenné a 
kohó rekonstrukcióját. A 
H ungalu 1986-ban végzett 
u toljára helyreállítási munkát, 
környezetvédelem re akkor 
mintegy 320 millió forintot, a 
kohóra 300 millió forintot 
költött. A kritikus pon to t ma
ga a  technológia jelen ti. A ko
hó a kibocsátásnál m ár nem  
szennyezi a környéket, viszont 
az üzem en belül a  tim föld fel
dolgozás technológiája káros 
lehet.

Bán Zsuzsa 

(A Magyar Hírlap cikke 

nyomán)

MŰSZAKI-GAZDASÁGI HÍREK

Folytatódik a m agyar a lum íni

um ipar privatizációja, am in t 
azt a korm ány 1995-ben el
dön tö tte . 1996 februárjában  
a kőbányai KÖBAL Kft.-t, 
m árciusban az almásfűzitői 
Aloxid Kft.-t (m elyről koráb 
ban h írü l ad ta  a  sajtó, hogy 
két évre bérbe vette egy ve
gyes vállalat) és jú n iu sb an  az 
Ajka alum ínium  Kft. még 
m egm aradt része kerül ela
dásra. Az ajkai ö n tö d é t m ár 
korábban privatizálták. M ind 
egyik vállalatnál a vagyon 
10%-át a m unkavállalóknak 
ajánlják fel m egvételre. A ve
vőnek garanciát kell vállalnia, 
hogy 15 évig m űködte ti a vál
lalatot, két évig nem  bocsát el 
munkavállalókat, illetve nem  
„rúgja fel” a kollektív szerző
dést. A környezetvédelm i ká
rok elhárítása, illetve meg 
szüntetése is az új tu lajdonost 
terheli. (Kár, hogy a privatizá
lásra kerülő  alum ínium ipari 
vállalatok értékes m űszer- és 
gépállom ánya, valam int kül
földön is jónevű  szakem berei 
nagyrészt m ár nincsenek a 
cégeiknél. Külföldre, vagy 
más gazdasági ágba „m ene 
kültek”.)

Az APV Rt. az eladás u tán

is figyeli a privatizált vállalato 
kat, és Lascsik Attila vezérigaz
gató  közlése szerint je len leg  
1400 szerződésnél követi nyo
m on, vajon a vevők teljesítet
ték-e, am it vállaltak. Az ÁPV 
Rt.-re háru ló  sokéves felada 
tok biztosítékul szolgálnak ar
ra, hogy az intézm ény -  bár 
feltehetően  ném ileg m egkar 
csúsítva -  tovább él. Sőt az 
sem lehetetlen , hogy privati
zálja önm agát. (Ism eretes 
azonban, hogy több  privati
zált vállalatnál tö rtén t elbo 
csátás, vagy feledkeztek el a 
környezetvédelm i károk meg 
szüntetéséről. Felm erül a kér
dés, vajon a karcsúsított ÁPV 
Rt.-nek továbbra is szüksége 
lesz a korábban 1800 munka- 
vállalónak helyet biztosító 
nagy MAT székházra. Szak .)

(Kossuth rádió, M indennapi 
Gazdaság, 1996. ja n . 23., 

Népszabadság, 
1996. ja n . 23 .5 . o.)

A Környezetvédelm i és T erü 

letfe jlesztési M in isztérium  ta
valy elkészített szennyezett te 
rü letek listája 265 olyan terü 
le tet tartalm az, ahol állami 
feladatként kell m egtisztítani 
a  veszélyeztetett ingatlanokat.

A szennyezett te rü letek  több 
ségénél ism eretlen a károko 
zó. Bár az olajszennyezések
nél csak azokat vették figye
lem be, am elyek közvetlenül 
veszélyeztetik az ivóvízkészle
tet, mégis ezek a  leggyakorib 
bak. Sajnos, sok a nehézfém  
és a  galvániszapok okozta 
szennyezés. (Végtelennek tű 
nő tém a a M etallokém ia há 
bo rú  előttről származó ólom 
szennyezése.) A listán szerep
lő területek 65%-án a  talaj, 
32%-án felszín alatti vízfolyás 
veszélyeztetett. A szennyező- 
anyagok 34%-a erősen szeny- 
nyező. A rehabilitációra kije
lö lt terü letek  közül elsőbbsé 
get élvez a  szegedi Fémszelekt 
lerakatának, a  szekszárdi víz- 
szennyezés és a  pécsi galvűn- 
iszap felszámolása.

(Népszabadság, 
1996. ja n . 23. 1 ..5 .0 .)

M egsem m isítette  az Á PV Rt.

a Szolnoki Kőolajkutató Inté 
zet pályázati eredm ényét, 
m ert erős a  gyanú, hogy a 
nyertes (egy orosz kőolajipari 
vállalat magyar társvállalata) 
csak az in tézet korszerű kuta 
tási eszközeit akarja kivinni az 
országból. (M eglepő, hogy az 
ország számos korszerű eszkö
zökkel felszerelt kutatóintéze 
tének  feloszlatása, szétverése,

elherdálása u tán  most a  24. 
ó ra  u tán  végre eszébe ju t  vala
kinek, hogy talán mégis meg 
kellene m enteni az ország 
műszaki anyagi és szellemi é r 
tékeit. Félő, hogy a  felismerés 
m ár későn született meg. Esz
közök, könyvtárak kerültek 
ebek  harm incadjára.)

Kossuth Rádió, hírek, 
1996. ja n . 19.

Angol robotm anipulátorral

rakják az átm eneti tárolóba 
az O roszországba szállítandó, 
használt paksi fűtőelem eket. 
A 700 m illió fo rin t é rtékű  gé 
pet a GEC A lsthrom  ESL cég 
gyártotta az angliai Leicester- 
ben. A szétszerelt, összesen 
225 tonnás berendezés meg 
lehetősen bonyolult útvona 
lon a Duna-Rajna-M ajna csa
to rnán  ju to tt  el Paksig. Az 
ép ítés alatt lévő átm eneti tá
ro ló  előrelátható lag  1996. ok 
tóberétő l tud  fogadni fűtőele 
m eket.

Magyar Nem zet, 
1996. ja n . 17. 4. o.

A m agyar ipar és gazdasági 
élet lassú javulását sugallja az 
IKM Sajtószolgálat tájékozta
tója. Bár a külkereskedelm i 
m érleg az év első tíz hónapjá 
ban  2,5 Md USD hiányt m u 
tat, az ex p o rt (10,1 Md USD)
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19,4%-kal volt nagyobb az 
előző év azonos időszakánál. 
Legdinam ikusabban az anya 
gok és alkatrészek kivitele 
nő tt (31,8% ). Az en erg iaho r 
dozók kivitele csökkent 
(15%-kal).

Az export növekm ényé
ben  m eghatározó volt a  búza 
(+226 M USD), műanyag 
alapanyagok (+138 M USD), 
villamos alkatrészek (+111 M 
USD) és alum ínium  term é 
kek (+69 M U SD ). Az im port 
növekm ényében dön tőek  vol
tak a villamos alkatrészek 
(+116 M USD), földgáz (+69 
M USD), kohóalum ínium  
(+95 M USD), m űanyag kész
term ék (+77 M USD), szén- 
h idrogének (+69 M USD).

Az ipar term elése az év el
ső kilenc hónapjában 65,8%- 
kal, a  term elékenység 12%- 
kal n ő tt az elm últ év hasonló 
időszakához képest.

Szeptem berben a term e 
lés 2,4%-kal volt nagyobb az 
előző év azonos havi term elé 
sénél, a belföldi értékesítés 
5%-kal volt alacsonyabb, az 
export 14,8%-kal nagyobb. 
Júniustól az ipari term elésben 
is hatnak a belföldi keresletet 
szűkítő (a lakosságot szegé- 
nyítő, szerk.) intézkedések. A 
belföldi értékesítés csökkené 
sének az expo rt növelésével 
való ellensúlyozása az iparban 
sikeresnek bizonyult.

A legdinam ikusabb ágaza
tok továbbra is a  gépipar 
(126,1% ), a kohászat és fém- 
feldolgozás (9,3% ), teljesít
m ényüket az expo rt 46,5%-os, 
illetve 17,8%-os növekedése 
alapozta meg. A kohászat és 
fém feldolgozás az ipari te r 
melés 11%-át, az expo rt 14%- 
át adta.

A kohászat term elésének 
17%-os növekedésében a  vas- 
kohászati alapanyaggyártás 
9,6%-kal, a vaskohászati kész
term ékgyártás 20,9%-kal vál
lalt részt.

V isszaéléseket lepleztek le a
ném et „Zöld p o n t” intéz 
m énnyel kapcsolatban, ad ta 
hírü l a ZDF (a n ém et közszol
gálati televízió) m ásodik m ű 
sora. Az államilag tám ogato tt 
és az adófizetők pénzéből 
m űködő és ezért a tevékeny
ségért jó l m egfizetett szerve
zetek egyike az elm últ év d e 
cem berében  500 t, reciklálás- 
ra  átvett m űanyaghulladékot 
újrafeldolgozás helyett a svéd

Jö n k öp ing  hőerőm űvébe ex 
portált elégetésre. A DKR 
(Deutsche Gesellschaft für 
Kunststoffrecycling) és a DSD 
(Duales System D eutschland) 
m űködésével kapcsolatban 
m ár több  jogos észrevétel 
hangzott el N ém etországban. 
A „zöld p o n t” rendszer szol
gált m intául a magyar csotna- 
g o ló a n y ag -v issz ak e rin g e té s  
bevezetéséhez. (-)
(ZDF Frontal, 1996. febr. 12.)

A leállított greifsw ald i a to m e 

rőm űből vesz át fű tőelem eket 
a  Paksi A tom erőm ű, ami el
len a  G reenpeace környezet- 
védői először 1996. január 29- 
én  és 30-án tün te ttek  és azóta 
is tün te tnek . Az akció oka, 
hogy a környezetvédők sze
rin t Greifswald és Paks azonos 
típusú létesítm ények és Paks 
nem  biztonságos, sőt veszélye
sebb m in t a  hasonló típusú 
dukovani-i (Csehország) vagy 
rovnoi (Ukrajna) erőm ű. Hi
vatkoznak a Nemzetközi 
A tom energia Ügynökség je 
leütésére, amely Paks üzem é 
vei kapcsolatban bizonyos ki
kötéseket fogalm azott meg 
(műszakátadás javítása, kar
bantartási és kezelési utasítá 
sok korszerűsítése). Ezen ész
revételeket Vámos Gábor paksi 
biztonsági igazgató is elismer
te. Ettől függetlenül ugyan
csak a  Nem zetközi A tom ener 
gia Bizottság jelentése szerint 
Paks üzemzavar-valószínűsége 
1:2000, am i ötször jo b b  a  bi
zottság által elő írt szintnél. A 
greifswaldi fűtőelem ek Ma

gyarországra szállításával a  né 
m et állam „hulladékát expor 
tá lja” -  m ondják a  ném et kör
nyezetvédők. Kováts Balázs, a 
Paksi A tom erőm ű tájékoztató 
főm érnöke szerint a  magyar 
erőm űvet a  kiegészítő bizton 
sági szerelvények beépítése 
után a világ húsz legbiztonsá 
gosabb létesítménye között 
tartják számon. Az APV Rt. 
m in t tu lajdonos is állást fog
lalt és kijelentette, hogy Paks 
üzem eltetése veszélytelen. Az 
ügy érdekessége, hogy a  40 M 
DEM értékű  fűtőelem eket 
Paks jelképes, 1 DEM össze
gért vásárolta meg. A G reen 
peace véleményével m ég a 
magyar környezetvédők egy 
része sem é r t egyet. A Reális 
Zöldek elismerik, hogy Ma
gyarország szám ára az atom 
energ ia egyelőre nem  nélkü 
lözhető.

Az ügy egyébként sajtóhá 
bo rú t eredm ényezett, am ely 
még 1996. feb ruár 11-én sem 
ért véget. ím e  részletek né 
hány további nyilatkozatból 
illetve cikkből:

Szót kapott Gadó János is a 
KFKI részéről. Szerinte Paks 
sokat idézett ellenőrzése a 90- 
es évek elején a szigorú, nyu
gati előírások szerint tö rtén t. 
Az erőm ű „műszaki adatai bi
zonyos dolgokban lényege
sen jobbak , bizonyos dolgok 
ban műszaki átalakításokra 
van szükség”, ezek az átalakí
tások azonban nem  lényege
sek (pl. csővezeték áthelye
zés) . A 90-es évek m ásodik fe 
lében újabb ellenőrzésre ke
rül sor, hiszen az ellenőrzé 
sek folyam atosan m ennek. 
M inden újabb ellenőrzés, szi
gorúbb az előzőnél, hiszen 
szigorodnak a feltételek, és 
javulnak a műszaki m egoldá 
sok is.

A G reenpeace az utolsó 
bizottsági jelentésből szám ára 
kedvező részleteket em elt ki:

„Most a Greenpeace nem 

mond igazai. ”

„Gépészetiig a  blokkok jók, 

kisebb cserék vannak előirányoz
va. ”

A greifswaldi erőm űből 
hazánkba érkező fűtőelem ek 
nem  a négy leállított „öreg” 
blokkból, hanem  az új és ed 
dig nem  üzem be helyezett 
blokkokból valók.

Ez a  nyilatkozat az odafi
gyelő hallgató  szám ára érth e 
tőbbé te tte a helyzetet.

Bár H dm uut Hirsch, a  

G reenpeace atom energia 
ügyekkel foglalkozó szakértő 
je a  Nemzetközi A tom energia 
Bizottság 1994-es je len tésé 
nek azt a  megjegyzését, misze
rin t Paks „gyenge pontjainak 
egyike” a gyorsleállító rend 
szer, továbbra is fenntartja.

A cseh és szlovák hatósá
gok a fű tőelem eknek az or 
szágon való átszállítására az 
engedélyt -  a vitától nem  za
vartatva m agukat -  m egadták.

Az egyébként nagyon tisz
te letre m éltó  G reenpeace 
nem  először veti el a sulykot. 
A nem zetközi érdeklődést ki
váltó Shell fúrótoronyban fel 
gyülemlett veszélyes hulladék 
ról is később derü lt ki, hogy a 
környezetvédők m ennyiségi 
adatai erősen túlzottak voltak, 
am it a környezetvédők utólag 
el is ismertek.

(A fűtőelemek időközben meg

érkeztek. A Vám- és Pénzügyőrség 

Országos Parancsnoksága azon
ban nem fogadta el az 1 ÜM-es 

vételárat, hanem a használt ru
dak fütőértékót kívánja a vámté
tel alapjának tekinteni.)

Kossuth Rádió, Hírek 
1996. jan . 30., 31.: TV 1 Esti 
H íradó 1996. jan . 30.; RTL, 

Aktuell, 1996. jan . 30.; Népsza
va, 1996. feb r.l., Kossuth Rá

dió, Szonda. 1996. febr. 11.

Kvázikristályos fázisok gyors- 
hű tö tt Al-ötvözetekben. 1984- 
ben fedezték fel azt a fázist, 
amelyet kvázikristályosnak 
vagy ikozaéderesnek nevez
nek. Rendezettségét tekintve 
az üveg- és a kristályos állapot 
között helyezkedik el. Hossszú 
távon is rendezettséget m utat
nak, éles diffrakciós képük 
van, de az atom ok elhelyezke
dése nem  periodikus. Térbeli 
szimmetriájuk egy húszlapú 
testtel je llem ezhető (ikoza
éder). Ez az alakzat ötös szim
metriájú zónákat alkot, ilyen 
szimmetria a szokásos kristá
lyokban nem  ismeretes.

1. ábra. Egy AlxMnUx, (x -  0,14) 
kvázi kristály kétdimenziós mo
dellje ( o - A j ’ -Mn)

Ilyen fázis számos Al-ötvö- 
zetben megjelenik, gyors hű 
tés után. Ennek a  szerkezet
nek szemléletes, kétdim enziós 
m odelljé t m utatja be az l. áb
ra. Az AlMn-ötvözet esetén ke
letkező kvázi kristály szerkeze
te nem  periodikus. A kisebb 
atom rádiuszú M n-atom ok és a  
nagyobb atom rádiuszú Al-ato- 
m ok feltételezett helyzetét je 
löltük. Ugyanúgy, ahogy az 
üvegek, a  kvázikristályok sem 
stabilisak term odinamikailag. 
Hevítés közben kristályos fázi
sokra bom lanak. Tulajdonsá 
gaikról m a m ég keveset tu 
dunk, de  nagy keménységük 
és nagy szívósságuk m iatt ko
pásnak kitett rendszerekben 
feltehetően kedvezően visel
kednek. (vb)
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a z  a n y a g tu d o m á n y  s z o lg á la tá b a n

JEAN-PAUL MARTIN -  VOLKER DREXLER -  HEINER JAKSCH -  EUGEN WEIMER

A Zeiss Informationban megjelent közlemény az új raszter-elekt
ronmikroszkóp felépítését és előnyös tulajdonságait mutatja be. 
A mikroszkóp jól használható mennyiségi röntgenelemzésekre 
is. phipek, szilícium napelemek, biológiai anyagok elemzésére 

nagy kibontással és kiváló képminőséggel használható.

A raszter-elektronm ikroszkóppal 
(RÉM) e lé rh e tő  laterális (kereszt 
irányú) felbontás legfőképp há 
rom  tényezőtől függ:
—  az ob jek tu m ra  sugárzó szonda 

finom ságától,
—  a szondaáram  (p rim er bom bá 

zó e lek tronnyaláb  áram a) 
nagyságától (am ely a  kép 
je l/z a j viszonyát befolyásolja),

—  a p rim e r sugárzás tárgyba való 
behatolási m élységétől ( amely 
az ob jek tum tartom ány  kiszéle 
sedésére hat, a h o n n a n  a képje 
lek kilépnek.
Számos felhasználó a  m in d in 

kább nagyobb laterális felbon tást 
igényli azzal a  követelm énnyel, 
hogy ezt m in d  kisebb p rim er su
gárzási energiával lehessen  elérn i 

A Carl Zeiss cég -  az ICT 
G m bH  licenciája alapján -  új típu 
sú, nagy teljesíúnényű REM-et fej
lesztett ki [1, 2], amely különösen  
kis sugárzási energ iánál eddig  m ég 
el nem  ért felbontási értékeket 
szolgáltat: 1,2 nm -t 20 keV esetén 
és 4 nm -t 1 keV-nál. M ásrészt ezt a 
DSM 982 Gem ini elek tronm ik 
roszkópot beállíto tták  a  m ennyisé 
gi, energiadiszperzív rön tg en an alí 
zisre is. Ezzel egy készülékben

A cikk a Zeiss Information mit Jenaer Rund
schau 1995. 5. számában jelent meg.

m egvalósult m ind  a legnagyobb 
felbontásé leképezés m in d en  su
gárenerg iánál, m ind pedig  a  vegyi 
m ik ro  és nanoanalízis.

Elektronoptikai oszlop

A legnagyobb felbon tást biztosító 
RÉM m egvalósítása egy olyan 
elek tronoptikai oszlopot igényel, 
amely az alkalm azott nagy teljesít 
m ényű sugárforráshoz p o n tosan  
illeszkedik úgy, hogy a jó  sugártu 
lajdonságok a forrásnál lehető leg  
veszteség nélkül lép jenek  a tárgy 
fölött lévő sugárszondába. E nnek  
é rd ek éb en  a sugár energ iája  és a 
szondaáram  egymástól függetle 
nül, kis lépésekben szükséges, 
hogy szabályozható legyen.

Az ilyen nagy teljesíúnényű su 
gárforrással szem ben tám asztott 
követelm ények a nagy irányított 
sugárérték, a  nagy szögáram sűrű- 
ség, a csekély energiaszélesség, a 
k isértékű sugárzaj, a m inim ális su- 
gáráram -eltolás, a stabil emissziós 
geom etria , a  hosszú élettartam , a 
könnyen  b e ta rth a tó  vákuum  köve
telm ények és az egyszerű kezelés. 
Ezen feltéte leket az alkalm azott 
Sc/ioíífey-téremissziós forrás opti 
mális m érték b en  kielégíti [3].

Az elektronoptikai oszlopban a 
bom bázó  e lek tro n o k  sztochaszti 

kus Coulomb-kölcsönhatása m iatt 
ké t negatív  jelenséggel kell szá
m oln i, m elyeket a  DSM 982 Gemi- 
ni-ben m inim alizáltak:

A sugárzási e lek tro n o k  energ ia 
eloszlási tartom ányának  szélessége 
növekszik ( ßornr/i-effektus). A ta 
pasztalatoknak m egfelelően ez az 
energiaszélesedés elsősorban a su- 
gárkeresztezési p o n to k b an  lép fel. 
A DSM 982 G em ini készüléknél 
ezért olyan sugárvezetést valósítot
tak m eg, amely kiiktat m in d en  re 
ális sugárkereszteződést (1. ábra).

A sugárnyaláb kiszélesedik, ami 
az irányíto tt sugárérték  csökkené 
séhez vezet (a térszögelem re ju tó  
áram sűrűség). Ez a  hatás egyene 
sen arányos az e lektronoptikai 
oszlop hosszával.

A  DSM 982 G em ini esetében  
egy új e lek tronop tika i elvet valósí
to ttak  m eg, hogy a nagy irányított 
sugárérték  (10 ' A /c m - • sr • kV) 
és a  Schottky-forrás m inim ális en e r 
giaszélessége (0,4 eV) gyakorlati 
lag veszteség nélkül az objektum 
nál lévő sugárzási szondába átvi
h e tő  legyen. Az e lek tronsugár a 
használó  által beállíto tt gyorsító 
feszültségtől függetlenü l nagy 
energiával ju t  az e lektronoptikai 
oszlopba és csak röviddel a p rep a 
rá tu m m al való kölcsönhatása e lő tt 
állítják b e  a  kívánt sugárenerg ia 
értéket. A véglencse tartom ányá 
b an  az e lek trom os té re rő t ennek  
során  annyira  kis é rték en  tartják, 
hogy m ég  rossz vákuum körülm é 
nyek között se lép jenek  fel instabi 
litások. Az oszlopban lévő nagy su
g á ren e rg ia  és az oszlop rövidsége 
(felépítési hossza) optim ális védel
m e t k ínál a  zavaró terek  felbon 
tást csökkentő  ha tása  ellen, vala-
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m in t m in im álisra  szorítja az irá 
ny íto tt sugárérték  lehetséges vesz
teségét, amely a  sugárelek tronok  
sztochasztikus CouüwnMcölcsönha- 
tása által lép  fel [4].

Egy több  lyukkal ren d e lk ező  
b lendével e llá to tt e lek trom ág 
n esen  b lendeváltó  -  am ilyen a C. 
Zeiss transzm issziós e lek tro n m ik 
roszkópjában lévő Köhler-féle
m egvilágító ren d sze rn é l is van 
[5] -  a  sugárforrás m ö g ö tt kiszűri 
m indazokat az e lek tro n o k at, am e 
lyeket n em  h asználnak  képalko 
táshoz.

Ezáltal leh e tő ség  nyílik a  szto 
chasztikus kö lcsönhatás általi su 
gártávolodás ha tásán ak  további 
csökkentésére, am i k ü lö n ö sen  a 
kis üzem i feszültségeknél nagyon 
pozitív hatású. Az e lek tro m ág n e 
ses blendeváltóval összekapcsolva 
egy térlencse  végzi a  szondaáram  
finom  beállítását a  p rep a rá tu m ra .

Mágneses/elektro- 

sztatikus objektív

Egy nagy teljesíünényű RÉM  ob 
jektív jének sok, részben ellentétes 
követelm ényeknek kell eleget ten 
nie. Egyrészt kiváló képm inőséget 
kell b iztosítania m in d en  sugáre 
n erg ia  esetén a  legkülönbözőbb 
döntési szögeknél. U gyanakkor a 
lencse tegye lehetővé m in d en  üze 
m eltetési körülm ény m elle tt a  ki
váló jelm eghatározást, és a  nagy 
felbontású m ikroszkópiához szo
kásos m unkatávolságnál biztosítsa 
a  rön tgen jei szám ára a  nagy felfo-

1. ábra. Sugárkeresztező
dés nélküli sugárvezetés 2. ábra. Kombinált mágneses/elektrosztatikus objektív

gási szöget. A RÉM felbontási ha 
tárértékét d ö n tő  m ód o n  az objek 
tív színhibája:

dc = 0,5 • Cc • (ДЕ/Е) • a

határozza meg, ahol Cc a lencse 
színhiba együtthatója, E a sugár
energia, a  pedig  a sugárapertúra 
az objektum on. Ez m ég olyan ké
szüléknél is érvényes, amelynek ki
váló az irányított sugárértéke és mi
nim ális az elektronsugár energia 
szélessége, A£. A felbontási határ 
érték fordítottan arányos a sugáre 
nergiával. Az objektívapertúra le 
csökkentése különösen a kis sugár
energiák esetén elkerülendő, mivel 
egyébként -  az elektronok viszony 
lag nagy hullám hossza m iatt -  a fel
bontás elhajlási hibája korlátozott 
lesz. Következésképpen egy olyan 
objektívre van szükség, amelynek a

Cc színhiba együtthatója csökkenő 
sugárenergia esetén ugyancsak 
csökken. Mivel a Cc az objektív fó 
kusztávolságával összefüggő érték, 
végső hatásában ennek csökkenő 
sugárenergia esetén rövidebbnek 
kell lennie.

A DSM 982 Gem ininél ennek 
érdekében első alkalomm al építet 
tek be egy kom binált m ágne 
ses/elektrosztatikus objektívet, 
amelynek különösen kicsi a  hiba 
együtthatója a kis sugárenergiáknál 
[6]. E nnek érdekében a klasszikus 
elektrom ágneses objektívet 
amelynek optim álták a leképezési 
p aram étereit és ex trém  kúpos for
m ára  alakították -  integrálták egy 
elektrosztatikus lencsébe, amely
nek  első elektródja a közbülső 
gyorsító alsó vége (amely az elekt
ronsugarat az oszlopon keresztül 
vezeti), m ásodik elektródja pedig

3. ábra. Az objektívlencse szférikus (s) és kromatikus (C ) aberrádós 
együtthatójának változása a sugárzási együttható függvényében

4. ábra. A DSM 982 Gemini elektronmikroszkóp feloldóképessége a su
gárenergia függvényében
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5. ábra. Szilícium napelem szövete

egy földelt, az alsó mágnespólussa- 
rnval összekötött sapka (2. álma).

Az elektrosztatikus lencse résé 
ben fékeződik le az elektronsugár a 
használó által kiválasztott energia- 
értékre. Ez a kom bináció optikai
lag egy nagyon rövid fókusztávolsá
gú trip letnek  és egy közel a p repa 
rátum ra rávitt főfelületnek felel 
meg. Csökkenő sugárenergiával a 
hibaegyüttható is csökken (3. ábra). 
Az egész sugárenergia tartom ány 
ban 200 eV-tól 30 keV-ig a DSM 
982 Gemini különlegesen jó  fel
bontási értékeket m u ta t (4. ábra).

Az optim ális a  objektívnyílás 
(amellyel a legjobb laterális felbon 
tást lehe t elérni) a csekély leképe 
zési h iba következtében a DSM 982 
G em ininél lényegesen nagyobb, 
m int a szokványos lencséjű REM- 
eknél. Ezáltal a  nagy felbontási kö
rülm ények között egy jelen tősen  
nagyobb szondaáram ot lehe t elér 
ni, amely -  a jo b b  je l/z a j viszony 
következtében -  ism ét egy jobb  
képm inőséghez vezet.

Az új lettese erősen kúpos for
mája által m ég olyan nagy m inták 
is, m in t pl. 6” wafer csupán 6 m m  
munkatávolságból 50°-ban m eg 
döntve, nagy felbontással vizsgálha
tók. A röntgenm ikroanalízis számá
ra  a 35°-os felvételi szög esetében -  
egy m odern  EDX-detektor alkalma
zása esetén -  a mindössze 8,5 m in 
es m unkatávolságot lehe t alkalmaz
ni. A beállítható nagy szondaáram  
(> 10 nA) és a kiváló szondaáram- 
stabilitás (< 1 % /h ) következtében 
a DSM 982 Gem ini a mennyiségi 
elemzésnél nincs a dinam ikus sza
bályozókörökre ráutalva.

Sugárkitérítés

Egy beállító  (jusztírozó)- vagy egy 
raszterrendszerben  a  sugárkitérí- 
tésnél transzverzális színhiba lép 
fel az alábbiak szerint:

Aß = 0,5 • (Д Е /Е ) • ß

ahol E a  sugár energiája, AE az 
energiaszélesség, ß a  kitérítési 
szög. A DSM 982 G em ini esetében  
az a zavaró hatás n em  játszik szere 
pet, mivel az e lek tronsugár a  for 
rástól a raszterrendszer kitérítési 
teréig  nagy energ iájú . Ez egy to 

vábbi előnyt je le n t a szokásos 
REM -konstrukciókkal szem ben, 
am elyeknél az elek tronsugár a  ki
térítési rendszer helyén csak cse
kély energiájú .

Jeldetektálás és 
jelfeldolgozás

A szekunderelek tron  je le k  hatásos 
detektálása önm agában  -  és külö 
nösen  -  a  nagy felbontás körülm é 
nyei között az új lencse további 
előnyét jelen ti. A p rim er e lek tron 
sugár által kiváltott szekundere 
lek tronokat a  p rep a rá tu m  felüle 
tén  levő gyenge e lek trom os térből 
elszívják, a  lencse térben  felgyorsít
ják , és egy nagy érzékenységű de 
tek to rra  fókuszálják, amely az ob 
jek tív  fölött helyezkedik el [7]. A 
de tek to r koncen trikus elrendezé 
se által a p rim er sugár m in d en  ki
térítése vagy a kép  torzulása elke 
rü lh e tő  m ég kis szondaenergiák  
esetén is. Az e lérhető  képm inőség  
kiváló (5. ábra).

A nagy m unkatávolsággal való 
üzem eltetés esetére kiegészítőleg 
egy klasszikus Everhart-Thomley-de- 
tek to rt is b eép íte ttek  a p rep ará 
tum kam rába. M indkét d e tek to r je 
leit a  m egkívánt arányban leh e t
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keverni. A  nagy prepará tum kam 
rá ra  (belső á tm érője 330 m m ) 
m in d en  használatos de tek to r és ki
egészítő csatlakoztatható. Az 
eucen trikus p reparátum asztal a 
nagy felbontású  REM-nek nagy 
mozgási u ta t (80m m  x 80m m  x 
30m m ), ezenkívül 360”-os forga 
tást és egy (-1 5 “-tól +80“-ig terjedő 
m eg d ö n tést tesz lehetővé.

A készülék teljes egészében szá
m ítógéppel irányított és egy valósi
de jű  képprocesszorral van ellátva 
a képfeldolgozás és képkiértékelés 
céljára. A b e in teg rá lt képtáro ló  
felbon tása  2048 x 2048 képpont.
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Az olvadékporiasztás a porgyártás egyik legelterjedtebb tech
nológiai lehetősége. A vízzel vagy inert gázzal való porlasztás 
összehasonlítása után a porlasztás folyamatát leíró összefüg
gést a porlasztó fej konstrukciós kialakítása szempontjából tár
gyalják. A saját fejlesztésű berendezéssel a piacon levő beren
dezésekkel előállított termékekkel megegyező eloszlású porok 
állíthatók elő. Az eutektikus AgCu-olvadékkal végzett porlasz
tási kísérletek során keletkezett por tulajdonságainak részecs
kemérettől való függése arra utal, hogy a finom szemcsék der
medése nem hagyományos mechanizmus szerint játszódik le.

A porgyártás egyik legterm eléke 
nyebb és egyben leggazdaságosabb 
eljárása az olvadékporlasztás. Az ol
vadékporlasztással e lőállíto tt p o r 
m ennyisége, az e lado tt porlasztó 
berendezések száma roham osan 
növekszik. A Davy McKee-cég példá 
ul a 90-es évek elejéig 26 országba 
szállított porlasztó berendezést 
[1]. K özlem ényünkben az olvadék 
porlasztással szerzett tapasztalata 
inkról szám olunk be röviden.

A porlasztás folyam ata során a 
fém et megolvasztjuk, vízzel vagy 
gázzal, eseüeg cseppfolyós gázzal 
azt részecskékké (cseppekké) 
bontjuk. A vízzel való porlasztáskor 
a p o rt a víztől el kell választani és 
m eg kell szárítani. Gázzal való por 
lasztás u tán  p o r/g á z  elválasztás 
szükséges. Ezek u tán  a m űveletek 
u tán  a ten n ék  szitálható és/vagy 
osztályozható, csomagolás és kiszál
lítás előtt. Vas- és acélporok esetén 
lágyítás is szükséges lehet. G ondol 
ni kell a porlasztáshoz használt víz 
vagy gáz visszanyerésére és újra 
hasznosítására is. A porlasztóbe 
rendezések telep ítéséhez eseten 
k én t speciális ép ü le t szükséges, kü 
lönösen robbanásveszélyes porok

A szerzők életrajzi adatait legutóbb 93/8. szá 
munkban közöltük.

gyártása esetén. A környezet
szennyezés megelőzése is lényeges 
feladatot je len t.

A porlasztóberendezések 

típusai

Vízzel porlasztó berendezések

Vízzel a legkülönbözőbb ötvözetek 
porlaszthatók, így pl. cink-, réz-, 
ezüst-, arany-, nikkel-, kobalt- és 
vasalapú ötvözetek. A gázporlasz
tással e llen tétben  vízporlasztással 
igen széles részecsketartom ány fog
ha tó  át, 20-30 pm-es áüagos szem- 
csem éretű  poroktól egészen a né 
hány mm-es porokig. Szabálytalan 
alakú por is előállítható, ez a portí 
pus h ideg  sajtolással előállítandó 
term ékekhez használatos.

Vízporlasztáskor 105-1 0 6 К / sec 
nagyságrendű lehűlési sebesség 
alakul ki, h a  a víz nyom ása 200 bar 
körüli, am inek kb. 200 m /se c  víz- 
sugár-sebesség felel meg. A nagy 
lehűlési sebesség következtében a 
keletkező p o r vagy mikrokristályos 
vagy esetleg amorf.

A vízzel való porlasztás alkalm a
zásának elsősorban a víz oxigénpo 
tenciálja szab határt. A kialakuló 
oxigénkínálat reaktív fém ek esetén 
oxidációhoz vezet. A legtöbb fém

esetén 1000 ppm  alatti oxigéntar 
talom m al leh e t számolni, nem esfé 
m ek esetén ez az érték  50-200 ppm  
közötti, m íg a vas-, nikkel- és ko
baltalapú ötvözetek esetén -  mivel 
ezek könnyebben oxidálódnak -  
5000 ppm -nél is nagyobb oxigén- 
tartalom m al kell számolni.

A vízzel porlasztó berendezések 
lehe tnek  szakaszos vagy folyamatos 
üzem űek. A szakaszos üzem űek 
legkisebb adagsúlya 200 g, a  legna 
gyobb adagsúly 10 kg körül van. A 
porlasztáshoz használt vizet nagy
nyom ású kom presszorral állítják 
elő. Az ötvözetet vagy hagyomá
nyos fűtőanyaggal (gáz vagy olaj), 
vagy indukciós ú ton  olvasztják 
m eg. Az előbbit 1100 °C alatti olva
dékhőm érsékletek, m íg az utóbbit 
egészen 2000 °C-ig terjedő hőm ér 
sékletek esetén  célszerű használni.

H a nagy töm egű olvadék por 
lasztása válik szükségessé, akkor a 
folyamatos üzem ű berendezések 
telepítése je le n t m egoldást Az 
ilyen berendezések teljesítménye 
eléri a 10-50 kg/perc-es értéket, a 
legnagyobbaké ennek  három szoro 
sát éri el.

A nagyobb kapacitású b eren d e 
zések felép ítésüket tekintve nem  
különböznek  a laboratórium i be 
rendezésektől, csupán a kom p 
resszor és a kem ence teljesítm énye 
nagyobb.

Gázzal porlasztó berendezések

A bban az esetben, h a  nagy tisztasá
gú porokat kívánunk előállítani, 
vagy ha a porlasztandó ötvözet 
nagy reakcióképességű, a gázzal va
ló porlasztást kell előnyben részesí
teni. Ez a techn ika göm balakú, ún. 
szférikus po rokat eredm ényez, 
ezért ezeknek a po roknak  a hideg 
sajtolása problem atikus. 20-40 fim 
közötti részecskem éretű  p o r  szinte 
bárm ely ötvözetből előállítható,
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2. ábra. A porlasztófel lehetséges kialakítása

1. ábra. Saját
berendezésünk
blookvázlata

10 fim részecskem éretű po rok  pe 
dig a kis olvadáspontú fém ekből. 
H a durvább po ro k at akarunk elő 
állítani, akkor igen nagy m éretű  
porlasztótartályt kell használnunk, 
m ert ellenkező esetben  a tartály fa
lára csapódó olvadékcseppek de 
fo rm álódnak és a falra tapadnak.

A gázporlasztáskor kialakuló le- 
hűlési sebesség általában  egy nagy
ságrenddel kisebb, m in t a  vízpor
lasztásra jellem ző  érték. H a  argon  
helyett h é liu m o t használunk, a  le
hűlés sebessége m eghárom szoro 
zódik. A sem leges gázzal m űködő 
berendezéseket általában  kutatási 
célokra használják, de e lterjed t 
használatuk oktatási célokra is. A 
K+F-célokat szolgáló rendszerek  
viszonylag kis helyigényűek, és 
150 pm -nél kisebb szem csem éretű 
porok  előállítására alkalmasak. Az 
olvasztótégely kapacitása 5 kg kö 
rüli, m aga az olvasztás indukciós 
ú to n  történ ik . A p o rt egy cik
lonban  leh e t felfogni. A folyama
tos szeparálás is m egoldható . A 
porlasztó fej leh e t szabad, esésű 
vagy zárt rendszerű , ez utóbbival 
10-20 pm -es p o ro k  is előállítható- 
ak. A gázporlasztó teljesítm énye 
2 -5  k g /p e rc . Ism ertek  olyan gáz
porlasztók is, amelyek vákuum ban 
dolgozunk.

További változatot je le n t a  kom 
b inált porlasztást végző b e re n d e 
zés, amely in e rt gázzal és vízzel 
porlaszt. Ezáltal a  tartály m érete  
erősen csökkenthető , de a  ten n ék

szem csem érete kissé nagyobb, 
20-70 pm  között várható. A gáz
porlasztóhoz képest a vízzel m ű 
ködő fej úgy helyezkedik el, hogy a 
p o r  részecskék csak néhány  mil- 
lisec-mot repü lnek  nagy hőm ér 
sékleten.

A nagyobb gáz, vagy gáz-víz por 
lasztók elérik a 12 k g /p e rc  telje 
sítm ényt is, az adagsúly pedig  a  
300 kg-ot. Folyamatos üzem ű be 
rendezéseket is használnak kisebb 
olvadáspontú fém ek porlasztásá 
hoz. Az ólom , az ón, a forrasztóa 
nyagok, a cink és az a lum ínium  je 
lenti a legfontosabb anyagokat.

Saját fejlesztésű 

berendezésünk

Az e lérhető  hazai (Aluterv-FKI) és 
külföldi inform ációk figyelembe 
vételével alakítottuk ki saját po r 
lasztóberendezésünk terveit. Mivel 
nagy tisztaságú po rokat kívántunk 
előállítani, világos volt szám unkra, 
hogy csak az in ert gázzal való po r 
lasz tásjö h et szám ításba. Az ötvöze 
te t indukciós ú ton  kívántuk m eg 
olvasztani. Az e lé ren d ő  szem 
csem éret m iatt csak a zárt rendsze 
rű porlasztófej fele lhetett m eg cél
ja inknak

B erendezésünk blokkvázlata az
1. ábrán látható . B erendezésünkre 

jellem ző, hogy az ötvözet gyártásá
nak folyam atát függeüen íte ttük  a 
porlasztás folyamatától, így nem

tartozik a berendezéshez közbenső 
üst. A p o rt pedig  vízben fogjuk fel, 
m ajd a leh ű lt p o r t elválasztjuk a 
víztől.

A berendezés legkritikusabb 
része term észetesen a porlasztó 
fej. E n n ek  metszeti k ép ét m utatja 
a  2. ábra. A porlasztófej kialakítása
k o r alapvetően a Lubanska-féle 
összefüggést (1) leh e t alapul venni
[2], amely a  porlasztással e lérhető  
közepes részecskem éret és a po r 
lasztásjellem zői, illetve a porlasztó 
fej geom etriai jellem zői között te 
rem t kapcsolatot az alábbiak sze
rint:

ahol
Dm -  a részecskem éret középértéke 
d  -  a fém sugár átm érője 
К  -  az egyedi körülm ényeket jellem ző 

állandó
V , -  a  fém , illetve a gáz kinem atikai 

vg viszkozitása 
M -  a  fém  töm egáram a 
A -  a  gáz töm egáram a 
W  = pVAi/y, -  a  Weker-szám, ebben

V -  a gáz /fém  rel. sebessége 
p -  a fém  sűrűsége 
у -  a fém  felületi feszültsége

Az (1) összefüggés jo b b  oldala 
egyértelm űen m utatja  azt, hogy 
finom abb részecskem éret elérésé 
hez m ely tényezőket kell figyelem 
be venni. N ém ileg zavaró azon 
ban, hogy a fém sugár d átm érője 
kü lön  is szerepel, h o lo tt ez az ér-
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ték összefüggésben van a fém  tö 
megáram ával. A Lubanska-össze- 
függésből konstrukciós szem pont 
ból a következők olvashatók ki:

—  célszerű arra  törekedni, hogy a 
fém sugár átm érője kicsi legyen, 
h a  finom  p o rt akarunk  gyártani

—  finom  p o r gyártásakor célszerű 
kicsi M /A -értékkel dolgozni

—  igen lényeges a g áz /fém  relatív 
sebessége

—  fontos lehetőség az olvadék visz
kozitásának csökkentése.

A fentiek alapján az alábbiakat 
vettük figyelembe:

—  az olvadéksugár á tm érőjét 
0,5 m m  alá csökkentettük  a 
kvarctégely kifolyónyílásának 
szűkítésével

—  a porlasztófej á tm érő jé t viszony
lag nagyra választottuk, és így el
értük, hogy a fém sugár és a gáz
sugár találkozási pon tjában  az 
M /A -é rték  kedvezően alakul, to 
vábbá, elkerü lhető  az olvadék 
nak  a fűvóka falára való ráfa- 
gyása

—  a porlasztófejre jellem ző  szöget 
a technológiai szem pontból 
m ég elviselhető értékűre  válasz
tottuk

—  a porlasztás sikerességét legin 
kább az ún . szakállképzó'dás veszé- 
lyeztedieti. A porlasztó fej kilé 
pő  nyílásánál az oxidos fémolva
dék  m egderm edése következté 
ben  alakul ki a szakáll, amely a 
fúvóka áram lási k ép ét megza 
varhatja. Mivel a szakáll kialaku 
lása összefüggésben van az olva

dék oxidációjával, kialakulását a 
rendszer zárttá tételével lehet 
m egakad ály ózni. Ese tünkbe n
egy grafitlem ez töm ítőgyűrű te
szi zárttá a tere t és központosítja 
egyben a kvarc tégelyt.

A porlasztás folyamatával 
kapcsolatos 

tapasztalataink

A porlasztás folyamata, pontosab 
ban az olvadéksugár cseppekké va
ló bom lásának folyamata a nagy se
bességek m iatt közvetlenül aligha 
figyelhető m eg. Az irodalom ban is
[3] csak elvétve találhatunk felvé

telt a porlasztás folyamatáról. Mi
vel a porlasztás folyam atának pon 
tos leírás is várat m ég magára, 
ezért a gyakorlati tapasztalatoknak 
igen lényeges szerepe van a po r 
lasztófej kialakításakor.

Porlasztáskor az olvadék a po r 
lasztás végző gázból kialakuló kúp 
ban  lebeg, és -  megfigyeléseink 
szerint -  az olvadék szétaprózódása 
a kúp csúcspontjában következik 
be. Az irodalom ban  található váz
latok is hason ló  m echanizm ust sej
tetnek. Ezt szem lélteti a 3. ábra két 
vázlata, sík és kúpos fúvóka esetén. 
Az is nyilvánvaló, hogy m eghatáro 
zo tt részecskem éret-eloszlású p o rt 
csak stabilis feltételek esetén lehet 
gyártani. E bből következik, hogy az 
olvadéksugám ak pontosan  a gáz
kúp m eghatározo tt pon tjába kell 
ju tn ia . A m ennyiben az olvadéksu 
gár iránya a szakáll kialakulása mi
a tt m ódosul, a porlasztás folyama
tának stabilitása megszűnik.

Ezek a tapasztalatok egyértel
m ű en  m utatják, hogy a Lubanska- 
összefüggésben szereplő „param é 
te rek ” értelm ezése nem  m agától 
érte tődő , és a  legtöbb param éter 
esetében  hatásuk  csak áttételesen 
érvényesül.

Mivel a Lubanska-féle összefüg
gés szerint a fém sugár/gáz relatív 
sebességének m eghatározó szere
pe  van a p o r  közepes szemcsemé
rete  szem pontjából, előkísérleteink
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Szemcsenagyság, gm

A Réz 540 bar-ral porlasztva G Cink

В Cink 5 bar-ral porlasztva H Cink 55 bar

C 316L rozsdam entes acél 500 bar-ral porlasztva I C u-15P 20bar

D IN625 szuperötvözet 20 bar-ral porlasztva J  Cu-15P 1,5 bar

E NiCrBSi, lángszórás, 170 bar-ral К C u-15P 0 ,5bar

F „Stellit F" plazmaszórás 7 bar-ral S  Ag-28,5Cu 8 bar-ral porlasztva

(saját)

5. ábra. A Davy-McKee cég átal gyártott porok szemcseméret-eloszlását szemléltető görbék az ál
talunk gyártott Ag-28,5Cu porra vonatkozó görbével együtt

során a fúvóka nyílásszögének ha 
tását vizsgáltuk.

A költségek csökkentése érde 
kében  a 15“-os és 20°-os félnyí
lásszögű fúvókabetéteket grafitból 
készítettük el, m ajd Cu-10%P-típu- 
sú ötvözetet porlaszto ttunk 7 bar 
porlasztónyom ással, az olvadék 
180'-200°-os túlhevítése esetén. Itt 
em lítjük meg, hogy az irodalom 
ban sokszor az á ltalunk használt 
nyom ásnál lényegesen nagyobb, 
100-200 bar-os gáznyom ást adnak 
m eg a porlasztó gáz nyom ásaként. 
Feltehető, hogy ez az é rték  a re- 
duk tor előtti nyom ásra vonatkozik.

A kétféle félnyílásszögű fúvóká
val előállított p o r  eloszlását az
1. táblázat m utatja. Az adatok egy
é rte lm űen  bizonyítják а V relatív 
sebesség hatását. U gyanakkor m eg 
kell jegyeznünk, hogy 20° fölé nem  
tud tunk  m enni a  félnyílásszöggel, 
m ert a fűvóka szakállképződés mi
att befagyott

Ад-Cu eutektikus 
ötvözettel végzett 

porlasztási kísérleteink 

tapasztalatai

Az előzetes kísérleteink szerint 
m inden  egyes ötvözet egyedi m ó 
don viselkedik porlasztáskor. En 
nek oka elsősorban az ad o tt ötvö
zet kinem atikus viszkozitásának 
specifikus volta, továbbá az, hogy 
az egyes ötvözeteket más és más 
hőm érsékletről leh e t porlasztani, 
és a hőm érsékletnek  m eghatározó 
szerepe van a porlasztófej, a ke
m ence egyes elem ei és a fémolva
dék kölcsönhatásának intenzitása 
tekintetében.

Az Ag-28,5% Cu ötvözetet az 
eutektikum  olvadáspontjánál m int
egy 300 °C>kal nagyobb hőm érsék 
letről, 1050-1100 °C-ról porlasztot- 
tuk. Az olvasztáshoz 4 -6  kW telje 
sítm ény volt szükséges. 300-500 g- 
os adagokat porlasztottunk. A 
kvarctégely kifolyónyílásának át
m érő jét kb. 0,5 m m -re választot
tuk. A porlasztónyom ás 8-10  bar 
között volt, porlasztógázként m in 
den  esetben arg o n t használtunk. 
Összesen m integy 2000 g-nyi Ag- 
28,5% Cu ötvözetet porlasztottunk. 
A szférikus p o rró l készített pásztá 

zó elektronm ikroszkópos felvételt 
a 4. ábrán m utatjuk be. A kísérleti 
porlasztásokból szám lázó term éket 
együttesen kezelve határoztuk  m eg 
a szem csem éreteloszlást, am elyet a 
2. táblázatban közlünk. Összehason-

1. táblázat

A  C u -1 0 P  ö tv ö ze tb ő l g y á rto tt p o r  

ré s ze c s k e m é re t-e lo s z lá s a  1 5 '-o s  

és  20  -o s  fé ln y ílá s s zö g ű  fú v ó k á k  

ese té n

Szemcse- 15’-osféF 20'-os fél
méret- nyílás- nyílás-
osztály szögűfúvóka szögű fúvók

90-500 nm 69.5% 56,9%
50-90 ц т 22,1% 28,9%

< 50 ц т 8,4% 14,2%

2. táblázat

A z  á lta lu n k  g y á rto tt A g -C u  ö tv ö 

z e tp o r  s ze m c s e m é re t-e lo s z lá s a

Szemesem ér el
ц т %

<50 13,7
5 0 - 90 24,8
90-180 42,1

180-250 14,3
250-500 5.1

lítás céljából a 2. táblázat szerinti 
adatokat fe ltün te ttük  a Davy 
McKee-cég által közölt, különböző 
összetételű ötvözetekre vonatkozó 
eloszlásokat szem léltető diagram 
ban. Az 5. ábra diagram ja szerint a 
saját fejlesztésű berendezéssel az 
piaci berendezésekkel megegyező 
átlagos részecskem éretű és a cink 
re  érvényes eloszlással megegyező 
eloszlású p o rt kaptunk.

Az Ag-28,5%Cu por 

tulajdonságai

Az eutektikus összetételű Ag-Cu 
p o r szövet- és mikrokeménység- 
vizsgálata érdekes fém tani je len 
ségre hívta fel figyelmünket, 
am elyre nézve az irodalom ban is 
találtunk utalást, és gyakorlati 
szem pontból is lehe t jelentősége.

H a az Ag-Cu eutektikus ötvöze
te t kokillába öntjük, és így annak 
hűlési sebessége nem  túlságosan 
nagy, a derm edés során lemezes 
eu tektikum  keletkezik, 0,8-1,0 pin 
es lemeztávolsággal. Gázporlasztás
k o r a nagyobb lehűlési sebességek 
m iatt hason ló  jellegű, de kisebb le
meztávolságú eutektikum  keletke-
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7. ábra.
Kísérleti 

úton 
meghatá

rozott 
spinodá- 
lis görbe 
helyzete 

azAg- 
Cu-rend- 

szeren 
belül

zésére szám íthatnánk. A várható 
lemeztávolság becsülhető  is, hiszen 
közism ert, hogy a lemeztávolság 
négyzete és a derm edési fro n t se
bességének szorzata állandó. A 
durvább m éretffakciójú szférikus 
részecskék szövetét valóban lem e 
zes eutektikum  alkotta, a kisebb 
részecskék szövete azonban  vagy 
teljesen, de a külső felületük köze
lében  m indig globulitosnak bizo 
nyult. A globulitos je lleg  csak nagy 
nagyítások esetén válik láthatóvá.

A porrészecskék kem énysége a 
részecskék m éretével jellegzetes 
m ódon  változott, am in t azt a  6. áb
ra szemlélteti. A kokillába ön tö tt 
m in ta  keménységével megegyező 
kem énységet (kb. 100 HV) lehe 
te tt m érni egészen a 180 pm-es 
porffakcióig, az ennél finom abb 
szem cséken -  a részecskem éret 
csökkenésével -  egyre növekvő ke
ménység m érhető . A maximális ke
m énységet term észetesen csak be 
csülni lehet, de elérheti a 200 HV 
értéket is, ami a kokillába ö n tö tt 
anyag kem énységének kétszerese.

Viszonylag kis hőm érsékletű 
(kb. 300 °C) hőkezeléssel a 180 pm  
alatti szemcsék keménysége a kokil
lába öntö tt m inták keménységének 
megfelelő értékre áll be.

A jelenség  okát Sahm, P. К  és 
társai [3] röntgendiffrakciós és 
DSC-vel (Differendal Scanning Ca
lorimeter) végzett m érésekkel derí 
tették  fel.

Az ezüst-réz rendszerben  az 
összes lehetséges fázis a  szabályos 
rendszerbe tartozik, így viszonylag 
kedvező lehetőség  nyílik a  rö n t 
gendiffrakciós vizsgálatok eredm é 
nyének értelm ezésére. A szilárd ol
d a tok  képződése következtében,

vagyis az ezüst és a  réz kölcsönös 
o ldódása m iatt, a  vonalak a m in 
denkori o ld o tt elem  vonalai felé 
to lódnak  el. A  tiszta ezüst rácsál
landó ja  0,4085 nm , és ez lényege
sen nagyobb, m in t a  réz 0,3615 
nm -es rácsállandója. A Vegard-sza
bálynak m egfelelően  a szilárd ol
d a t képződésére a  koncentrációval 
arányos vonalelto lódás a  jellem ző. 
Ezért az ezüst vonalai a  nagyobb, 
m íg a  réz vonalai a  kisebb 2 0  ér 
tékek felé to lódnak  el. A vonalszé 
lesedésből ped ig  a  szilárdoldat 
összetételi fluktuációira, továbbá a 
belső feszültségekre következtet
h e tü n k . Ez u tóbb i részben a lehű- 
lési sebesség helytől függő volta, 
részben p ed ig  a  többlet-vakanciák 
helyileg változó koncen tráció ja  kö 
vetkeztében alakul ki.

Sahm  vizsgálatait alapvetően az 
а -szilárd o ldat (ezüst oldal) és a 
m etastabilis y-fázis (Hume-Rothery- 
fázis) vonalaira koncen trálta , m ert 
a  Cu-ben gazdag szilárdoldat (ß-fä- 
zis) vonalai igen  gyengék voltak. A 
folyékony gázzal porlasztóit öt 
vözet porszem cséiben az ezüstben 
dús stabilis és m etastabilis fázi
sok (a , a ’ Y és Y’-fázis) egyaránt 
k im utatha tóak  voltak, amelyek 
egyébként m egfelelnek  a Duwez 
[4] által előre je lze tt és k im utato tt 
fázisoknak.

A vonaleltolódásból m eghatá 
rozták az ezüstben  gazdag szilárd 
o ld at réztartalm át. Egyértelm űen 
k im utatha tó  volt, hogy a  részecske- 
m ére tte l a  tú ltelítettség m értéke is

6. ábra.
AzAg-28Cu 

ötvözet 
keménysé
ge  a por 
átmérőjének 
függvényé
ben [3] nyo
mán, a saját 
mérési ered
ményeinkkel 
együtt
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nő, m íg legfeljebb 300 °C-os hőke 
zelés ha tására  az ö n tö tt állapotú  
m in tán  m eghatározo tt rácspara 
m éterek  alakultak ki, vagyis a  túl
te líte tt szilárd o ld at e lb o m lo tt

É rdekes m ó d o n , a  rézben  gaz
dag szilárdoldat e setén  nem  alakul 
ki túltelítettség, ezt világosan m u 
ta tta  a ß-fäzis -  egyébként gyenge 
-  vonalainak m érési h ib án  belüli 
helyben m aradása.

A DSC-mérések során  felvett 
diagram ok is b izonyították a  meta- 
stabilis fázisok je len lé té t, elsősor
ban  az 50 pm  alatti szem csékben.

A szilárd o ldatok  összetételéből 
a rra  leh e t következtem i, hogy 
nagy lehűlési sebességek esetén  az 
eutektikus összetételű olvadék der 
m edése nem  hagyom ányos m e 
chanizm us szerint megy végbe, és 
így a szövet nem  is leh e t lem ezes 
eutektikum . A folyam at sokkal in 

kább spinodál bom lás jellegű, 
am in t azt a  7. ábra szemlélteti.

Gyakorlati szem pontok

A szférikus Ag28,5% Cu-por az ún. 
kétkom ponensű  fogászati amal- 
gám ok egyik alkotóelem e. Az 
AgSnCu-ötvözetporhoz kevert 
AgCu-eutektikus p o r  részecskem é
rete  15 pm  alatti. A töm és tulaj
donságai, elsősorban kopásállósá 
ga m iatt nem  leh e t közöm bös a be 
kevert p o r keménysége. Kihasznál
va a nagy hűlési sebesség következ
m ényeit, a szokásos kem énységnél 
1,5-2-szer nagyobb kem énységet 
vehetünk figyelembe. F eltehetően  
a nagy vakancia-sűrííség következ
tében  a gyorshűtött porok  Hg-nyal 
való reakciója is gyorsabb, m in t az 
egyensúlyt közelítő állapotban levő

poroké. A p o r  kem énysége, reakci
óképessége pedig  egy viszonylag 
kis hőm érsék leten  végzett hőkeze 
léssel pon tosan  beállítható, ami a 
fogászati am algám tól m egkövetelt 
tulajdonságok biztosítása szem
pontjából igen nagy gyakorlati je 
lentőségű.
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Az ASM -Hungary éves közgyűlése

Az „ASM International” Anyagtudományi 
Társaság Magyar Tagozata 1996. ja n u á r  
26-án a Miskolci Egyetem  M etallurgiai 
In tézetében ta rto tta  éves közgyűlését.

A közgyűlést m egelőzően két nappal 
bekövetkezett rendkívüli időjárás m iatt a 
tagok többsége nem  m d o tt m egjelenni; 
ezért a közgyűlés -  határozatképességét 
kim ondva -  az eredetileg  m eghirdete tt 
11 ó ra  helyett negyedórával később kezd 
te meg m unkáját.

Napirend:
1. Beszámoló az ASM Hungary 1995. évi 

tevékenységéről és az 1996. évi ter
vekről
Dr. Török Tamás, az ASM Hungary 
elnöke (1995-96)

2. Az ASM Hungary 1995. évi pénzügyi 
jelentése, a tagdíjfizetési rend várha
tó változásai
Dr. Karsai István, az ASM Hungary 
kincstárnoka

3. Tisztségviselők választása 

Kocsisné dr. Baán Mária, a jelölőbi
zottság elnöke

4. Tájékoztató az ASM Miskolci Hallga
tói Csoport tevékenységéről 

Kocsisné dr. Baán Mária tanárvezető 
és Tamás Csaba, a hallgatói csoport 
elnöke

5. Ünnepi közös munkaebéd

A nap irendhez csatlakozó hozzászólá
sok kiem elten foglalkoztak a hazai aktivi
tás kibővítési lehetőségeivel. Különös 
hangsúlyt és tám ogatást kapott a  Kocsisné 
dr. Baán Mária által előterjesztett távokta 
tási koncepció, melynek kapcsán dr. 
Bárczy Pál a lé trehozandó /te rveze tt kon 
zorcium  céljára 100 000 Ft összegű tám o 
gatás megszavazását javasolta.

A közgyűlés az előre kiadott nap iren 
di pon tok  szerint az elnöki beszám olót 
egyhangúlag elfogadta.

Egyetértett az 1996. évi program m al, 
e n n e k  m egfelelően tám ogatja egy szak
mai nap  m egrendezését a Szerszám és 
Porkohászati Vállalatnál Budapesten, 
ASM lectu rer részvételével, melynek há 
zigazdájául a  Bay Zoltán In tézetet kéri 
fel, továbbá szükségesnek tartja az im m ár 
hagyom ányos A nnual D inner ‘96 meg 
rendezését Budapesten a H otel Gellért- 
ben . (felelős: titkár)

A pénzügyi beszám olójelentést egy
hangúlag  elfogadta, az 1996. évi tagdíjfi
zetésre vonatkozó tájékoztatást tudom á 
sul vette.

A beterjesztett 1996. évi költségvetési 
tervet két kiegészítéssel elfogadta.

Kocsisné d r. Baán M ária előterjeszté 
se alapján a következő két éves periódus 
ra  egyhangúlag megválasztotta, illetve 
m egerősíte tte titkárnak dr. Dévényi Lász
lót, treasu rernek  dr. Karsai Istvánt.

A H allgatói C soport helyzetéről és te 
vékenységéről ado tt tájékoztatást jóváha 

gyólag tudom ásul vette.

Az ASM H ungary éves közgyűlését 
ü n n ep i közös m unkaebéddel zárta.

Dr. Török Tamás

A S t K

®

Jövőnk anyagai, technológiái rovatunkat 
az ASM International Magyar Tagozata

támogatja
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Konferencia az öntött kompozitokról

A CIATF 8.1 „Ö ntö tt kom pozitok” m u n 
kabizottsága, a Lengyel Ö n tő  Szakem be
rek Egyesülete, az O polei Műszaki Egye
tem , a krakkói Ö ntészeti In tézet és a Szi
léziai Műszaki Egyetem  (Gliwice) szerve
zésében 1995. ok tóber 18-20-án Cast 
Com posites ’95 cím m el konferenciát ta r 
to ttak  Zakopanéban. A rendezvényen az 
USA, Japán  és más országok szakem berei 
négy plenáris ülésen tarto ttak  előadáso 
kat, am elyeket é lénk  vita követett. Posz
te rbem utatók  is voltak. Az előadások szö
vegét kiadványban te tték  közzé. A részt
vevők m egkapták a 8.1 m unkabizottság 
brosúráját is, am ely lengyel nyelven (an 
gol tartalomjegyzékkel) áttekinti az ön 
tö tt kom pozitok előállításának módjait, 
tulajdonságait és felhasználási területeit. 
A nagy érdeklődésre való tek in tette l a 
b rosúra angol nyelven is m eg fog je lenn i. 
A konferencia u tán  a  résztvevők m egte 
k intették a Lengyel T udom ányos A kadé 
mia krakkói laboratórium ait.

A konferencia sikerén felbuzdulva, a 
m unkabizottság elnöke, J. Suchy p ro 
fesszor javaslatot ju tta to tt el a  CIATF e l 
nökségéhez arra  nézve, hogy az öntészeti 
világkongresszus egyik következő műsza
ki fórum ának tém ája az ö n tö tt kom pozi
tok tém aköre legyen. Az 1995. évihez ha 
sonló kónferencia m egtartását 1997-re 
tervezik.

A konferencián a következő előadások 
hangzottak el:

Ciurupmsad, A. és társai: A fém m átri- 
xú kom pozitok áttekintése és a  ZA-27 
alapú kom pozitok vizsgálata

Miyahara, H. és társai: A korundszállal 
erősített alum ínium ötvözetek öntési szö
vete

Sugishita,J. és társai: A részecskeerősí 
tésű kom pozitok gyártása és azok alkal
mazása

Kühler, C. és társai: A rövid szálakkal 
erősíte tt m agnézium ötvözetek szövete és 
stabilitása

Guzik, E.: A szabálytalan eutektikus 
növekedés analitikai m odellje (in  situ 
kom pozitok)

Kainer, К  U.: M agnézium alapű kom 
pozitok öntése squeeze castinggal

Rohatgi, P. К  és társai: A derm edés 
közbeni külső nyomás hatása az alum íni- 
um ötvözet-pernye kom pozitok szövetére 
és tulajdonságaira

Long, S. és társai: Az előform ázott 
szálerősítés squeeze castinggal való infilt- 
rációjának hidrodinam ikája

Long, S. és társai: A szálak eloszlása a 
nyomással infiltrált szálerősítésű kompo- 
zitokban

Sohczak, ÍV. és társai: Az Al-Ti ötvö 
ze t-grafit rendszer határfelü letének  és 
reakcióképességének vizsgálata e lek tron 
spektroszkópiával

Mitko, M.: Term észetes grafitrészecs- 
kékkel erősített alum ínium ötvözetek

Emamy-Ghomy, M. — Campbell, ].: A 
fém m átrixű kom pozitok derm edési zsu
gorodása

Yoshida, M. és társai: Az irányítottan 
d erm ed t Ni-W eutektikus kom pozit mik- 
roszövetét m eghatározó tényezők

Szweycer, M. -  Jackowski, J.: A kompozi- 
tokhoz alkalm azott szuszpenziók képző 
désének  feltételei

Лhite, M. és társai: A hosszú szállal 
erősíte tt kom pozitok gyártása, mikroszö- 
vete, szilárdsága

Sohczak, N. és társai: A szilárd szubszt- 
rá tum  és a  félig folyékony ötvözet közti 
fizikai-kémiai kölcsönhatás vizsgálata az 
Al-Ti ötvözet-grafit rendszer példáján

Kazakov, A. és társai: A titán-oxi-kar- 
bonitridből és vas-(nikkel-) alapú ötvöze
tekből álló ö n tö tt kom pozitokra vonatko 
zó fizikai-kémiai prognózis

Mochnacki, B. és társai: A BEM és a 
m esterséges hőforrás m ódszerének alkal
mazása a heterogén  ötvözetderm edés 
m odellezéséhez

Fräs, E. és társai: A szilárd-folyékony 
határfe lü le t num erikus szimulálása a 
kom pozit öntvényekben

Kazakov, A. és társai: Diszperzióval 
erősíte tt nikkel-króm ötvözetek technoló 
giájának kifejlesztése és kísérleti igazolása 

Hyla, I. és társai: Az A K II ötvözet
acélhuzal kom pozit törésm echanikai tu 
lajdonságai

Sohczak, N. és társai: Szénszál-erősíté 
sű nem vasfém ek ön tése squeeze casting 
gal

Dytkouncz, A. -  Król, ].: A szál és a  mát
rix  határfelü letének  kristálytani aspektu 
sai az in situ Ni-TiC kom pozitban

Mitko, M .: A fém alapú  kom pozitok 
optim ális tulajdonságainak szám ítógép 
pel tám ogato tt tervezése

Konopka, L :  A SiC-dal erősíte tt alum í
nium ötvözetekből készült nyomásos önt 
vények tribológiai tulajdonságai

Tomczynski, Sz.: Az ö n tö tt Cu-Ti5—SiC 
kom pozitok tribológiai tulajdonságai 

Olszówka-Myalska, A.: Az infiltrációs 
m ódszerrel gyártott, szénszál-erősítésű 
alum ínium ötvözetek belső határfelületé 
nek  vizsgálata

Sleziona,J. és társai: A kerám iarészecs
kékkel erősített A lS illM g ötvözet ré 
szecskéinek szegregációja

Borkowski, S. és társai: A bórax  és nit 
rá t adalékot tartalm azó kom pozitok gyár
tásának irányítása

Król, J. -Dylkmuicz, A.: A nagy hőm ér 
sékletű izzítás hatása a részecskeerősítésű 
Al-Si ötvözet szövetére

Bialo, D. -  Duszczyk,J: A squeeze cas
tinggal gyártott alum ínium alapú  kom po 
zitok kopásállósága

Rohatgi, P. és társai: A kom pozitok 
gyártására szolgáló kétfázisú szuszpenzi
ók  keverésének m odellezése

Micker, A.: A vastag és vékony lemezes 
eutek tikum  kialakulásának körülm ényei 
a Zn-Al ötvözetekben

К  L.

ÍG l HÍREK

A Linn High Therm GmbH né 
m et cég (Eschenfeld) nagyka
pacitású zafír csőkem encét fej
lesztett ki, amelynek alapját 35 
m m  külső és 25 m m  belső át
mérőjű, maxim um 300 mm  
hosszú cső képezi. Ennek a za
fírcsőnek tizenkét hosszirányú 
furata van, amelyekbe platina 
vagy platina-irídium huzalból 
készült fűtőszálat helyeznek. 
Azáltal, hogy a  zafír jó  hőveze
tő és jó  az infravörös átbocsá
tóképessége is, igen kom pakt 
és kism éretű csőkem ence ala

kítható  ki, amely 1850 °C-ig 
hevíthető. így előnyösen hasz
nálható analizátorok és más 
nagy hőm érsékletet igénylő 
berendezésekben. A zafír, 
amely egykristályos alumíni-

um-oxid, különlegesen korró 
zióálló és term észetesen vá
kuum- és gáz-átnemeresztő, te 
hát olyan helyeken használha
tó, ahol a szokványos alumíni- 
um-oxid m ár nem  megfelelő.

(Linn GmbH)

Karosszérialemezek tompa- 
hegesztése lézerrel. A karos
szérialemezek tom pahegeszté 
sekor a lemezeket általában 
adalékanyag nélkül egyesítik. 
A bevonatos lemezek, például 
a tűzi horganyzott lemezek 
m inden nehézség nélkül he 
geszthetők, mivel a lézersugár

energiája közvetlenül bejut a 
hegesztendő lemezbe. A léze
res tompahegesztéssel egyesí
te tt lemezek alakíthatósága ki
elégítő, bár a hegesztési hőzó
nában fellépő kem ényedés na 
gyobb, m in t egyéb hegesztő
eljárások esetén. Az élkikép
zésre nagy gondot kell fordí
tani. A Hoesch Platinen GmbH 
különleges eljárást dolgozott 
ki e feladat megoldására. Ezzel 
elérhető, hogy a karosszéria
gyártás követelm ényeit is ki
elégítsék.

Technische M itteilungen 
Krupp, 1995. decem ber
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Több évtizede már annak, hogy 

Egyesületünk felsőbb hatalom intéz

kedésére elhagyta a saját tulajdonát 

képező, államosított Lónyai utcai 

házát

Nagy múltú egyesületünknek 

most ismét lehetősége nyílik, hogy 

olyan saját tulajdonú ingatlant vásá

roljon és működtessen, amelyben az

egyesület hivatali szervezete, klubja, 

könyvtára és olvasószobája, illetve 50- 

60 résztvevőt befogadó összejöveteli 

helyiség legyen egy fedél alatt, senki

től sem háborgatva és korlátozva. Te

hát újból lehet igazi otthonunk.

Egyesületünk elnöksége 1995. de

cember 14-i ülésén egyhangúlag el

döntötte, hogy a Budapesten önálló

székhelyet teremtünk magunknak. A 

döntést követően tagtársaink közül 

sokan és nagy erővel láttak neki az 

anyagiak előteremtésének. Egyesüle

tünk régóta dédelgetett vágyának 

teljesüléséhez -  az igazi otthon meg

teremtéséhez -  egyéni és jogi tagja

ink széleskörű és gyors segítségére 

van szükség.

t i s z te i t

% y é n t  ^ t á r s a d !

Kérünk Benneteket, hogy lehetőségetekhez mérten, köz

vetlenül az OMBKE 10200830-32310119-7179000 számla 

javára történő befizetéseitekkel segítsétek a nagy cél meg

valósulását. Minden hozzájárulás számít, akármilyen kicsi 

is. (Aki megengedheti magának, minimum 1000 Ft-os 

hozzájárulást tegyen, felső határ természetesen nincs.)

Kérünk továbbá minden egyéni tagot, hogy a szakosz

tályi, helyi szervezeti és egyéb OMBKE rendezvényeken 

önkéntes hozzájárulásával gyarapítsa a székházvásárlási 

alapot. Kéijük, hogy a mindenkori rendezvényfelelős, il

letve házigazda hívja fel erre a figyelmet és biztosítsa az 

adakozás feltételeit, majd az összegyűjtött pénzt juttassa 

el az OMBKE ügyvezetői szervezetéhez.

tis z te it  3o$t (^drtofó) 
^ a g m ffa td to d !

Az előbbiekhez hasonlóan kérjük, hogy az OMBKE 

10200830-32310119-7179000 sz. számla javára önkéntes, 

egyszeri támogatásként lehetőségük szerinti összeggel já 

ruljanak hozzá. Adakozó egyéni és a jogi tagjaink nevét 

időszakonként közöljük a Bányászati és Kohászati Lapok

ban, természetesen az összegek megjelölése nélkül.

Bízunk abban, hogy tagjaink összefogása a nemes cél 

érdekében meghozza majd kívánt gyümölcsét, bizonyítva 

a magyar bányász-kohász társadalom összetartozását és 

összefogását A sikert követően közösen láthatunk hozzá 

üj otthonunk kialakításához, élvezhetjük összefogásunk 

eredményét.

B ízva  valam ennyió'tök tettrekészségében, vá rju k  segítségdeket.

0ó szerencsét!

A z  O M B K E  elnöksége
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129. é v fo ly a m  2 - 3 .  s z á m . 19 96 . fe b r u á r - m á r c iu s  h ó L EGYESÜLETI HÍRMONDÓ

ELNÖKSÉGI HÍREK

Szent Borbála-napi egyházi ünnepség Budapesten

Az OMBKE b u d ap e sti bányász és ko 
hász szervezetei d e c e m b e r  4-én d é lu tán  
5 ó rak o r S zen t B orbála-napi egyházi 
ü n n ep ség e t ren d e z te k  a  b u d ap esti 
S zen t G ellért-hegyi sz ik la tem plom ban. 
Az ü n n ep ség  a  tó tkom lósi olajbányász 
ifjúsági fúvószenekar e lő ad ásáb an  -  
Kercsméri János k a rm este r vezetése alatt 
-  á bányászhim nusszal k ezdődö tt. A  ze 
n e k a r  visszafogottan, a  helyhez és a  kör 
nyezethez m e ste rie n  alkalm azkodva já t 
szott, bensőséges h a n g u la to t árasztva a 
zsúfolásig  m e g te lt b arla n g tem p lo m b a n .

Az ü n n e p  résztvevőit dr. Észté Péter, 

az OM BKE b u d ap e sti bányász szerveze

té n ek  e ln ö k e  köszön tö tte . Szavai k ap 
cso lato t te re m te tte k  a  m ú lt hagyom á 
nyai és a  je le n  valósága között, kiem elve 
a b o rbálá i p é ld ak é p  je le n tő s é g é t  Dr. 
Esztó P é te r szavaihoz az ö kum en izm us 
jeg y éb en  jó l  kap cso ló d o tt Csepregi A n d 

rás, a  kelenfö ld i evangélikus gyülekezet 
vezető lelkészének  ig eh ird e té se , mely
hez Lukács evangélium ának  [3 ,1-6] ré 
sze szolgált alapu l. Ez az evangélium i

szakasz a d ec em b eri ádven thez illesz
kedve K eresztelő S zent Já n o s  prófétai 
k ü ld e té sé t fogalm azza m eg. Já n o s  kül 
d e tése  az volt, hogy  egyengesse az Ú r 
fö ld i ú tjá t. M egtérésre , új é le tfo rm ára  
hívó szavaira fogékonyak voltak a 2000 
évvel eze lő tt é lő  em berek , m e r t  szívük
b e n  rég ó ta  sóvárogva várták a Szabadí- 

tó t. Bár m a  id eg en  hata lom  látszólag 
n e m  szorítja é le tü n k e t, d e  ád v en t idő 
szakában a m ag u n k  gyarló b ilincseitő l 
kell szabadu lnunk , hogy m éltóak  lehes 
sünk  a felszabadító  karácsony ö rö m ére .

Az igeh irdetés u tá n  P. Imre Csanád 

p á lo srend i p erje l m u ta tta  b e  a szentm i

sét, m elyen  az o ltá r  körü li szolgálatot 
egyesüle tünk  négy egyenruhás vezető 
tisztségviselője lá tta  el. A szentm ise alatt 
az an tifó n ák a t a S zen t G ellert katolikus 
általános iskola tan u ló i én ek e lték  L en 

csés L au ra  é n e k ta n á m ő  vezetésével. A 
szentm ise olvasm ánya az ö rökké tartó  
b é k é t jö v en d ö lte , am ikor „... n em ze t 
n em  em el k a rd o t n em ze t e llen , és n em  
tanu l többé hadviselést”. Ezt e rő síte tte

m eg  a hívek  könyörgése a bányászokat 

képviselő eg y en ruhás m in istránsok  tol

m ácsolásában: „Segítsd m eg  hazánkat, 
adj n é p ü n k n e k  jó  kedvet, b ő ség e t és 
n y u g o d t id ő t a m unkára! H allgass m eg 
U runk! ” A szentm ise végén a  résztvevők 
az olajbányász z e n ek a r  kíséretével a 

H im nusz  én e k e lték  el, m ajd  m eghato t- 
tan  gyönyörködtek  A lb inon i Adagiojá- 
nak  művészi színvonalú zenekari előa 
d ásában .

Dr. Csaba József

Az ellenőrző bizottság 10. ülése

Az OMBKE elnökségi bizottságai közül 
az ellenő rző  bizo ttság  1996. fe b ru á r  13- 
án  ta rto tta  so rre n d b en  10. ü lé sé t az 
egyesület Fő u tca i k özpon tjában .

Az ü lésen  Schmidt György ügyvezető 
igazgató á tad ta  az ap p a rá tu s  tagjainak 
(4 fő) m u nkaköri le írásá t és a  hatályos 
bérbesoro lásokat, valam in t a  házipénz 
tá r  ügyviteli szabályzatát és az OMBKE 
1996. évi kö ltségvetésének egy  lapos ter 
vezetét. Az utóbbival kapcsolatban  a bi

zottság ragaszkodik az 1995. ja n u á r  12-i
6. ajánlásában m egfogalm azott, az el
nökség által jóváhagyo tt fo rm ához, m ást 
tám ogatn i n em  áll m ódjában .

S chm id t György vállalta, hogy az en 
n ek  m egfelelő  költségvetési te rvet az 
e lő írt szöveges kiegészítéssel együtt 
1996. feb ru á r  20-ig m egküld i a b izottság 
eln ö k én ek  és gazdasági szakértőjének, 
Kovacsics Árpádnak. Csak így tud ja  a bi
zottság kialak ítan i álláspon tját a feb ru á r  
22-i elnökségi ü lésre , aho l ez lesz az 
egyik n ap ire n d i p o n t.

Az ügyvezető igazgató felvetette, 
hogy a  b izottság n em  készíte tt m u n k a 
tervet 1966-ra. Ezzel kapcso la tban  a bi
zottság álláspontja az, bogy m u n k a te r 
vét az e lnökség  által e lfo g ad o tt ajánlá 
sokban m egfogalm azott fe ladatok  vég

rehajtása, ill. végrehajtatása, azok e llen 
őrzése adja. A tavalyi 11 és az azóta m eg 
fogalm azott, a  m aiakkal együtt összesen 
20 ajánlásuk je le n th e ti csak m u n k a te r 
vüket.

A b izottság célja az egyesületnek a 
tagság által k ívánt m egújítása -  ugyan 
akko r figyelem be veszi a rea litásokat is. 
Az ellenő rző  b izottság m ás típusú  m ű 
köd te tése nem  fele lne m eg  a közgyűlés
től kap o tt felhatalm azásnak  és biza 
lom nak.

Az elnökség  részére m egfogalm azott 
ú jabb  ajánlásaik:

„18. Az elnökség  d ö n tö tt  S chm id t 
György ügyvezető igazgató m egbízatá 
sának m eghosszabbításáról. Javasoljuk, 
hogy 1996. m árcius 31-ig a szűkebb ügy
vezetés készítse el és adja á t szám ára a 
m unkaköri leírást.

19. A bizottság soron  következő ü lé 
sére m eghívja dr. Tardy Pált, egyesüle 
tünk  fő titkárát, mivel a fő  tém a az ed d i 
gi ajánlások sorsának m egvitatása lesz, 
term észetesen  kiegészítve a  jö v ő re  vo
natkozó  legfontosabb feladatokkal. Ez 
u tó b b i egyet je le n t  a m egújítást segítő 
javaslataink körvonalazásával.

20. Javasoljuk, hogy az ú n . központi 
költségek szakosztályokra való szétosztá 

sának  m ódszere 40%  létszám arányos, 
30%  bevétel- és 30%  kiadásarányos m e 
tod ika legyen. Ezt a m ódszert a bányá 
szati szakosztály javasolta először. Rész
le tes e lem zésünk szerin t jo b b , m in d en 
ki szám ára e lfogadhatóbb  m egoldás je 
len leg  nincs. A szám ítási m ódszert egy 

m intapéldával m uta tjuk  be. T ételezzük 
fel, hogy a kellően  csökken te tt központi 
költség 10 m illió Ft. H a  az ad o tt szakosz
tály létszám a 500, m íg  az összlétszám 
4000, akkor a  szakosztályra ju tó  létszám- 
arányos rész a  4 m illió Ft-ból 
500/4000=12,5% , azaz 500 eFt. M arad a 

30 + 30 = 60% , 6 m illió Ft felosztása. H a 
a tavalyi összes bevétel 80 m illió Ft, am i
bő l a  szakosztály bevétele 15 m illió Ft, 
azaz 18,75% , ak k o r a bevételarányos 
rész a 3 m illió Ft-ból 562,5 eFt. M arad 
az összkiadásra ju tó  30% felosztása. H a 
a tavalyi összes kiadás 75 m illió Ft volt és 
ebbő l a  szakosztály kiadása 10 m illió, az
az 13,3% , akko r a 3 m illió Ft-ból 399 eFt 
j u t  rájuk.

M indehhez a  bevételek és kiadások 
k o rre k t k im utatása szükséges, am i 
egyébkén t is cé l.”

A b izottság k érésére  S chm id t György 
vállalta, hogy a fe b ru á r  22-i elnökségi 
ü lésre  m á r a  fen tiek  szerin t ad  kim uta 
tást, mivel b irto k áb an  vannak a tavalyi 
bevétel, kiadás és lé tszám  adatok  is.

Kiss Csaba
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129. évfolyam  2 -3 . szám , 1996. fe b ru á r-m á rc iu s  hó EGYESÜLETI HÍRMONDÓ

SZAKOSZTÁLYI HÍREK

Beszám oló az öntészeti szakosztály 

1995. évi tevékenységéről

Az ö n té sze ti szakosztály vezetősége 
1995. d e c e m b e r  18-án az Ö n tö d e i M ú 
z e u m b a n  ta r to tta  évzáró  vezetőségi 
ü lé s é t  A  vezetőség  28 m e g je le n t tag ját 
Szombatfalxry R u d o lf e ln ö k  k ö sz ö n tö tte , 
m a jd  dr. Lengyel Károly titk á r fog la lta  
össze a  szakosztály éves tevékenységét. 
„Legfrissebb, dr. Pilissy Lajos tag tá r 
sunk  által végzett fe lm é ré s  szerin t a  
szakosztály tagsági d íjá t r e n d b e n  fize tő  
tag ja inak  szám a kb . 200 fő, tagnyilván 
ta r tó  k a r to n ja  m in teg y  300 fő n ek  van. 
Je lle m z ő e n  sok  a  nyugd íjas k o rú  tag 

tá rsu n k , s nagyon  kevés a  fiatal. T ag 
tá rsa in k  tö b b ség e  eg y én i tag. E lvben 
11 helyi és te rü le ti szervezet van , ezek  
tö b b sé g éb e n  a z o n b a n  szü n e te l vagy 
m e g szű n t a  szakm ai-társadalm i éle t. 
Ö rv e n d e te s  viszont, ho g y  az egy évvel 

e z e lő tt a lak u lt b u d a p e s ti helyi szerve 
z e t havi rend szeresség g e l szervez p ro g 
ram o k a t. H a so n ló  aktiv itást v á ru n k  a 
tö b b i szakosztállyal k ö zösen  szervezett 
székesfehérvári és m osonm agyaróvári 
helyi szervezettől is.

T u d o m á su l kell ven n i, hogy  a  ko 

ráb b i, bázisválla latokra é p ü lő  helyi 
szervezeti re n d sz e r  a  válla latok  m eg 
szűnése, d e  fő k é n t á ta lak u lása  m ia tt 
n e m  é le sz th e tő  fel. A rra  van  esélyünk  
és le h e tő ség ü n k , ho g y  év e n te  egy-két 
nag y o b b  k ö zp o n ti rendezvény t, in fo r 
m ációs e lő adást, g y á rtm án y ism erte tő t 
ren d e zzü n k . Ezek szervezését aktivistá
in k  m é g  e l tu d já k  végezn i, s kellő  szá
m ú  résztvevőt is tu d u n k  to b o ro zn i.

H a so n ló  o k o k  m ia tt  e s e tt vissza a 
szakcsoportok  tevékenysége is. ( iya 
ko rla tilag  egyetlen , a  jó l  k ö rü lh a tá ro l 
h a tó  tevékenységi k ö rre l m ű k ö d ő  ön- 

té sze ttö r té n e ti és m ú z e u m i szakcso 
p o r t  fejt ki ren d sz e res  tevékenységet, 
m íg  a  fém ö n tésze ti szak cso p o rt csak 
id ő n k é n t h a lla t m ag áró l.

A helyi szervezetek é le té n e k  m e g ú 
jí tá sa  és a  szakcsoportok  tevékenységé 
n ek  aktivizálása fo n to s  fe la d a t lesz az 

ö n tö d e i vállalkozások  m e g erő sö d ésé 
vel, helyze tük  stabilizálódásával.

N agyon sz e re tn é n k , h a  m in é l tö b b  
fia ta lt tu d n á n k  m e g n y e rn i a  szakm ai
tá rsad a lm i é le tn e k . E lső so rb an  a  fő is 
ko lá t, e g y e te m e t v ég ze tt fia ta lo k ra  

g o n d o lu n k . T ény , ho g y  az e lm ú lt 
év ekben  csak n é h á n y  h a llg a tó  végzett 
szakirányú o k ta tás t végző  k a ro k o n , s 
kö zü lü k  sem  m in d e n k i h e ly ez k ed e tt el 
a  szakm ában .

Ö rö k z ö ld  té m a  a  tagny ilván tartás. 
F e lk é ré sü n k re  d r . Pilissy Lajos tag tá r 

su n k  fe ld o lg o z ta  a  szakosztály tagnyil 
v á n ta r tó  k a rto n ja it és a  tagd íjfize tés 
helyzetét. N a p ra  kész k im u ta tá sa  al
k alm as a rra , hogy  a  titkárság  do lg o zó i 
az a lap já n  k ísé tjék  a  to v áb b iak b an  fi
gyelem m el a  tagdíjfizetést. A  jo g i  és 
p á r to ló  tagvállalatokkal való  együtt 
m ű k ö d é s t a  M agyar Ö n tésze ti Szövet
séggel eg y ü tt szervezzük. E n n e k  k e re 
té b e n  k e rü lt  so r a  v asö n tö d ék  vezető i 
vel való  ta lálkozásra  K u p o n  a  F e rro  
Ö n tö d e  K ft.-ben. H a so n ló  tapasztalat- 
c se ré t te rvezünk  a  fé m ö n tö d é k  veze 
tőivel is.

A  szakosztály szakm ai-érdekvédelm i 
tevékenységé t e lső so rb an  a  M O SZ-ön 
keresz tü l fejti ki. A  szövetség ügyvezető 
fő titk á ra  szakosztályunk részérő l egy 
b e n  az egyesü le t egyik a le ln ö k e  is, s 

ren d sz e res  résztvevője a  szakosztály-ve
ze tő ség  ügyvezetői m egbeszélése inek . 
R ajta ill. a  M Ö SZ m e lle tt m ű k ö d ő  
m u n k a b izo ttság o k b a  d e le g á lt tag társa 
in k o n  keresz tü l fe jth e tjü k  ki fo n to sab b  
k érd é sek b e n  az á llásp o n tu n k a t.

T ag tá rsa in k n a k  a  la p o k o n  kívül ta 

lá n  az egyesüle ti ren d e zv én y e k en  való  
részvétel le h e tő sé g é n e k  m e g te rem tése  
a  leg fo n to sab b . É p p e n  e z é r t '  igyek
szünk m in d e n  év ben  egy-egy olyan 
ren d ezv én y t szervezni, am ely  re m é lh e 
tő leg  fo n to s  szakm ai p ro g ra m ja  m el 

le tt  b a rá ti beszélgetésekre , eszm ecse 
ré k re  is le h e tő sé g e t n y ú jt

E b b e n  az évben  ilyen a  „B erende 
zések, eszközök, anyagok és e ljárások  
az ö n tő ip a rb a n ” c ím ű  k o n fe re n c ia  
volt, 1995. o k tó b e r  12-13-án az Ö n tö 
d e i M ú zeu m b an . A  k o n fe re n c iá n  14 
kü lfö ld i és hazai k iá llító  v e tt részt, 7 in 

fo rm áció s  e lő ad ás  h a n g z o tt el. Az ö n 
tö d e i M ú zeu m  m é ltó  k e re te t b iztosí 
to t t  a  rendezv én y n ek , do lg o zó i is sokat 
seg íte ttek . A  ren d ezv én y  beleillik  a b b a  
a  so rba , am elye t 1996-ban a  m agyar 
ö n tő n a p o k , 1998-ban a  63. ö n té sze ti 
v ilágkongresszus követ. A  ren d ezv é 

nyek b ev é te léb ő l tu d tu n k  tám o g atást 
a d n i a  helyi szervezeteknek , és tá m o 
g a tn i tu d tu k  a  BKL K ohászat ö n té sze ti 
ro v a tán ak  m e g je le n te té sé t is.

K ö szönöm  a  figyelm üket, s k é re m , 
hogy  hozzászólásaikkal, javaslataikkal 

seg ítsék  m u n k á n k a t. ”
A  b eszám o ló t követő  hozzászólások 

so rá t d r . Pilissy Lajos n y ito tta  m e g , aki 
a  beszám o ló  ren d ezvényekkel k apcso 
la to s rész é t k iegész íte tte  az ő rb o tty á n i 
Gombos Lajos h a ra n g ö n tö d é jé n e k  m eg 
lá to g a tásá ró l szóló beszám olóval, vala 

m in t  a  m o so n  m agyaróvári te rü le t szer 
vezet m eg a lak u lásáró l szóló h íradással. 
Az új alapszabály  k idolgozásával kap 

c so la tb an  k é rte , hogy  a  te rvezet je le n 
j e n  m e g  a  la p o k b an , így m in d e n k i ki
fe jth e ti v élem ényét, észrevételeit.

Ferenci István  b eszá m o lt a r ró l a  m o 
so n m ag y aró v ári ren d e zv én y rő l, am ely 
n e k  cé lja  a  helyi szervezet 25 évvel eze 
lő tti m e g a la k u lá sán a k  m e g ü n n e p lé se , 
é s  ezzel e g y ü tt a  M otim , a  M ofém , va
la m it a  K ü h n e  szak em b ere it, egyesü 
le ti tag ja it tö m ö r ítő  te rü le ti szerve
z e t  m e g a la k ítá sa  és tisztségviselőinek 
m egválasztása volt. H ozzászó lásában  
k ie m e lte , ho g y  a  hely i szervezet 25 év 
vel e z e lő tti m e g a la k ítá sáb a n  je le n tő s  
sz e rep e  v o lt d r. Pilissy L a josnak  és Tar

já n  Bélának. M e g em lék ez e tt az erdély i 
ta n u lm á n y ú iró l is, é s  k é rte , hogy  ne  
fe le d k e z z ü n k  m e g  o tta n i íg é re tü n k 
rő l, n e v e ze te sen  a rró l, hogy  könyvek 
kel és m ás eszközökkel seg ítjük  a  gyer- 
g y ó rem e te i iskolát. E gyben  felvetette , 
hogy  Balás Jenö-nn n e p s é g e t  és ta n u l 
m á n y u ta t k e lle n e  szervezni (B alás J e 
n ő  a  m ag y ar b au x itle lő h e ly ek  neves 
k u ta tó ja  vo lt). A  te rü le ti szervezet 
m egalaku lásáva l k ap c so la tb an  n ag y o n  
fo n to sn a k  ta rtja , hogy  az alapszabály 
b a n  kell m a jd  rö g z íten i e n n e k  az új 
szervezeti fo rm á n a k  a jo g á llá sá t.

Ih .  Bakó Károly jav aso lta , hogy  a  ve

ze tő sé g  ú jra  szervezzen  k ih e ly ezett ve 
ze tő ség i ü lé sek e t, h isz e n  tö b b  olyan 
ö n tö d e  van , am ely e t cé lszerű  le n n e  
e b b e n  a  k ö rb e n  is  fe lk e resn i. F o n to s 
n a k  ta rtja , ho g y  ú jra  fo g la lkozzunk  a  
szak cso p o rto k  m egalakításával. H iá 
nyolja , h o g y  a  re n d sz e re s  eg y ü ttm ű 
k ö d és  e l le n é re  m é g  n in c s  írásos m e g 
á llap o d á s  az О  MB KE és  a  M ÖSZ 
kö zö tt. A  B u d a p e s te n  re n d e z e n d ő  
1998-as ö n té sz e ti v ilágkongresszussal 
k a p c so la tb a n  e lm o n d ta  az e d d ig  tö r 
té n te k e t, k ü lö n ö se n  a  helyszín  végle 
g esítésével k a p c so la tb a n  tö r té n te k e t, 

m a jd  b e je le n te tte , ho g y  m e g a la k u lt a  
szervezőb izo ttság  m agja. A  szervező- 
b izo ttság  a  vezetőség i ü lé se k e n  r e n d 
sz e rese n  b e  fog  szám oln i az ad d ig  
tö r té n te k rő l és  a  leg fo n to sab b  fel 
a d a to k ró l.

Katkó Károly b eszám o lt a  b u d ap e s ti 

helyi szervezet e lm ú lt évi tevékenysé 
g é rő l, v eze tő ség én ek  m u n k astílu sáró l. 
L én y eg esn ek  ta rtja  a  rend szeresség e t 
és  a  m u n k a te rv  szerin ti tevékenységet. 
S tatisztikája  szerin t a  tagság  67% -a v ett 
rész t egy vagy tö b b  ren d ezv én y en , a 

lé tszám  eg y é b k é n t 21 és 47 k ö zö tt vál
to zo tt. T erv e ik rő l e lm o n d ta , hogy 
1996-ban sz e re tn é k  m egszervezn i az 
ö n tő m e s te re k  találkozóját. F o n to sn ak  
ta rtják  a  szakm ai e lő ad áso k  folytatását 
és g y á rtö rté n e ti m u n k á k  m egírásá t. 
M eg k ö szö n te  az Ö n tö d e i M úzeum
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m u n k a tá rsa in ak  seg ítség é t a  ren dezvé 
nyek szervezésében . V égü l felvetette , 
hogy a  csepe li helyi szervezet tagjai is 

kap jan ak  m e g h ív ó t
Dr. Takács N ándor  ism e r te tte  a  cse 

p e li helyi szervezet v ez e tő ség é n ek  az t 
az á llásp o n tjá t, m ely  sz e rin t a  helyi 
szervezete t a n n a k  m e g fe le lő e n  kell át 

a lak ítan i vagy ú jjászervezni, ho g y  ké 

p es  legyen  a  gyár te rü le té n  m ű k ö d ő  
v alam enny i ö n té sz e ti vagy a h h o z  k ap 
cso ló d ó  válla lkozásban  d o lg o z ó  egye 
sü le ti sz a k e m b e rt összefogn i és be 
k ap cso ln i az egyesü le ti m u n k á b a . E h 

h ez  a  k ezd e ti lé p é se k e t m á r  m e g te t 

ték , gyako rla tilag  m e g a la k íto ttá k  az új 
csepe li szervezet lé tre h o z á sá n  fá ra d o 
zó  b izo ttságo t.

Dr. Sándor József sz e rin t e ljö n  az az 
idő , am ik o r ú jra  azo n  kell g o n d o lk o d 
n i, hogy m i le h e te t t  az a lap ító k  cé lja  
az egyesü le t lé treh o zá sa k o r. A rra  kell 
tö re k e d n i, hogy  k lu b szerű , kö tö ttsé 
g ek tő l m e n te s  legyen  az együ ttlé t. A 
M OSZ-szel való  eg y ü ttm ű k ö d é sb en  
fo n to sn ak  ta rtja  a  fe la d a tk ö rö k  j ó  e lh a 
tá ro lásá t a  p á rh u z am o sság  e lk erü lése  
végett. R öviden  beszám o lt a  C sep e len  
tö r té n t  á ta laku lások ró l, s fe lh ív ta  a  fi
gyelm et, hogy  a  vállalkozások  m eg íté 
lése sz em p o n tjáb ó l n e m  le h e t  k iin d u l 
n i a  te rm e lt m enny iségbő l.

Dr. H avasi László is e g y e té rt ezzel, 
az árbevéte l, a  fo g la lk o zta to ttak  szám a, 
az e re d m é n y  való b an  tö b b e t m o n d , 
m in t a  to n n á k b a n  m é r t  te ljesítm ény. 
Javasolja, ho g y  a  tisztségviselők táskájá 
b an  m in d ig  legyen  je le n tk e z é s i lap , so 

h a  n e m  le h e t  tu d n i, k it le h e t  m eg n y er 
n i az egyesü le t cé lk itűzése inek .

Csire István  javaso lta , ho g y  az ügyve
ze tő ség  állítson  össze o lyan  pénzügy i 
tervet, am ely  k o n k ré t m eg v a ló s ítan d ó  
c é lo k a t ta rta lm az. Dyen m e g h a tá ro z o tt  

cé lok  fin an sz íro zására  sokkal köny- 
n y eb b  tá m o g a tó k a t ta láln i.

Dr. Lengyelné Kiss K atalin  b eszám o lt 
a rró l, hogy a  K ohászati L a p o k a t é r té 
k e lő  szerkesztőbizo ttság i ü lé se n  az ön- 
tésze t rovat j ó  m in ő s íté s t k ap o tt. É rté 

kes cikkek  je le n te k  m eg , sa jnos tö b b 

ny ire k ü lfö ld i szerzőktő l. K ifogáskén t 
az m e rü l t  fel, hogy  kevés a  szervezeti 
é le tte l vagy az ö n tö d é k  helyzetével, kö 
rü lm ényeivel fog lalkozó  h írad á s , e z é rt 
k é rte  a  je le n lé v ő k e t, hogy  ilyen é r te 
le m b e n  is tám ogassák  a  szerkesz 

tőséget. F e lh ív ta  a  figyelm et az ú jo n 
n a n je le n tk e z e t t ,  a  jö v ő  anyagaival fog 
la lkozó rovatra . Az ö n té sz e ttö r té n e ti  és 
m ú z eu m i szak cso p o rt tevékenységébő l 
k iem elte , hogy  tag jai tö b b  e lő a d á s t ta r 
to ttak , szám os c ik k e t je le n te t te k  m eg. 
Az Ö n tö d e i M ú zeu m  h e ly ze té rő l b e 
szám olva e lm o n d ta , hogy  hov a ta rto zá 

sának  é s  m ű k ö d é se  fin an sz írozásának  

g o n d ja  m e g o ld ó d n i lá tszik  az O r 

szágos M űszaki M úzeu m h o z  való  csa
tolással. M egköszön te  a  fe lú jítás t tár 

m o g a tó k  ado m án y a it, és a  jö v ő  tervei

rő l beszám olva k é rte  a  tá m o g a tás t a  
m ille n n iu m  é p íté sze tén e k  ö n té sze ti 
em lé k e it b e m u ta tó  k iállítás m e g re n d e 
zéséhez.

Dr. Szalay Gyula b e v e ze tő k é n t egy, a 

P éch  A n ta l e m lé k ü n n e p sé g re  kész íte tt 

d ísz tán y ért a já n d é k o z o tt az Ö n tö d e i 
M úzeu m n ak . M egköszön te  m in d a z t a  
tá m o g a tást (anyagokat, eszközöket, 
ó raa d ást, ko n zu ltác ió t, k iadványok 
m e g je le n te té sé n e k  seg ítésé t), am elyet 
a  tanszék  k ap o tt. íg é re te t  te t t  a rra , 

hogy  az ed d ig iek h e z  h a so n ló a n  a  tan 
szék o k ta tó i a  jö v ő b e n  is k ie m e lt figyel
m e t fo rd íta n a k  a  ha llg a tó k  k ö ré b e n  az 
egyesüle ti m u n k a  p ro p ag á lásá ra . K ér 
te , hogy  a  leh e tő ség ek h e z  m é rte n  a  to 
v ább iak b an  is h ív ju n k  h a llg a tó k a t re n 

dezvényeinkre.
Tóth András tiszteleti ta g u n k  azon  

v é lem én y ét fe jte tte  ki, m ely szerin t az 
ö n té sz e tn e k  van  jövő je , h a  n ívós ter 
m é k e k e t kép es  előállítan i. E n n e k  tá 
m o g a tásá ra  szakértő i ta n ác sad ó  szerve
z e t fe lú jításá t javaso lta , am ely  segítsé 
g e t  n y ú jth a tn a  te ch n o ló g ia i p ro b lé 
m ák  m eg o ld ásáb an . V élem énye sze
r in t  a  m e ta llu rg u s  képzés színvonala  
k ívánn ivaló t hagy  m a g a  u tá n . A  továb 
b iak b an  p é ld á k a t so ro lt fel a  leh e tsé 
ges tan ácsad ó i fe la d a to k ra  az a lum í
n iu m - és vasö n tésze t te rü le té rő l.

Szíj Zoltán tá jékoz ta tást a d o t t  az 
1996. sz e p te m b e r 26-28 -án  G yőrben  
re n d e z e n d ő  14. m agyar ö n tő n a p o k  
szervezéséről. E lm o n d ta  a  rendezvény  
cé lk itűzéseit, ak tualitásá t, fő b b  p ro g 
ram p o n tja it , é s  k é rte  a  je le n lé v ő k  tá 
m o ga tásá t, hogy  m in é l h aszn o sab b  és 
e re d m é n y e se b b  legyen  az összejövetel.

Szom batfalvy R u d o lf zárszavában  is

m e rte tte  az t az e ln ö k ség i d ö n té s t, 

am ely  az egyesü le t b ir to k á b a  k e rü lő  
m g a d a n  m egvásárlásá t tűz te  ki c é lu l a 
je le n le g i k lu b  helyett. A  m egvásáro ln i 
te rveze tt in g a tla n  e lhelyezést n y ú jtan a  
a  könyv tárnak , a  titkárságnak  és k isebb  

összejövetelek re n d e z é sé re  alkalm as 

k lubhely iséggel is ren d e lk ez n e . A  to 
v ább iak b an  javaso lta , hogy  a  so ro n  kö 
v e tkező  vezetőségi ü lés M isko lcon  le 
gyen  a  h a llg a tó k  bevonásával. V égül 
m eg k ö szö n te  d r . L engye lné  Kiss Kata 
lin n a k , d r. L ádái B alázsnak és Nagy 
K álm án n ak  az t a  m u n k á t, am ely e t a  se

g éd a n y ag -k o n feren c ia  e re d m én y e s  
m egszervezésében  k ifejte ttek . M egkö 
szön te  a  je len lev ő k  tá m o g a tásá t és se
g ítségé t, m in d e n k in e k  b o ld o g  ü n n e 
p e k e t  és  e re d m é n y e k b e n  g azdag  új 
év e t kívánt.

A  vezetőség i ü lés j ó  h a n g u la tú  ba 

rá ti beszélgetésse l é r t  véget.

Lengyel Károly

A fém kohászati szak 

osztály vezetőségi ülése

A  fém kohásza ti szakosztály ügyvezető 
sége fe b ru á r  8-án ta r to tta  1996 évi első 
m egb eszé lé sé t az Ikarusz G yárban. R ö 
v id  gyárlá togatás u tá n  k e rü lt  sor a n a 

p ire n d i p o n to k  m egtárgyalására . Az 

O M BK E 1995 d e c e m b e r i e lnökség i 
ü lé sé n  e lh an g z o tta k  m egbeszélése 
u tá n  v ég legesíte tték  a szakosztály éves 
m u n k a te rv é t és költségvetését. Az ügy 
vezetőség  az 1996 éves szakosztály-veze

tő ség i társas összejövete lt (bu lit)  m á r 

c ius 14-én ta rtja  B u d ap esten , am elyre 
az 1995-ben k itü n te te tt  tag jait és tiszte 
le ti tag ja it is m eghívja.

R észletesen  tárgyalt a  vezetőség  a 
BKL K ohászat c ikkellá to ttságáró l és j a 
v as la to t te t t  n é h á n y  in te ijú ra  is. Javas 

la t szü le te tt a  székházép ítés tám ogatá 
sán ak  szorgalm azására a  lap o k b an . A 
szakosztályban a tag d íjm o rá l jó ,  egy 
helyi szervezet kivételével befizetik  a 
ta g d íja k a t A  n em  fizető  szervezettel az 
ügyvezetőség egyik m e g b ízo tt tagja fel
veszi a  k ap cso la to t. Szóba k e rü lt  a 
P é c h  A ntal M inikönyvgyűjtők Klubja 
tevékenységének  tám ogatása  is. (-)

Ipari esték

Az OM BKE F ém kohászati Szakosztálya 
és a M iskolci Egyetem  k o h ó g ép tan i és 
képlékenyalakítási tanszéke ,Ip a r i  es 

té k ” elnevezéssel ism ét e lin d íto tta  ok ta 
tói-hallgatói közös rendezvénysorozatát.

A rendezvényso rozat k e re té b e n  m a 
gyar iparvállalati vezetők ta rtan ak  beve 
zető-vita indító  -  d e  n em  szokványos -  
e lőadást, am elyekben a  je le n k o r  ipar- 

politikai, iparirányítási, gazdálkodási, 

privatizációs, ill. a  m egváltozott „vilá
g u n k a t” b em u ta tó  kérdések  tém aköré 
b ő l ad n ak  íz e lí tő t E zeket k ö te tlen  b e 
szélgetés, kérdés-felele t fo rm áb an  vita 
követi.

A K ocsedóban, 1995. nov em b er 21- 

é n  az első  ,ip a r i  e s té k ” házigazdái dr. 

Voith M árton tanszékvezető egyetem i ta 
n á r  és dr. Hatala Pál szakosztályelnök 
bevezető  szavai u tá n  A  magántulajdon 

buktatói c ím m el Szombatfalvy R udolf a 
S zékesfehérvári N eh ézfém ö n tö d e  K ft 

ügyvezető igazgatója, oki. k o h ó m é m ö k  
ta r to tt  a m e g je len t m in tegy  h arm inc  
h allga tónak  és tíz ok ta tó n ak  érdekfeszí 
tő , szokványosnak egyáltalán nem  
m o n d h a tó  e lőadást. Az előadás u tá n  a 
hallgatóság  szám os k é rd é s t te tt  fel, m e 
lyek m egválaszolásában segítséget nyúj
to tt  dr. Milosevics Ákos, a  k f t  kereskedel 

m i vezetője, oki. k o h ó m é m ö k  is.

(Hatala)
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KÖSZÖNTÉS

85 éves lett

K is z e ly  G y u la , az Ö n tö d e i 

M úzeum  vo lt igazgatója, az 
LKM n y u g alm azo tt osztály- 
vezetője, egyesü le tünk  tiszte
leti tagja m árcius 12-én töl 
tö tte  b e  85. életévét.

M iskolcon született, 
ugyan itt végezte el a  közép 

iskolát. 1942-44-ben  a Ma

gyar Kir. Jó z se f  N á d o r M ű
szaki és G azdaság tudom ányi 
Egyetem  K özgazdaságtudo 
m ányi K arán  folytatta tan u l 
m ányait, am ely 1944-ben ka 
to n a i bevonulás, m a jd  am e 

rikai fogság m ia tt félbesza 

k a d t
1933-ban a MÁVAG diós 

győri gyárában  term elési 
e lő ad ó , 1935-től a MÁVAG 
b u d ap esti vezérigazgatósá 
g án  képviseli a d iósgyőri 

g y á ra t m ajd  1944-ig a keres 
k ede lm i osztály e x p o rtre fe 
rense .

1948-tól a d iósgyőri 
MAVAG, később i nevén  
LKM b u d ap e sti k iren d e ltsé 

g én ek  osztályvezetője. 1960 

és 1969 közö tt a BNV kohá 

szati pav ilon jának  fő re n d e 
zője, 1966-ban a gyártm á 
nyok m e lle tt e lső k én t m u 
tatja b e  k ép e k b en  az iparág  
ezeréves tö r té n e té t. Ezzel a 
pavilon kiállítási d íja t nyert, 
a  fő re n d ez ő  p ed ig  K ohászat 
Kiváló D olgozója k itü n te té s t 
kapo tt. 1972-ben m e n t 
nyugdíjba. 1993-ig a  O rszá 
gos M űszaki M úzeum ban  
d o lg o zo tt m in t tudom ányos 
főm unkatárs, m úzeum i 
szakfelügyelő.

T ö rté n e ti m unkásságá t 
1950-ben kezdte , am ik o r 
vállalata vezérigazgatója 
m egbízta  a  d iósgyőri vasko
hászat m ásodik  száz éves tö r 
té n e té n e k  m egírásával. Ku
tatása so rán  m egállap íto tta , 
hogy a 20. század első  felé 
lje n  szinte szü n ete lt a  tech 
n ik a tö rtén e ti m unka . Ezt a 
tesp ed tség e t tö r te  m eg , am i
k o r egyesü le tünk  k e re té b e n  
lé treh ív ta  a kohászati tö rté 
n e ti b izo ttságot, am elybe a 

m űszaki szak em b erek en  kí
vül régészeket, tö rténésze 
ket, m uzeo lógusokat, levélt
á ro soka t is beszervezett. A

bizottság  tevékenysége nyo 
m á n  m e g é lé n k ü lt a tö r té n e 

ti em lékek  kuta tása, gyűjté 

se, a  vasgyártás m ú ltjá t feltá 
ró  régészeti ásatás. Az Eszak- 
és N yugat-M agyarországon 
fe ltá rt húsz, 10-12. századi 
vasolvasztó bizonyíto tta, 
hogy  h on fog la ló  őse ink  m ár 
folytattak vaskohászatot.

A b e in d u lt  m u n k a  e re d 

m énye n é h á n y  év m úlva az 
iro d a lo m b an  is je len tk eze tt, 
egym ás u tá n  láttak napvilá 
g o t vaskohászati tárgyú kis
m o n ográfiák  és üzem  tö rté 
n e ti kiadványok. A m ozga 

lom  sikerének  könyvelhető  

el, hogy 1968-ban m eg je len t 
egy szerzői kollektíva tollá 
b ó l ,Д  m agyarországi vasko
h ászat tö r té n e te  a  kora i kö 
z é p k o rb a n ” c ím ű  könyv.

1957-69-ben  az MTA 

M űszaki T u d om ányok  Osz 
tálya tö r té n e ti b izo ttságának  
tagja, 1965-től a  K ohászat
tö r té n e ti Szakértőbizottság 
e ln ö k e, 1962 -71-ben
az O M M  T e c h n ik a tö rtén e ti 

Szem le c. lap jának  szerkesz

tőbizo ttság i tagja, 1964-81- 

b e n  egyesületünk  tö rté n e ti 
b izo ttságának  tagja, 1965- 
73-ban a M űszaki M úzeu 
m ok  T u dom ányos T anácsá 
nak , 1967-83-ban a  T ö rté 
n e ti T ársu la t ü ze m tö rté n e ti 
szakosztályának elnökségi 
tagja, a G TE tö rté n e ti b izo tt 
ságának  tagja.

Az 1964 augusztusában  
le á llíto tt G anz Törzsgyár ö n 
tö d é jé t m úzeum i cé lra  m eg 
szerezték, és m eg alap íto tták  
az Ö n tö d e i M úzeum ot. Ki
szely G yula irányíto tta az

Kiszely Gyula

é p ü le t m ú z eu m m á való áté 
p ítésé t, az é p ü le te t m ű e m 
lékké nyilváníttatta, elkészí
te tte  a m ú zeu m  forgató- 
könyvét, m e g in d íto tta  a  m u 
zeális tárgyak gyűjtésé t b é l 

és k ü lfö ld ö n , b e re n d e z te  a 
m ú z e u m o t 1964 és 1970 
közö tt igazgatója az Ö n tö 
d e i M úzeum nak. 1969-84- 
b e n  az Ö n tö d e i M úzeum  
p ark jában  tizenegy szobor 
ra l lé treh o z ta  a m agyar ko 

hászok  p an teo n já t. 1969- 

b e n  és 1980-ban e ln y erte  a 
Szocialista K u ltú ráé rt k itü n 
tetést.

Iro d a b n i m unkássága k é t 
gazdasági és ö t  tö rté n e ti 
könyvet, h á ro m  nagyobb  ta 

nu lm ány t, 64 c ikket ö le l fel, 

10 nagyobb  tan u lm án y a  és 
egy m onográfiá ja  m ég  kézi
ra tb a n  van. H arm in c  tö rté 
n e ti e lő ad ást ta rto tt.

E gyesü letünknek  1950 

ó ta  tagja. M egszervezője és 

15 éven  á t e ln ö k e  v o lt az ön- 
tészeti szakosztály öntészet- 
tö r té n e ti és m ú zeu m i szak
csoportjának . A szakcsoport 
és a helyi szervezetek tagjai 
m u n k á ján ak  e re d m én y e 

k é p p e n  64 tö r té n e ti tan u l 

m ány je le n t  m eg. Egyesüle

tü n k  1969-ben z. Zorkóczy 
S am u-em lékérem m el, 1984- 
b e n  Péch A ntal-em lékérem - 
m el tü n te tte  ki, 1987 ó ta  
tiszteleti tag.

Kiszely G yula aktív tö rté 
n e ti és m ú zeu m i m unkássá 
g á t 1993 végén  fejezte b e , 
d e  tanácsaival m a  is segíti az 
e  té re n  tevékenykedőket. 
R em éljük, ez t m ég  sokáig 
te n n i fogja, e h h e z  k ívánunk  
szü letésnap ja  alkalm ából jó  

egészséget és j ó  szerencsét.

75 éves lett

B e n e d e k  A tt i la  aranydip lo 
m ás k o h ó m é m ö k , m é rn ö k 
közgazdász 1996 m árciusá 
b an  tö lti b e  75. életévét.

E sztergom ban  született, 
S o p ro n b a n  végezte a közép 
iskolát, m ajd  1944-ben Sop 
ro n b a n  szerzett k o h ó m é m ö - 
ki oklevelet. Első m u n k a h e 
lye az Iparügyi M inisztérium  

alá ta rto zo tt M. Kir. Ásvány

olaj Bányaüzem  fe lsődernai 
(B ihar m .) te le p é n  volt 
1944. április 1-től o k tó lje r 1- 
ig; ezu tán  a h á b o rú s  esem é 

Benedek Attila

nyék m ia tt v isszarendelték 
az Iparügyi M inisztérium ba, 
am elynek  1946 m ájusáig ál

lom ányi tagja v o lt  1946 

szep tem ljerétő l 1948 m áju 
sáig az Anyag- és Á rhivatal 
alkalm azásában M agyaror
szág rézgazdálkodásával fog
lalkozott.

1948 jú n iu sá tó l 1981 vé
géig  -  nyugállom ányba vo
nulásáig  -  m egszakítás nél 
kül az O rszágos Tervhivatal
b a n  d o lg o z o tt

M unkaköre a vaskohásza
ti vállalatok tervezési, te rm e 

lési, fejlesztési, beruházási 

ügyeinek  in tézése volt; ezen  

b e lü l e lsősorban  a h en g e re lt 
acélok és a kohászati m ásod 
te rm ékek  problém áival fog
lalkozott.

M érnöki és közgazdasági 
ism ere te it hivatali m unkáján  
kívül a szak te rü le té t é r in tő  
szám os pub likációban  is 
hasznosíto tta . Ó nálló  közle 
m ényei m elle tt az OM FB 
m egbízásából készült szá
m os tanu lm ánynak  vo lt társ 

szerzője.
1960 ó ta  folyam atosan 

részt v e tt a KGST h en g ere lt 
á ru  szekció m unkájában , n é 
hány  évig a m agyar h en g e 
re ltá ru  albizottság vezetője 
k é n t  1963-64-ben vezetője 
vo lt an n a k  a m agyar delegá 
c iónak , am ely  csehszlovák és 
lengyel szakértőkkel előké 
szítette az In term e ta ll m ega 
lak ítását (ő  volt a  szervezet 
névadója is ) .

T öbbszö r k a p o tt Kivá
ló  do lgozó  és Kiváló M unká 

é r t  k itün te tést; 40 éves 

egyesületi tagságáért az 
OMBKE 1994-ben Sóltz Vil- 
m o s-em lékérm et adom á 
nyozo tt neki.

107

I



/

129. évfolyam  2 -3 . szám , 1996. fe b ru á r-m á rc iu s  hó EGYESÜLETI HÍRMONDÓ

Dr. Horváth Zoltán pro- | 
fesz-szor, egyesü le tünk  tisz
te leti tagja m árcius 6-án tö l 
tö tte  b e  75. é le té v é t

1921-ben szü le te tt Mis

ko lcon . 1940-ben ugyanitt, a 
F rá te r G yörgy G im n áz iu m 
b an  ére ttség ize tt, 1944-ben 
szerezte m eg  k o h ó m é m ö k i 
oklevelé t a  Jó z se f  N ád o r 
M űszaki és G azdaság tudo 

m ányi Egyetem  Bánya-, Ko
hó - és E rd ő m érn ö k i K arán , 
S o p ro n b an . 1944. d ec em 
b e r  1-jén le tt ok ta tó  az egye 
tem  fém kohásza ttan i tanszé 
kén . I t t  k é t évig vo lt tan árse 

géd , h á ro m  évig ad junk tus, 

négy évig in téze ti ta n á r  ill. 
d ocens (1951. m árc iu s 20- 
án  Széki p ro fesszor nyilv. rk. 
ta n á rn a k  terjesz te tte  fel), és 
33 évig egye tem i tan ár. 34 
évig volt tanszékvezető  és 10 

évig a K o h ó m érn ö k i Kar d é 
kánja. 1986-ban m e n t nyug 
díjba.

1948-ban szerezte m eg  
az egyetem i d o k to ri fokoza 
to t, 1952-ben le tt  k a n d id á 
tus, 1961-ben a  m űszaki tu 

dom ány  d o k to ra .

Az ok ta tás te rü le té n  ő  
alak íto tta  ki és o k ta tta  az Ál
ta lános K ohászattan , az El
m életi K ohászattan  (később  
a  K ém iai m e ta llu rg ia ) és 
F ém kohásza ttan  tárgyakat.

A  k o h ó m é m ö k h a llg a tó k n ak  

időszakosan e lő a d ta  a h id- 
ro m eta llu rg iá t, a  ritkafém ek  
kohászatát, a  fizikai kém iát, 
az e lek tro k ém iá t. M eghívott 
e lő ad ó k é n t o k ta tta  a  K ohói 
p ari T e c h n ik u m b a n  az álta 

lános kém iát, a  BME Ve
gyészm érnöki K arán  a szer 
v etlen  tech n o ló g u so k n ak  a 
fém m eta llu rg iá t, a N M E G é 
pészm érnök i K arán  a vegyi
p a ri gépészeknek  a  tim föld- 

gyártást. 1964-ben F reiberg- 
b en  vendégpro fesszo ri m i

n ő ség b en  az e lek trom eta l- 
lu rg ia  e lm é le té b ő l ta r to tt  
e lőadássorozato t. Miskol
co n , S o p ro n b a n , B udapes 
ten , V isegrádon, V eszprém 
b en , az ország  csaknem  

m in d e n  kohászati üzem é 
b e n  50-nél is tö b b  m é rn ö k 
továbbképző e lő ad á s t ta r 
tott.

A  k a ro n  b e lü l szívós 
m eggyőző m unkával sike 
rü lt  e lfo g ad ta tn i és m egva 

ló sítta tn i azt az elvet, hogy

Dr. Horváth Zoltán

az alapozó  tárgyak m in d e n  

szaktárgy anyagát készítsék 
e lő  az á lta lán o síth a tó  tö r 
vényszerűségek ism erte tésé 
vel. T ö b b  évtizedes m u n k á 
val k ido lgozta  a  kohászati 
te rm o d in am ik a  alapjait, és 

ezek e t b evezette  a  fém k o h á 

szattani tanszék által ok ta 
to tt  tárgyak anyagába. Ezek 
előnyeit felism erve fokoza 
to san  a tö b b i kohász szak 
tanszék is m agáévá te tte  a 
te rm o d in am ik a i szem lélet- 
m ó d o t. Ma m á r  ez országo 

san és kü lfö ld ö n  is e lism ert 
néző p o n t.

F őbb ku ta tási te rü le te i 
közé tartozott:
—  bau x ito k  feltárásának  ki

netika i vizsgálata

—  n á tr iu m -a lu m in á t-o ld a t  

szerkezetének  vizsgálata 
(tém afelelős: d r. Lengyel 
A ttila)

—  az in o ta i és az ajkai alu 
m ín iu m k o h ó n á l a m in i 
m ális energiafogyasztás, 

a  hőegyensú ly  és a gazda 
ságos á ram sű rű ség  vizs
gálata

—  a fém kohásza ttan i ta n 
szék kollektívájával
együ tt vizsgálta a LiF h a 

tását az alum ín ium -e lek t 

ro lit d e rm e d é sé re  és tim 

fö ldo ldó  k épességére
—  1984-ben h ő te ch n ik a i és 

te rm o d in am ik a i vizsgá
la tta l, va lam in t k ísérle 
tekkel analizálta az alu 
m ín iu m n ak  agyagitól 
karb o te rm ik u s ú to n  való 
e lőállításának  fe lté te le i t

—  szakvélem ényt készített 
az adalékos feltárásró l és 
a kom plex  kausztifikálás- 
ró l (1988)

—  szakvélem ényt kész íte tt a 
tim földgyárak  en e rg ia 

m eg takarítás i leh e tő sé 
ge irő l (1991)

—  a fajlagos energiafogyasz 
tás alakulása a réz  elekt- 
ro litos raffinálásánál 

(1983)
—  a recski rézérc kohósítá- 

sára javaso lt te ch n o ló g ia
—  ritkafém ek  e lőállításának  

és raffinálásának  e lm éle 
ti alapjai

—  a kohósítás te rvezésének  

e lm éle ti alapjai
—  az MTA T udo m án y o s 

O sztályának fe lkérésére  
helyze tképe t k ész íte tt a 
m etallu rg iai tudom ány- 
te rü le t helyzetérő l és fej

lőd ésén ek  irányairól
—  évtizedekig fog lalkozo tt 

a te rm o d in am ik a  és a  re 
akc iók inetika kohászati 
felii asználásával

—  a réz p irom etallu rg iájá- 

b an  k idolgozta a  m át- 
rixos és szám ítógépes 
elegyszám ítás alapjait. 
Iro d a lm i tevékenységé 

rő l az á llap íth a tó  m eg , hogy  
részben  társszerzőkkel, m a 
gyarul és id e g en  nyelveken 

22 könyvet, kb. 50 je g y ze te t 

ír t  és kb. 250 c ikket je le n te 
te tt m eg.

A könyvek közül a  leg je 
len tő seb b  az E lm életi k o h á 
szattan  (társszerző: d r . Mi- 
halik  Á rp á d  és d r. Sziklavári 

K ároly), a  n ívódíjjal k itü n te 

te tt  könyvet vá ltozatlanu l 
h áro m szo r ad ták  ki, és 1986- 
b a n  je le n t  m eg  az á tdo lgo 
zo tt kiadás.

T ö b b  ásványtani, fizikai
kém iai, tüzeléstan i és nyers- 

vasm etallurgiai jeg y ze te t ill. 
tankönyvet le k to rá lt

E lőadások tartásával is 
részt v e tt kü lönféle  egyetem i 
rendezvények, akadém iai, 
egyetem i és ipari k o n fe ren 

ciák (m etallurg iai, h id ro m e- 

ta llurgiai, ritkafém , fém ko 

hászati n ap o k ) szervezésé
b e n  és lebonyolításában .

Szívesen foglalkozik az 
egyetem , a fém kohászattan i 
tanszék, a szakm a tö r té n e 
tével. így vállalt e lőadáso 
k a t Széki Ján o s, Faller Ká
roly, B ő m  Ignác, K erpely 
A ntal és Scopoly A ntal, Ba
yer és A gricola m eg em lék e 
zéseken.

A Selm eci Bányászati 
A kadém ia  alap ításának  250 
éves évfordu ló ja  alkalm ával

sokat vizsgálta az egyetem  és 
az iro d a lo m , az érem m flvé- 
szet, v a lam in t M ozart közöt
ti kapcso la to t.

Evekig ő  v o lt az NME 
m agyar és idegennyelvű  

közlem ényeinél a  II. sorozat 
(K ohászat) szerkesztőbizott 
ságának  felelős szerkesztője, 
a  BKL K ohászat szerkesztő- 
b izo ttságának  is tagja volt, 

ú ja b b an  az A cta T ech n ik a  
M aterial Sciences a n d  T ech 
no logy  c. akadém iai k iad 
ványnál szerkesztőbizottsági 
tag.

M egalakulása ó ta  tagja 
az MTA m eta llu rg ia i b izo tt 

ságának , a fém m eta llu rg ia i 
alb izo ttságnak  p ed ig  évekig 
e ln ö k e  volt. Tagja Ш. elnöke 
vo lt az asp iráns felvételi, 
vizsgáztató bizo ttságnak . Kb. 
50 egyetem i d o k to ri, k and i 

d á tu si és akadém iai d o k to ri 
é rtek ezésn ek  volt o p p o n e n 
se. T ö b b  k an d id á tu s  ill aka 
d ém ia i d o k to r  védésén  volt 
a  b izo ttság  e ln ö k e  Ш. tagja. 
T ö b b  m agyar és egy ind ia i 
asp iránsa  volt.

Evekig tagja vo lt a  lo n d o 

n i In s titu t o f  m etalls-nak.
1993 ó ta  tagja a  w ashing 

to n i N atio n a l G eograph ic  
Society-nek.

K itüntetései: M unka Ér
d e m re n d  arany  fokozata 

(1973 és 1986), Szocialis

ta  M u n k á ért É rd e m é re m  
(1959), A kadém iai díj I. fo 
kozata  (1965), Felsőoktatás 
Kiváló D olgozója (1953), 
O ktatásügy Kiváló D olgozó 
j a  (1956 és 1965), W ah lner 

A ladár E m lékérem  (1958), 
K erpely  A ntal E m lékérem  
(1967), M ikoviny S ám uel 
E m lékérem  (1979), Zorkó- 
czy S am u  E m lékérem  
(1987), K ohászat Kiváló 

D olgozója (1972), Kassai 

M űszaki Főiskola E m lékér 

m e (1977 és 1982), Osztra- 
vai Egyetem  E m lékérm e 
(1985), A m erikai V ákuum - 
tech n ik a i Egyesület Em lék 
p lakettje  (1988), О  MB KE 
tiszteleti tagja (1990), kül
fö ldi m agyarok  C leveland 
székhelyű (USA, O h io ) T u 
dom ányos A kadém iájának  
tiszteletbeli re n d e s  tagja 
(1990), M iskolci Egyetem  
tiszteletbeli d o k to ra  (1991), 

OM BKE Ju b ile u m i Em lék 
é rm e  (1992), A ranyoklevél
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a Miskolc E gyetem től 
(1994).

Most, szü letésének  75. 

évfo rdu ló ján  m eleg  szeretet 
tel k ívánunk kedves P ro 
fesszor U n tak , Zoli bácsinak  
jó  egészséget, hosszú, bo l 
d og  élete t, hogy m ég  szám os 
éven  á t tu d jo n  é lte tő , bízta 
tó  szavakat, tanácsokat, szak
m ai érd ek esség e t ad n i 
m indnyájunknak .

70 éves lett

D r. B e n k o v ic s  F e r e n c  oki. 
k o h ó m é m ö k , oki. k o h ó ip a 
ri gazdasági m é rn ö k  ja n u á r 
b a n  ü n n e p e lte  70. születés 
n a p já t

D iósgyőrben  szü le te tt 
1926. ja n u á r  1-jén. Iskolai 
tan u lm án y a it M iskolcon vé
gezte. 1946-ban a  M iskolci 

G ép ip a ri K özépiskolában  

é re ttsé g iz e tt A m iskolci Ál

lam i M űszaki Fó'iskolán 
1952-ben m e leg tech n o ló g u s 
szakm érnök i, a  m iskolci N e 
h éz ipari M űszaki Egyete 
m e n  1958-ban k o h ó m é rn ö 
ki, és 1965-ben k o h ó ip a ri 

gazdasági m é rn ö k i oklevele t 
sz e rze tt 1977-ben a NME 
m űszaki d o k to rrá  avatta.

Az OMBKE vaskohászati 
szakosztályában rész t v e tt a 
kovács szakcsoport és a  tö r 

té n e ti b izo ttság  m u n k á já 

b a n , egy ide ig  la p u n k  szer 
kesztőb izo ttságában  is. A 
BKL K ohászatban  és m ás 
szak lapokban  közel negyven 
pub likáció ja  je le n t  m eg, 
ezenkívül hazai és kü lfö ld i 

k o n fe ren c iák o n  szakm ai 
e lő ad á so k a t is ta rto tt.

M unkásságát 1946-ban 
kezd te  m e g  a d iósgyőri 
MÂVAG kohászati üzem é 
b en . K ülönösen  é rd e k e lte  a 
képlékenyalakítás, a  m ate 

m a tika  gyakorla tban  való 
hasznosítása, m a jd  a vasko-

Dr. Benkovics Ferenc

hásza t ko rszerűsítése, gazda 
ságosságának növelése. 
1957-től az LKM m űszaki 
fejlesztési osztályának veze 
tője, m ajd  b e ru h ázás i osz
tályvezető. Szakm ai felké 
szü ltségének  hasznosítása 

ezen  a m u n k a te rü le te n  hoz 

ta -  és h o zh a tta  vo lna -  a 

legnagyobb  e redm ényeket.
1970-től 1986-ig, nyugd í 

jazásá ig  a V askutban  do lgo 
zott; közgazdasági, kép lé 
kenyalakítási, techno lóg ia i, 

fejlesztési dön tése lőkész íté 

si, nem zetközi po rkohászati 
együ ttm űködési, acéltanács 
adási te rü le te n  és á lta lában  
c so p o rt vagy osztályvezetői 
beosztásban .

A nyugdíjas évek so rán  

kisebb ku ta tási m un k ák k al 

is fo g la lk o zo tt

G im e s i (G re m s p e rg e r )  

M ih á ly  oki. fém kolióm ér- 
n ö k  m árcius 22-én tö lti be 
70. é le té v é t

1941-44-ben  a  b u d ap esti 
MAVAG-ban lakatostanu ló , 
m a jd  lakatossegéd  v o lt 
1950-ben te tt szakérettségi 
vizsgát Pécsett. A M iskolci 

N eh éz ip a ri M űszaki Egyete 

m e n  1954-ben szerze tt ok 
le v e le t E zu tán  az Ajkai

Gimesi (Gremsperger) Mihály

Laár Tibor

A lu m ín iu m k o h ó h o z  k e rü l t  
a h o n n a n  1957 tavaszán — a 
fo rrad a lo m  a la tt ta n ú s íto tt 
m agata rtása  m ia tt -  eltávolí 

to tták . Egy évig lak a to skén t 

d o lg o z o tt  m a jd  a vasönté- 
szetben  s ik e rü lt m u n k á t 
k ap n ia  (szarvasi Vas-Fém 
ipari Ktsz., E rő m ű  Javító  és 
K arban tartó  V állalat 1 «"kés
csabai ö n d ö d é je ) . Békéscsa 

b á n  szakm unkás-továbbkép 
ző  tan fo lyam okat ta rto tt, és 
m eg alak íto tta  a ö n tö d e i 
szakosztály helyi c so p o rtjá t  
1964-től a K o h ért, M etallo- 
g lobus, M ÉH, ÉPTEK  válla

la toknál szakértő , tanács 

adó. 1970-ben k e rü lt a  T a 
tabányai S zénbányákhoz,

ah o l a  b án y a m e d d ő  és az 
e rő m ű i p ern y e kohósításá- 

val, m a jd  környezetvédelem 
m el fo g la lk o zo tt 1983 vé
g én  rokkan tnyugd íjas l e t t  
u tá n a  alkalm i m u n k á k a t vál
la lt a fém hulladék-feldo lgo 
zás és a hu llad ék k eresk ed e 
lem  te rü le té n . Egyesüle
tü n k n e k  egyetem i hallgató  
k o ra  (1951) ó ta  tagja.

Laár Tibor oki. vegyészm ér
n ök  fe b ru á r  9-én ü n n e p e lte  
70. szü letésnapját.

1926-ban szü le te tt Ko
lozsváron. 1952-ben szerzett 
vegyészm érnöki d ip lo m á t a 
V eszprém i V egyipari Egyete 
m en . A F ém ipari K utató  In 
té ze tben  tudom ányos cso 
p o rtv eze tő k én t a félfolyam a
tos a lum ín ium tuskó-ön tés, 

továbbá az alum ínium fél- 

gyártm ány-gyártás tém akö 

rb e n  d o lgozo tt. 1972-ben a 
T atabánya i A lum ín ium ko 
h ó  készáru te rm elési osztály- 
vezetője, m ajd  1986-ban 
m in t m űszaki fejlesztési osz

tályvezető m e n t nyugdíjba.

Az O M BK E-nek 1951-től 
tagja. A fém kohászati szak
osztálynak 1966-72-ig titká 
ra , m ajd  1980-tól a fém ko 
hászati tö r té n e ti m unka- 
b izo ttság  vezetője. Egyesü 

le ti m unkásságáért; M unka 

É rd e m é re m , M unka Ér
d e m re n d  b ro n z  fokozat, 
D eb reczen i M árton-em lék- 
é re m , M ikoviny Sám uel-em - 
lék érem , Sóltz Vilmos-em- 
lék érem  k itü n te té sek b e n  ré 

szesült. 1992-ben le tt  tisz
te leti tag.

K ülönféle fo lyóiratokban  
86 közlem énye je le n t  m eg, 
e n n e k  m in tegy  fele korább i 
ku ta tó  m unkájával kapcsola 

tos tanu lm ány , m ásik felé 

n e k  tárgyköre a tudom ány- 
és te ch n ik a tö rtén e t.

Fontos közlemény 
Olvasóinknak!

É r tes ítjü k  t is z te lt  T a g tá r s a in k a t , h o g y  1 9 9 5 .  d e c e m b e r  4 - é tő l  

a z  O M B K E  s z á m l a s z á m a  a  k ö v e t k e z ő :

10200830-32310119-00000000  

A  csoportosan  fizető tagjaink v á lla la tu k  p é n z ü g y i  o s z t á ly á 

v a l e r r e  a  s z á m r a  u t a l t a s s á k  ta g d íju k a t. N y o m a t é k o s a n  fe l 

h ív ju k  itt a  f ig y e lm e t , h o g y  m in d e n  u ta lá s  e s e t é n  n é v s o r t  is  

k érü n k ! C s a k  e b b e n  a z  e s e t b e n  tu d ju k  k ö n y v e ln i a  t a g o k  b e 

f i z e t é s é t .

A z  egyéni előfizetőknek a z  I. n e g y e d é v  fo ly a m á n  tudjuk  

p o s t á z n i  a  t a g d í j c s e k k e k e t ,  m iv e l a z  O T P  e r r e  a z  id ő s z a k r a  

tu d ja  f o g a d n i c s e k k r e n d e ló s ü n k e t .

A z  OMBKE ü g yveze tése
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Az OM BKE salgótarjáni szervezetének 
centenárium a

Egyesületünknek a közelmúltban több helyi csoportból egybeforrott salgótarjáni 
szervezete 1995. decem ber 1-jén ünnepelte elődje, az OMBKE salgótarjáni osztá 
lya megalakításának századik évfordulóját. A centenáriumi m egemlékezés az acél
gyári kultúrház előtt kezdődött, ahol L ip lay  Péternek, a helyi szervezet titkárának 
ünnepi beszédét követően N agy G yula  elnök és Krajcsi J ó zsef  alelnük megkoszorúz
ták az épület falán e jeles aktusnak em léket állító márványtáblát. Az ünneplő kö
zönség a bányász himnusszal tisztelgett a nagy elődök em léke e lő tt

A szervezet em lékülésére a koszorúzást követően a kultúrházban került sor. 
Liptay Péter m egemlékező szavait az alábbiakban közöljük.

Egyesületünk vezetése nevében dr. M ezei J ó zse f  alelnök köszöntötte az ünneplő 
szervezetet, és emlékplakettet illetve ajándékot nyújtott át a vezetőknek: Nagy 
Gyula elnöknek, Krajcsi József alelnöknek, Liptay Péter és Józsa  Sándor titkárok
nak, H opka László  ex-elnöknek.

A meghatottsággal teljes ünnepség után a nagy múltú szervezet tagsága hangu
latos szakestélyen tekintett vissza száz esztendős múltjára, s szívderítő humorral 
nézett szembe napjaink cseppet sem könnyű realitásával. A szakestélyen a megje
lent vendégek is köszöntötték a jubiláló kollégákat. (K K )

Kedves Vendégeink!

Kedves Bányász-Kohász Testvéreim!

N em  k ö nnyű  100 év tö r té n e té t  összeál
lítan i, m ivel sajnos n e m  vo ltak  igazi 
k rón ikása i a  sa lg ó ta rján i osztálynak, 
akik  egym ásnak  á ta d tá k  v o ln a  szerve 
z e tü n k  é le té n e k  akárcsak  főbb  
d o k u m e n tu m a it.

M a m ég is m e g ism e rte tn é m  Ö n ö k 
kel leg a láb b  azt, a m it e d d ig  s ik e rü lt in- 
n e n -o n n a n  összegyű jtögetn i, hogy  leg 
a láb b  vázlatosan  á ttek in tsü k  az e lm ú lt 
száz év esem én y eit, m it is te t t  a  ju b ilá ló  
szervezetünk  szakm áink  sz e re te té tő l és 
az a h h o z  való  ragaszkodástó l fű tö tte n .

E zen  é p ü le t  egyik közeli helyisége, 

a  valam ikori „ to rn a te re m ” v o lt az a  

hely  -  szabad jon  így m o n d a n o m  -  szá
m u n k ra  sz e n t hely , a h o l 100 évvel ez 
e lő tt  az i t t  é lő  e lő d e in k  lé tre h o z tá k  a  3 
éves OM BKE-n b e lü l az akko ri M a
gyarországon h a rm a d ik k é n t a  sa lgó ta r 
já n i  osztályt.

Az OM BKE lé tre h o z á sá ró l n e m  kí
v ánok  it t  fe jteg e tések b e  bocsátkozn i, 
az t az eg y esü le tü n k  c e n te n á r iu m i ki
adványaiban  m in d e n  é rd e k lő d ő  m eg 
ism erh e ti. M agán az 1892. évi Selmec
bányái a lap ító  közgyű lésen  tö b b  hely 

béli bányász-kohász te s tv é rü n k  v e tt 

részt, akik  közü l ö t  szem ély t le h e te t t  
nagy  b izonyossággal az o n o sítan i, ezek: 
Gerő Nándor, Jónásch A ntal, Lázár Zol
tán, Schmidt Géza é s  Zorkóczy Samu.

É rd e k esség k é n t m e g e m líte m , hogy  
neves kohász e lő d ü n k , Borbély Lajos 

ugyan  seg íte tte  az O M BK E lé tre jö tté t, 
a m ié r t  is e lső  a le ln ö k e in k  egy ikének  
m egválaszto tták , d e  m a g á n  az a lap ító  
közgyűlésen  n e m  v e tt  r é s z t

Az a lap ító  tagok  közü l Zorkóczy Sa
m u  1892-ben m é g  a  Selm ecbányái aka 
d é m ia  ta n á rseg é d e , d e  1895-ben m á r 
acélgyárunk  h e n g e rm ű v é n e k  fő n ö k e , 
aki késő b b  úgy a  RIMA, m in t Egyesü 
le tü n k  vezető  szem élyisége l e t t

De té r jü n k  vissza S a lg ó ta rján h o z  és 
m egyénkhez, m i is je lle m e z te  ak k o r az 
itte n i bányászato t, kohászato t. Részle
tek  n é lkü l: a  19. század első  fe lé b en  
m e g k e z d ő d ö tt k isebb  szén fe ltárások ra  
a lap u ló a n  1861-ben j ö t t  lé tre  a  nagyü 
zem i szénbányászat és 1867-68-ban  a 
helyi acélgyártás, -feldolgozás. M ind 
k é t ip a rág  o rszágosan  is je le n tő s  fejlő 
d é s e n  m e n t á t  a  század v ég é re , lé tre 
j ö t t  az o rszág  acé lte rm e lésé n ek  

3 0 -40% -át a d ó  RIMA, am in ek  ugyan 

csak  egy  része, d e  irán y ító  k ö zp o n tja  
vo lt ak k o r m é g  v á ro su n k b an . Nyilván 
m in d e ze k  a la p o t a d tak  ah hoz , hogy  az 
i t t  d o lgozó  e lő d e in k  igényeljék  az 
ú jo n n a n  lé tre jö tt  szakm ai egyesü le t 

helyi szervezetének  m egvalósulását.

A  m á r  e m líte tt  szem élyek közü l ket 
te n , S c h m id t G éza  a  bányászattó l és 
L ázár Z o ltán  a  acélgyáriak  közü l m eg 
szövegezték a  m e g a la p ítá s ra  szólító  
„Felhívás ”-ukat, am elye t 1895. novem 
b e r  20-án keltez tek . S ajnos e  felh ívást 

is csak a  Bányászati és K ohászati L apok  

1895. d e c e m b e r  15-i szám ából ism er 
h e tjü k  m eg, p ed ig  m in d e n  b izonnyal 
i t t  m ás fo rm á b a n  k ö rö z ték  szakm ai 
e lő d e in k  közö tt.

S ze re tn ék  id é zn i n é h á n y  m a  is ak 
tuális g o n d o la to t e  felhívásból, illetve 

E g y esü le tünk  1892-es legelső  alapsza 
bályából. E n g e d je n e k  m eg  e lő szö r egy 
kis k ité rő t, m ely rá m u ta t, hogy  szak
m a i-eg y esü le ti tö r té n e tü n k  m egism e 

ré se  m ilyen  n eh é zség ek k e l is já r ,  s n é 

h a  m ilyen  szerencse kell hozzá. A  100 

éves O M BK E ju b ile u m i évkönyve, az 
a lapszabály ró l a  k övetkező  in fo rm á c ió t 
ad ta : ...sa jn o s  sem  m ost, sem  50 évvel 
e z e lő tt az első  alapszabály  te rvezetnek , 
m a jd  e lfo g a d o ttn a k  n e m  s ik e rü lt nyo 
m á ra  b u k k a n n i. A  m a  ism e rt leg rég ib b  

alapszabály  1902-ből v a ló ”. D e j ö t t  F or 
tu n a , és 1992. sz e p te m b e r 9-én  Csath 

Béla oki. b á n y a m é rn ö k  ta g tá rsu n k a t 
h o zzáseg íte tte , hogy  az á lta la  m á r  15 
éve k u ta to tt  B u dapesti M űszaki Egye
te m  kö n y v tá ráb an  k ezébe k e rü ljö n  egy 

kis könyvecske, am ely  „N yom tatta to tt 

S e lm ecb án y án  1892-ben, c ím e  Az 
O M BK E A lapszabályai és am elye t jó v á 
h ag y o tt B u d a p es ten  a  M agyar Királyi 
B elügym in isz térium  m e g b ízo tt m inisz 
te ri tan ácso sa .”

E b b ő l az alapszabályból id é ze m  a  

következőt:

11. § A z egyesület vidéki osztályai:
M inden vidéken, ahol egy helyben vagy kö
zel egy máshoz legalább 12 tag lakik, xndéki 

osztály alakítható. Ezen xndéki osztályok 

ügyeit az osztály által választott elnök és 

jegyző intézi el.

A  sa lgó ta rján i osztály m eg alak u lására  
v o n a tk o zó  F elh ívásból n e m  tu d ta m  
a n n a k  cso rb ítása  n é lk ü l se m m it sem  
kihagyn i, így felolvasom :

Felhívás

A z országos bányászati egyesület megalkotá

sáva l az alapszabályokban körvonalazott 

egyesületi czél publikálásával bizonyos er
kölcsi felelősség nehezedett valam ennyiünk 
re, kik az egyesület kötelékébe tartozunk.

A z  erkölcsi felelősség súlya alól csak úgy 

szabadulhatunk, lux egyenként és egészben 

a bányászati és kohászati egyesület a ltja i 

n a k  megvalósításában tehetségeinkhez mér

ten közreműködünk
A  magyar bányászat és kohászat elár

vult, tőlünk elidegenült ügyének öntudatos 

nemzeti irányban való fejlesztése, e fontos  

nemzetgazdasági tényezőknek a  magyar ér

dekek szolgálatába terelése égető és egyszers

m ind  nehéz feladat.
E  feladat megoldására csak egész töme

gében magyar szellemtől áthatott, a  nemzeti 
érdek megoltalmazásáért osztatlanul lelke

sedni tudó, olyan egyesület képes csupán, 

amely irodalmi és gyakorlati működésének 

technikai színvonalával felemelkedett arra 

a  polczra, ahonnan  m in t mértékadó ténye
ző, tekintélyének egész súlyával döntő befo
lyást gyakorolhat a  bányászati és kohászati 
érdekek fejlesztésére, vagy megoltalmazására.

Erre a  po lara  az egyesület csak saját ér

demei, csak az egyesület tagjainak czéltudar 

tos és szakszerű irodalmi munkálkodásá 
nak, s gyakorlatban elért sikereinek eredmé
nyei xiezethetik

1 1 0
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Törekvéseink ezen messze fekvő  végezel 
já n a k  megvalósításához akarunk egy lépés

sel közeledni akkor, mikor többek nevében a  

hazai bánya- és kohóipar egyik legjelentéke

nyebb góczpontján az

Országos bányászati és kohászati egye

sület Salgó-Tarjáni osztályának megalakí
tására hívjuk fe l tisztelt szaktársainkat.

A z alakuló gyűlés f .  év deczember hó 1- 
én d.u. 4 órakor a  salgó-tarjáni aczélgyár 

tiszti casinójának torna termében fo g  m eg  

tartatni.

Sajgó-Tarján, 1895. november 20.

A láírók: S c h m id t G éza  és L ázár Zol
tán.

A rró l n e m  tu d u n k , hogy  az e m líte tt  

tizen k é t fős m in im ális  lé tszám felté te l 

n ek  hányszo rosan  fe le ltek  m e g  azidő- 
b e n  az i t t  é lő  egyesü le ti tagok, a  neve 
ze tes a lak u ló  közgyűlésen , a n n a k  — 
sz in tén  a  BKL-ból ism e rt — jegyzőköny 
ve szerin t 18 fő  v e tt részt. S zerény  is

m e re te im  szerin t e b b ő l tíz fő  volt acél 
gyári, és nyolc fő  vo lt bányai. K ényte 

le n  vagyok kissé á lta lán o sa n  fogalm az 
n i, m e r t  a  szem élyek szakm ai h o vatar 
tozásáró l n in c s  p o n to s  in fo rm ác ió m , s 
óvatosságra in t  az a  tén y  is, hogy  ab 
b an  az id ő b e n  acé lg y áru n k n ak  is v o lt 
szénbányája  -  a  salgói - ,  s m in d e n  bi

zonnyal b á n y a m é rn ö k e  is.
A  közgyűlés te rm ész e te sen  m egvá 

lasz to tta  e lső  tisztségviselőit is, neveze 
tesen:

E lnök: Gerber Frigyes, a le lnök: f o 
nások Antal, titkárok : Zorkóczy Samu, 

Oláh Miklós

K ét g o n d o la t a  jegyzőkönyvben  rögzí
te t t  k ö te lezettségek rő l:

. . . a z  osztály minden második hónap első 

vasárnapján tartja előadással egybekötött 

üléseit, éspedig kölcsönösségi szempontból 

esetenként meghatározandó más-más he

lyen.

A z  e lső  e lő ad á s t Zorkóczy  S am u  tartja , 
m a jd  az e lő ad áso k  ta rtá sá n ak  k ö te le 
ze ttsége  az A  b e tű v e l veszi k e z d e té t

... az osztály évi tagsági díja  3 frt-ban áüor 

píttatott meg ugyanis — az egyesületi alap
szabály 13§-a szerint -  az osztályoknak fe l 
merülő költségei fedezéséről m aguknak kell 
gondoskodni, az egyesületi tagdíjak évi 6 

frt-os díjai csorbítatlanul a  központi pénz

tárba fizetendők.

A lé tre jö tt  sa lg ó ta rján i osztályt köszön 
tö tte  a  BKL m á r  tö b b szö r e m líte tt  szá
m a  is, m elyben  e z t o lvashatjuk: ... A 
m agyar bányászok é s  koh ászo k  orszá 
gos eg y esü le tén ek  törzse egy hata lm as, 

e rő s, é le tre  k ép e s  hajtással gazdagabb!

A  lé tre jö tt  szervezet m e g k ezd te  m ű 
ködési te rü le té n  további egyesüle ti ta
g ok  bevonását, d e  sajnos e r rő l szám 

szerű  ad a ta im  n in csen ek .
L eh e t, hogy  a  100 évhez k ép e s t tú l 

soka t id ő z tem  a  m eg alak u lás k ö rü lm é 
nyeinél, d e  m a  e n n e k  van  a  c e n te n á r i 
um a . A  lé tre jö tt szervezet tevékenysé 
g é rő l m in d e n  b izonnyal sokat tu d h a t 
n á n k  m eg  a  BKL-ból, a  rész letek  n é l 
k ü l csak n é h á n y  d o lg o t em lítek .

A  BKL m e g je le n t ta rta lm i m u ta tó i 
a lap ján  az m e g á llap íth a tó , hogy  az I. 
v ilá g h áb o rú  k itö résé ig  ren d szeresek  
vo ltak  az osztály ü lései, leg a lá b b  m in 
d e n  év ben  egyszer, d e  tö b b  évben  
gyak rab b an  is. A  h á b o rú s  évek, m ajd  

az o rszág  „á tren d e zé se” k ed v e ző d e n ü l 

h a to t t  az i t t  é lő  e lő d e in k  egyesüle ti te 

v ékenységére is, r itk á b b ak  le tte k  az 
osztályülési beszám olók  — s így valószí
n ű le g  az osztályülések is.

S zak m atö rté n eü  m u n k á m  so rán  a  
BKL-en kívül csak n é h á n y  n y o m á t ta 
lá ltam  m eg  a  helyi egyesületi osztály 

n ak , így:

... a nnak  idején a  bányász-kohász egylettel 
1901 évben Máramarosszigetre râ n d u l  
tunk  ... — í r ta  Wabrosch Béla, acélgyá 
r u n k  é le té b e n  je le n tő s  tevékenységet 
végző m é rn ö k  tá rsunk , aki tö b b szö r le 

ír ta  v isszaem lékezéseit -  sajnos csak a  

Tiszti G asinóró l -  s b á r  tag  is volt, csak 
az e m líte tt  m o n d a t e re jé ig  e m lék e ze tt 
m e g  az egyesületi é le trő l.

. . .  Legjellemzőbb példa az 1943 őszén já t 

szott „A roninok kincse” című dráma ötö

dik előadása, amelyre az igazgatónk hívta  

meg az ugyanakkor Salgóbányán tartott 
Bányász-Kohász Egyesületi közgyűlés m in i  

egy nyolcvan idegenből ideérkezett neves 

szakember tudós vendégét. ..  — ír ta  Vertich 

fó zse f acélgyári k rón ikás, az acélgyári 
színjátszás száz évérő l í r t  visszaem léke 
ző  könyvében.

H a rm a d ik  em lék e m  -  sz erin te m  a  sal
g ó ta rján i osztálynál szin te ereklye -  ez 
a  h a m u ta r tó , am ih ez  sz in tén  a  szakma- 
tö rté n ész ek  F o rtu n á ja  seg íte tt h o z z á  
N em  hiszem , hogy  eg y ed en  p é ld án y 
b a n  készü lt vo lna, d e  e d d ig  n e m  tu 
d o k  p árjá ró l. J ó  le n n e  készítésé rő l is 
tu d n i valam it, egy acélgyári ism erő sö m  
szerin t valószínű , hogy  bányai e re d e tű .

Be kell v a llanom , m ag am  is m eg le 
p ő d te m , a m ik o r az OM BKE c e n te n á r i 
u m i em lék k ö n y v éb en  elo lvastam  a  sal
g ó ta rján i osztály v eze tő in ek  n ev e it a  

k ez d ed  években .

Elnökök:
Gerber Frigyes (1 8 9 5 -1 8 9 7 ), 

fónásch A n ta l (18 9 8 -1 9 1 8 ), 
Róth FUms (1918-1923?); 

Korompai Lajos (1941—?)

Titkárok:
Zorkóczy Sam u  (1 8 9 6 -1 8 9 9 ),
Oláh M iklós (1900 -1903),

Koller Károly (190 0 -1 9 0 5 ),
Remenyik Károly (1904 -1905), 

fá n k  fó zse f  (1904—1911),
Liptay B .Jenő  (1 9 1 2 -1 9 2 0 ),
P ántyik Á rpád  (19 1 8 -? ),
D zsida fózsef (1921 -1923?),
D zsida fózsef (1 9 4 1 -? ) .

V é le d en ü l ju to t ta m  hozzá  a  k é t világ
h á b o rú  k özö tti évekből a BKL n é h á n y  
szám ához. T u d o m , hogy  ezekbő l csak 
n é h á n y  szem elvénye k e rü lt e lő  helyi 
osz tályunk tevékenységének , d e  legyen 
szabad  leg a láb b  az t k ö zre ad n o m , am it 

m e g tu d ta m .

1921-ben osztályunk rendk ívü li köz
gyűlést k ez d em én y eze tt a  S elm ecbá 
nyáró l e lm e n e k ü lt fő isko lánk  végleges 
elhelyezése tá rgyában , am ire  so r is ke 
rü lt. S o p ro n o n  kívül — a h o l elhelyezé 
sé t egy id e ig  csak id e ig len esn ek  tek in 

te tté k  -  szóba k e rü lt  B u d ap est és Pécs 

is, és m á r  ak k o r pályázo tt M iskolc, am i 
p á r  év tizeddel később , m á r  m ás k ö rü l 
m ények  k ö zö tt va ló su lt m eg.

M ár ak k o r is lé tez tek  közszállítások, 
közbeszerzések , am elyek  közül több  
felhívás je le n t  m eg  a BKL-ben is főleg 

szén, d e  vasáruk  szállítására is.

1943-ban m á r  pályázato t h ird e tte k  
az új b u d a p e s ti fö ldala tti ép ítéséh ez  a 
ta la jtan i fú rások  elvégzésére, am it vé
g ü l is k é t  cé g  k a p o tt m eg.

1944. n o v em b er 1-i szám  egy k o ráb 
b an  m e g h ird e te tt  pályázat beadási h a 

tá r id e jé t -  a  ren d k ívü li kö rü lm én y ek re  
való  te k in te tte l -  1945. m árc ius 31-ig 
m eg h osszabb íto tták . így ju to t ta m  el 
kb. az e lső  50 év végére.

Sajnos, az azó ta  e lte lt évtizedekkel 
sem  á llu n k  jo b b a n , k ü lö n ö se n  az 1960- 
as évek k ö zepéig  n in c sen e k  írásos em 
lékeink .

A 2. v ilág h áb o rú  u tá n  m ég  egy id e 
ig m e g m a ra d t az osztályszervezet, és az 
ú jra in d u lá sra  is töb b szö r so r kerü lt.

F igyelem be kell v en n i a  h á b o rú  
u tá n  té n y k ed ő  igazoló  b izo ttságokat, 
m a jd  állam osítást, am ely  tö b b  ad d ig  itt 
d o lg o zó  e lő d ü n k  é le té t je le n tő se n  m ó 
d o síto tta , tö b b  e se tb e n  pályaelhagyás 
ra  vagy m unkahelyváltozásra  kénysze 
rítve eg y e se k e t

Az ú jrakezdés e lő szö r 1946-47-ben  
in d u lt, a m it 1958-ban egy ú jabb  köve
te tt. E zidőben  voltak az u to lsó  évei a 
közös osztályszervezetnek, m e r t 1964- 

b e n  m á r  kü lönvá ltak  a  helyi szerveze
tek, ig a zo d ó a n  az OM BKE szakosztályi 
tago lódásához.

Ez id ő tő l a k a d n a k  n á lu n k  is írásos 
em lék ek , egy-egy m u n k a p ro g ra m , név 
so r stb.

T e ljese b b  le h e tn e  a beszám olóm ,
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Megemlékezés a diósgyőri vasm ű alapításának 

225. évfordulójáról

h a  az egyes, k o rá b b a n  ö n á lló  helybeli 
cso p o rto k  is k ieg ész íten én ek , g o n d o 
lok itt bányász testvére im  m e lle tt a 
T űzhelygyárban  m e g a la k u lt ön tész  
c so p o rtra , illetve a n é h á n y  évig ö n á lló  
ötvözetgyári ko llégákra.

Ez u tó b b i cso p o rtta l m á r  1980-tól 
közösen  fo ly ta ttuk  az egyesüle ti é le t 

szervezését több-kevesebb sikerrel. Vol

tak közös ú tja ink , rendezvénye ink .
M agam  is tag ja  vagyok m a jd n e m  30 

éve az acélgyári cso p o rü ia k , így nagyjá 
b ó l tu d o m , h o g y  ez en  időszakbó l m ég  
m ilyen  tém ákka l k e llen e  foglalkoz 

n o m . Ezek:

—  szak m atö rtén e ti m u n k á in k  úgy a 
bányászati m in t  kohászati te rü le te n , 
vállalati ju b ile u m a in k  m e g ü n n e p lé 
sén ek  m egvalósítása stb.,

—  k iadványainkró l, m in t  pl. a  T arján i 
Kohász, am ib ő l a  80-as években  

tö b b  éven  á t  je le n te t tü n k  m e g  1-3 
szám ot.,

—- tan u lm á n y ú tja in k  h azai p a r tn e re 
in k h ez , és egy-két e se tb e n  anyae 
gyesületi kö zrem ű k ö d ésse l kü lfö ld 
re  is,

—  részvéte le ink  h az a i k o n fe ren c iák o n  
-  tö b b  e se tb e n  a n n a k  m e g re n d e z é 
se S a lg ó ta rján b an  -  am ib ő l szá
m u n k ra  k ie m e lk ed ő  a  h id eg a lak ítá 
si k o n fe ren c iák  so roza ta ,

—  h agyom ányápo ló  tevékenységünk, 
szakestélyeink, am ely ek e t kb. 1970- 
tő l re n d e z ü n k  m e g  sz in te  év en te ,

—  k ap cso ló d ásu n k  és részvéte lünk  az 

OM BKE c e n te n á r iu m i rendezvé 

nyeihez (M iskolc, S e lm ecbánya),
—  iro d a lm i tevékenységünk  a  BKLr 

b en , és e s e te n k é n t m ás szaklapok 
b an  is,

—  közre- ill. eg y ü ttm ű k ö d é sü n k  a  m e 
gyei M TESZ szervezet lé treh o zásá 
b a n  és tevékenységében .

Azt h iszem , ezzel nagy jábó l össze
fog laltam  azt a  m u n k a te rv e t, am it m eg  
kellene  va ló sítan u n k  ah h o z , hogy  való 
b an  e lm o n d h assu k : összeá llíto ttuk  a  
100 éves sa lgó ta rján i osztály tö r té n e té t  

E lnézést k é re k  bányász és társszer 

vezeti te stvére im tő l, hogy  kissé „acél- 
gyárian k o hászos” le tt  v isszaem lékezé 
sem , d e  nézzék  e z t el n e k e m , ez foglal
kozási á r ta lo m .

B efejezésül m é g  egy g o n d o la t  Ma 
is igazak azok a szavak, am ikkel e lő d e 
in k  egy évszázaddal ez e lő tt m egfogal 
m azták  eg y esü le tü n k  célját:

„A magyar bányászat és kohászat erdő- 
keinek előmozdítása minden irányban ” 

K ívánom , hogy  az itt lev ő k b en  e rő 
söd jön  m eg  ez a szándék , és tegyünk 
m e g  m in d e n t a n e h e z e b b  időszakok 

b an  is azért, hogy  m a jd a n i u tó d a in k  
jo b b  k ö rü lm é n y ek  k ö zö tt em lék ezh es 
sen ek  m eg  ró lu n k  a b ic e n te n á r iu m  al
kalm ából.

Az évforduló  alkalm ából a B orsodferr 
Egyesült Acélm űvek Rt., a  Diósgyőri 
Acélm űvek Ipari és K ereskedelm i Kft., a 
Diósgyőri Ö n tö d e  M unkás K ft és a  Csa

var és H úzo ttáru  Rt. 1995. novem ber 

29-én tudom ányos em lékü lést ren d e ze tt 
D iósgyőrben, a  V endégházban .

Sipos Istvánnak, a D Ó M  Kft. ügyveze
tő  igazgatójának köszöntése u tá n  Sélei 
István, a  K özponti K ohászati M úzeum  

igazgatója az ó- és újm assai vasolvasztók 

és hám o ro k  tö r té n e té t foglalta össze. 
Nyizsnyánszky Tibor ny. gyáregységvezető 
a m ai helyére te lep íte tt vasm ű 1870 és 
1945 közötti fejlődéséről szám olt be. I)r. 
Kiss László főosztályvezető a II. világhá 
b o rú t követő esem ényeket fűzte egybe a 

m ai gondokkal, a  jö v ő  feladataival. Dr. 

Hegyháti József, az Ipari és K ereskedelm i 
M inisztérium  helyettes állam titkára a jö 
vőkép kialakításához ad o tt b íztató  tá jé 
koztatást, ism ertetve a borsod i acélipar 
reorganizációs p rogram jának  folytatásá 
ra  ho zo tt korm ányzati rende le te t.

Az ü n n ep ség  során  d r. Kiss László 
Fazola H enrik -em lék lapo t kapott. Szal-

A fen ti cím m el és tartalom m al szerve
ze tt 1995. o k tó b e r  12-13-án kétnapos 
k o n ferenc iá t és kiállítást az Ö n tö d e i 
M úzeum ban az OMBKE öntészeti szak
osztálya. A rendezvény m egszervezésé 
vel leh ető ség et k ívántunk biztosítan i az 
öntészeti ip a r beszállítóinak, hogy ter 
m ékeiket színvonalas reklám m al k ínál 
ják . J ó  alkalom  volt ez egyben a felhasz 
nálóknak  is, hogy ism erete iket bővíthes 
sék, közvetlen kapcsolato t alakíthassa 
n ak  ki az alap- és segédanyagokat gyártó 

vagy forgalm azó cégek  képviselőivel.

A kon feren c iá t népes hallgatóság 
e lő tt Szombafalvy Rudolf, a szakosztály el 
nöke nyitotta m eg. Ezt követően dr. H a 
vasi László, a Magyar Ö ntészeti Szövet
ség ügyvezető fő titkára , az OMBKE alel- 
nöke ta rto tt e lőadást a  hazai ön tészet 
helyzetéről, eredm ényeirő l, gondjairó l. 
A továbbiakban inform ációs előadás 
h an g zo tt el a G eorg  F ischer AG, a  Klein 
G m bH , a Foseco A ustria, az ASEA 
Brown-Boveri, a Süd-C hem ie AG, a 
M ars H u ngária  Kft. és a T echnop lus 
Kft. képviselőitől.

Kiállítással és term ékbem utatóval 
szerepelt a  Beltex Kft., az EKMA G m bH , 
az A cheson, az In tere lek tron ik  Kft., az 
EBA Kft., az E uroform  Kft., a W estofen

ma István, a DAM Kft. ügyvezető igazga
tó ja ajándékkal köszöntö tte az Ó zdi 
A célm űvek Kft. ügyvezető igazgatóját, 
m ajd  Zámbó József kiadta  az OM BKE pla 

k e ttjé t a diósgyőri helyi szervezet titkár 

ságának.
Ezután m egkoszorúzták Fazola Hen

rik és Fazola Frigyes m ellszobrát, m ajd a 
résztvevők m eg tek in te tték  a helyi kiállí
tást. Az állófogadáson a m egjelen teket 
Szalm a István és Kobold Tamás, Miskolc 

po lgárm este re  köszöntötte .
A Vasas Szakszervezet diósgyőri szer

vezetei 1995. novem ber 17-én em lék 
m űvet avattak a  diósgyőr-vasgyári M un 
kásétterem  alap ításának  100. évforduló 
j a  alkalm ából a V endégház e lő tti té ren .

Az ü n n e p i köszön tő t K obold Tam ás, 
az avatóbeszédet Paszternák László, a  Va
sas Szakszervezeti Szövetség elnöke, a 
cen ten áris  m egem lékezést Kováts 

György, a  M űvelődési H áz ny. igazgatója 
ta rto tta . K özrem űködött a Diósgyőri Va
sas V egyeskar és a  Vasas Szinva-völgyi 
Táncegyüttese.

Nyizsnyánszky Tibor

G m bH  képviseletében a  M érnöki Infor 
m ációs Iroda  Kft., a  B akro G m bH , a Hil- 
g er Analytical, a F errom eta l Kft., a  Klein 
G m bH , a  Mars H u n g ária  Kft. és a T ech 
nop lus K ft

A rendezvényt gyakorlatilag ö n e rő 
bő l szerveztük. A megvalósítás költségeit 

a  kiállító és in fo rm ációs előadásokat tar 
tó  cégek  fedezték , részvételi d íja t nem  
kértünk .

A rendezvény célja és m egvalósításá
n ak  m ód ja  jó l tükrözi szakosztályunk tö 
rekvéseit. A je le n  gazdasági helyzetben 

n em  áll m ó d u n k b an  a hazai műszaki-tu 
dom ányos m űhelyek  eredm ényeirő l b e 
szám olni, e z é rt a  m ostan ihoz hasonló  
szakm ai fó rum ok  m egterem tésével az 
ön tészeü  vállalkozások gazdaságos m ű 
ködésének  műszaki-gazdasági m egala 

pozásához kell hozzájáru lnunk.
Az Ö n tö d e i M úzeum  kiállítása ra

gyogó környezete t b iztosíto tt a ren d ez 
vénynek. A te rm ék b em u ta tó  egységes, 
fo rm ailag  a  környezethez illő kivitelezé
se a szervezők és a grafikai m u n k á t vég
ző  M yro Kft. m u n k á já t dicséri.

A rendezvény k é t nap ján  közel 150 
résztvevőt reg isztráltunk , akiknek az 
OMBKE és a T ech n o p lu s  Kft. ad o tt egy- 
egy fogadást. Ládai-Lengyel

Berendezések, eszközök, anyagok és 

eljárások az öntőiparban
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Ünnepi ülés M osonm agyaróváron

1995. n o v e m b e r v ég én  ü n n e p e lté k  a 
m osonm agyaróvári O M BK E-tagok h e 
lyi szervezetük  25 éves fenná llásá t.

Az ü n n e p e t  a m osonm agyaróváriak  
az egyesü le t e ln ö k sé g é n e k  aján lása 
a lap ján  összekö tö tték  azzal, ho g y  egy 
új reg ioná lis  egyesületi szervezete t hoz 
zan ak  lé tre , am ely  az ö n té sze ti szakosz
tály tag jait és a  fém kohásza ti szakosz
tá lynak e b b e n  a té rsé g b en  d o lgozó  
szak em b ere it fogja össze.

A ju b ile u m ra  az egyesü le t vezető i és 
a k é t szakosztály képviselői k ap tak  
m e g h ív ó t A városba  é rk e ző k  e lő szö r a 

M osonm agyaróvári Fém szerelvénygyár 
R t- t  lá to g a tták  m eg. I tt dr. Csizmazia 

Miklós fejlesztési és b eru h á zás i igazgató  
tá jék o z ta tó t ta r to tt  az e lm ú lt időszak 
b a n  bek ö v e tk eze tt változásokró l. A  k é t 
évvel e z e lő tt k e z d ő d ö tt p rivatizáció  be 

fe jeződö tt, am ely b en  kü lfö ld i és hazai 

befek te tő k , v a lam in t a  d o lg o zó k  vettek  
ré s z t N ap ja in k b an  a m u n k a  j ó  szerve 
zésével és racionalizálásával tu d n a k  
e le g e t te n n i a hazai és kü lfö ld i igé 
nyeknek. T e rv e ik b en  további új p iacok  
szerzése, v a lam in t a  p iac i versenyké 

pesség  m e g ta rtá sa  szerepel. Ezenkívül 
-  m á r  a  közeli év ek b en  -  új gyártócsar 
n o k o t terveznek  ép íten i. Ö rö m m e l 
szám olt be  a rró l is, hogy  n ap ja in k b a n  
ad tak  á t U k ra jn á b an  egy ko rsze rű  sze
relvénygyárat, m elynek  lé te s íté séb e n  a 

M ofém  Rt.-nek nagy  szerep e  volt.

Ezután a Mofém melegüzemében 
Tóth Károly gyáregységvezető és helyet 
tese, Laki József k a lauzo lta  végig  a  ven 
d ég ek e t. A szakm ai p ro g ra m  a M oson 

m agyaróvári T im fö ldgyár K ft.-ben foly
ta tó d o t t  A  k ö ze lm ú ltb an  á ta d o tt  m o 
d e m  ü z e m e t te k in te tté k  m eg , a h o l a 
K45 és a Z irlan e  nyers szálasanyag vat
ták gyártását tan u lm ányozha tták .

Az üzem lá toga tás befe jezése u tá n  
k e rü lt sor az ü n n e p i ü lésre  a P an n o n  
A g rá rtu d o m án y i Egyetem  M osonm a 
gyaróvári M ezőgazdasági T u d o m án y i 
K ar „H otel G azdász” k o n fe re n c ia te r 
m é b e n . A bányász- és a kohászh im nusz  
közös e lén ek lése  u tá n  Csutak István, a 
fém kohásza ti szakosztály helyi cso p o rt 
já n a k  e ln ö k e  kö szö n tö tte  a  szép szám 
b an  (kb. 60-65 fő) m e g je le n t v en d é g e 
k e t és tag társakat (1. ábra). A  re n d e z 
vényt részvételével m eg tisz telte  dr. B ál 
ná i Bertold, a  város a lp o lg árm e ste re , dr. 
H avasi László, az OM BKE a leh iöke , dr. 

Tardy Pál, az egyesü le t fő titkára , M ol

n á r  István, az OM BKE fő titkárhe lye tte 

se, Szombatfahry Rudolf, az ö n té sze ti 
szakosztály e ln ö k e , Balázs László, a  fém - 
kohászati szakosztály titkára , Csomóz Fe
renc a  székesfehérvári, DánJy László a 
kecskem éti és M ü h l Nándor, a  so p ro n i 

helyi szervezet e lnöke.

C su tak  István m eg n y itó jáb an  h a n g 
súlyozta, hogy  ism éte lte n  szükség van  a 
m űszaki érte lm iség  összefogására, az 
OM BKE tevékenységének  m egújításá 
ra. A  gyakorla t igazolta  azt, hogy az el
szigetelt, kis lé tszám ú c so p o rto k  h e 

lyett jó l  m ű k ö d ő  helyi szervezetek kel

lenek .
E zu tán  d r. B áznai B erto ld  alpo lgár 

m e s te r k ö szö n tö tte  a  je len lév ő k e t, é s  si
k eres m u n k á t kívánt. Ezt k ö vetően  to 

vábbi k ö szön tők  h an g zo ttak  el: d r. 
T ard y  Pál, d r. Havasi László, C söm öz 
F e ren c , D ánfy László, M ühl N án d o r, 
DohovicsJózsef és Ihiza Ferenc részéről.

Kedves színfoltja v o lt a  rendezvény 
n ek , a m ik o r H avasi László alelnök  
O M B K E -em lékérm et a d o t t  á t  a  25. év
fo rd u ló  a lkalm ábó l az ön tészeti 
szakosztály helyi szervezetének , vala
m in t  tá rg y ju ta lo m b an  részesíte tte  az 
e re d m én y e s  m u n k á t végző tag társakat 
(2. ábra). C su tak  István és F erencz  Ist
v án  a  helyi szervezetek n ev éb en  m eleg  
szavak k ísé re té b e n  k öszön ték  m eg  az 
a ján d ék o k a t.

E zu tán  F erencz  István e ln ö k  ta rto t 
ta  m e g  az ü n n e p i m egem lékezést, 
am ely b en  v isszatek in tettek  az ön tészeti 
szakosztály m osonm agyaróvári helyi 
szervezetének  25 éves m u n k á já ra .

Az e ln ö k  bev eze tő jéb en  u ta lt arra, 
hogy  M osonm agyaróvár az ország  
egyik le g ip a ro so d o ttab b  városa. Ipar- 

tö r té n e ti  v isszaem lékezéskén t e lm o n 
d o tta , hogy  a K ü h n e  M ezőgazdasági 
G épgyár 1856-ban, a  M ofém  1900-ban, 
a  M otim  1934-ben a lak u lt m eg. K ülön 
is k ité r t  az 1910-ben a la p íto tt M agyaró 
vári Ip a rte le p e k  Rt.-re, am ely az Oszt

rák -M ag y ar M o n arch ia  legnagyobb  

h a d iip a r i lé tes ítm én y e  volt.
A város tu d o m án y o s egyesüle teirő l 

szólva e lm o n d o tta , hogy  a K ühne-gyár- 
b a n  az O M BK E 1953-ban alaku lt m eg. 
Az alap ítók : Lajta i Lajos okleveles ve 
gyész, Polgári Sándor okleveles kohó- 

m é rn ö k , Steiner Ferenc okleveles kohó- 

m é rn ö k  voltak. A  M otim  b a n  1949-re 
e s e tt  az alap ítás. Ezenkívül a városban  
m é g  tö b b  tu d o m án y o s egyesü le t — pl. 
az SZVT, ETE, G TE, MAE stb. -  is m ű 
k ö d ö t t

Az O M BK E M ofém -K ühne ö n tö d e i 
helyi szervezet m eg a laku lásának  id ő 

p o n tja  1970. n o v e m b e r 27-e v o lt  M eg 
a lak ításáb an  Pilissy Lajos, Tarján Béla, 
dr. Ernőd Gyula, Óvári László és Geiszbühl 
M ihály m ű k ö d te k  közre . A  m egválasz 
to t t  tisztségviselők: Dohovics József m ű 
szaki igazgató , e ln ö k  (1 9 7 0 - 1981), Fe

rencz István  osztályvezető, illetve k ésőbb  
fejlesztési és b e ru h á zás i főosztályveze 
tő , titk á r (1 9 7 0 -1 9 8 8 ), Steiner Ferenc fej
lesztési cso po rtveze tő , illetve később 
üzem veze tőhelye ttes, titkárhelye ttes és 
Kiss József K iihne-gyáregységvezető, tit 

k árhelyettes.
A helyi szervezetben  a m u n k a  az el 

k ész íte tt éves m u n k a te rv  alap ján  folyt. 
Sajnos, az u tó b b i év ek b en  a  te rm elés 
fesz íte ttsége, a  m eg változo tt társadal 
m i-gazdasági kö rn y eze t a szakm ai egye 
sü le ti m u n k á t h á tté rb e  szoríto tta .

F ő b b  esem én y ek  a m űszaki fej
lesztés te ré n  a következők voltak. A 
M ezőgépgyárban : ö n tö d e i konvejo rso r 
ü ze m b e  állítása, ko rsze rű  form ázógé-

1. ábra. A jubileumi ünnepség résztvevői (Az első sorban: dr. Havasi László, dr. Tardy Pál, Molnár 
István)
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2. ábra. Dr. Havasi László alelnők OMBKE-emlékplakettet nyújt át a 25 éves fennállását ünneplő 
mosonmagyaróvári helyi szervezet elnökének, Ferencz Istvánnak

р ек , h o m o k m ű , k o rszerű  m agkészítési 
e ljárások  bevezetése, fo rrószeles kupo- 
ló, karusszeles m ag lövőgép  beállítása. 
A  gyártm ányfejlesztés te ré n : Rába-m o- 
tor- és fu tó m ű a lk a tré szek , k istrak to r, 
az am erikai lic en c ek  a lap ján  gy árto tt 
m ezőgazdasági g é p e k  ö n tv én y e in ek  
előállítása, nyugati e x p o r tra  ön tvények  
készítése. Új fe la d a tk é n t je le n tk e z e tt  
az ö n á lló  ö n tö d e i kft. m egalak ítása 
u tá n  a hazai és az e x p o r t  öntvénygyár 
tás biztosítása.

A  M űfém ben  a nagy fejlesztések 

ide je  1968-1975  k ö zö tt v o lt  K özülük a 

korszerű  g y ártástechno lóg ia , új olvasz
tó m ű , folyam atos és k o k illaö n tő m ű , 
ü reges sajtolás, m agkészítés, m agas 
színvonalú  nyom ásos sá rg a rézö n tés  
voltak a leg je len tő seb b ek . F őbb  licenc 

vásárlások: A H A -göntbcsap, SE ID -csap  

te lepcsalád , a fin n  O R A S-öntéstechno- 
lóg ia továbbfejlesztése, DAMIXA-szer- 
szám készítés, nyom ásos ö n té s  a u to m a 
tizálása, süllyesztékes kovácsolás, au to 
m atizálás.

Baráti k ap cso la to k  alaku ltak  ki a tu 

dom ányos egyesü le tek  helyi szerveze 

te in ek  tagjaival. K ü lö n ö sen  j ó  kapcso 
la t a lak u lt ki a M otim  m űszaki fejlesz
tőivel a  tűzálló  anyagok  gyártása te ré n . 
M unkáik ró l a  helyi M TESZ-ben kölcsö 
n ö sen  beszám oltak . J e le n tő s  közös re n 
dezvényeik  voltak: „Szigetközi N a p o k ”, 

„Ism erd m e g  v árosunk , m egyénk  ipa 

r á t”, szakm ai k iállítások, a h o l b e m u ta t 
ták egy-egy gyár te rm ék e it. Ezenkívül 
ren dszeres összejövete leket ta r to tta k  a 
M TESZ-ben, m egvitatva a v árosban  é lő  
m űszakiak h e ly ze té t és tevékenységét.

J ó  kapcso la t a lak u lt ki a helyi, a  m e 
gyei és az országos szervezetekkel, üze 
m ekkel. Szoros vo lt a tu dom ányos 
eg y ü ttm ű k ö d és a V asipari K utató  In té 
ze t, a  F ém ipari K utató  In tézet, a  G épi 
p ari T e c h n o ló g ia i In tézet, az O M FB, a 
V eszprém i A kadém iai B izottság és a 
M iskolci Egyetem  illetékes szakem be 
reivel is.

H elyi szervezetük  k ö z re m ű k ö d ö tt a 
győri Je d lik  Ányos G ép ip a ri Szakkö 
zép isko la  és a M osonm agyaróvári Szak
m u n k ásk ép ző  In téz e tb e n  folyó szak

m u n k ásk ép zésb en  elm éle ti e lőadások , 

v a lam in t szakm ai gyakorla tok  tartásá 
val. M in t k o n zu len sek  és b írá ló k  tö b b  
ok ta tási in tézm én y  h a llg a tó it seg íte tték  
egy-egy té m ak ö r k idolgozásában .

R endszeresen  szerveztek tan u l 

m á n y u ta t a  G TE helyi szervezetével k ö 

zösen . így ju to t ta k  el az ország  szám os 
fon tos ip a ri üzem ébe.

A kü lfö ld i szakm ai és ku ltu rá lis 
tan u lm ányú tja ik  is em lékeze tesek . J á r 
tak C seho rszágban , L engyelországban , 
A usztriában  és R om án iában .

E lő a d ó k én t és k iá llító k én t n em ze t 

közi ren d ezv én y ek en , szakkiállításo 

k o n  és ö n tő n a p o k o n  v ettek  részt. 
E gyü ttm űködés a laku lt ki az osztrák 
KS céggel, a n é m e t Kludi céggel, a 
csehszlovák SAM-Myava, továbbá a bol
g á r  és a jugoszláv  fém szerelvénygyárak 
kal. J e le n le g  az U k rán  F ém k o m b in á t 

ta l van  jó  együ ttm ű k ö d ésü k , m iu tán  
színesfém  és félkész te rm ék  e lle n é b e n  
új szerelvénygyár ép ítésével és know 
how  átadásával segítik  szo m széd a in k a t

A  helyi GTE-vel közösen  tö b b  válla

la ti sz im p ó z iu m o t szerveztek, ah o l 
szakm ai e lő ad á so k a t ta rto ttak . Ezek kö 
zül a  le g fo n to sab b ak  a  „100 éves a m a 
gyar szerelvénygyártás’’ (1978-ban), az 
„I-II-III. N em zetközi Fém szerelvény 

Ip ari K o n fe re n c ia” és a  „Sárgaréz nyo 

m ásos ö n té s  au to m atizá lásá ró l” ta rto tt 
sz im pózium ok  voltak.

1975-ben ü n n e p e lte  a  M ofém  R t  
fen n á llá sá n a k  75. é v fo rd u ló já t J e le n 
tő s e se m é n y n e k  sz ám íto tt a  K ü h n e  
M ezőgazdaság i G épgyár vas- és  fém ö n 

tö d é jé n e k  100 éves ju b ile u m i ü n n e p  

sége 1979-ben, m e ly en  a  hazai vasön 

tö d é k  és fő h a tó sá g o k  képviselő i nagy  
szám ban  v e ttek  részt. Ezek szervezésé 
b ő l is k ivették  ré sz ü k e t a  helyi szerve
z e t tagjai.

S zakem bere ik  szakm ai cikkekkel és 
a  helyi szervezetről szóló beszám olóik 
kal je le n tk e z te k  a  szaklapok h asáb ja in .

Az u tó b b i év ek b en  az egyesületi 
é le tb e n  visszaesés vo lt tapasztalható . 
A n n ak  e lle n é re , hogy  sok, k o ráb b an  
k iválóan  m ű k ö d ő  helyi szervezet napja- 
m k b a n  csak „fo rm álisan” létezik, sze

re n c sé re  s ik erü lt ta lp o n  m a rad n iu k . 
E n n e k  a ren d szerváltást követő  gazda 
sági lé tb izony talanság , a szerkezetvál
tás, a  privatizációs p ro b lém ák  és a költ 
ségvetési tám o gatások  e lm arad ása  volt 
az oka.

N em  n é z té k  té d e n ü l az esem ények  
o k o zta  v á lto zá s t E b b en  az évben  k ed 
vező  kap cso la t a lak u lt ki a M otim  K ft- 
b e n  d o lg o zó  kohászokkal, am i ú jbó l 
é lé n k íte tte  az O M BK E tev ék en y ség é t 
így a h á ro m  helyi válla lat — a M oson 
m agyaróvári V asö n tö d e  Kft., a  M ofém  
R l  és a  M otim  Kft. -  szakem berei ez év 
m á ju sáb an  m e g re n d e z e tt  szakm ai n a p  

j á n  m á r  szép szám ban  v e ttek  rész t h a 

zai v en d é g ek  is.
U to lsó  n a p ire n d i p o n tk é n t követke 

z e tt a  reg ioná lis  helyi szervezet vezető 
sé g én ek  m egválasztása. E gyhangúlag 
e ln ö k k é  választo tták  Ferencz István  ok le 
veles k o h ó m é m ö k ö t,  ny u g a lm azo tt fej

lesztési főosztályvezetőt, a le ln ö k  M ol

nár Ferenc okleveles g ép észm érn ö k , a 
M osonm agyaróvári V asön töde K ft 
ügyvezető igazgató ja  lett. T itikárok: 
Tóth Károly okleveles k o h ó m é m ö k , a 
M otim  Kft. fejlesztési és m inőségb iz to 

s ító  csopo rtveze tő je , R u d o lf Lajos ok le 

veles k o h ó m é m ö k , a  M osonm agyar 

óvári V asö n tö d e  Kft. m inőségb iz tosítá 
si vezető je és Csutak István  okleveles 
k o h ó m é m ö k , a M otim  Kft. fejlesztési 
és m in ő ség b iz to sító  csoportvezető je . 
V ezetőségi tagok: Lencse István  az Alcu- 

F o rm  S z ín e sfé m ö n tő  G m k. közös k é p  

viselője és Tálosné Krass Gizella, a  M o
sonm agyaróvári V asön töde Kft. fő 
könyvelője.

A gazdag  p ro g ra m o t jó l  s ik e rü lt b a 
rá ti ta lá lkozó  zárta . László László
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Gyászszakestély  

az Öntödei Múzeumban

Dr. Ernőd Gyula tiszte leti ta g u n k  véga 
k a ra tá n a k  és a  csa lád  k é ré sé n e k  m eg 
fe le lő en , az ö n té sz e ti szakosztály j a n u 
á r  29-én a  se lm eci hag y o m án y o k  fele 
levenítésével gyászszakestélyt ta r to tt  az 
Ö n tö d e i M ú zeu m b an .

A  m ú z e u m  k ö zép ső  te rm é b e n , te lí 

te tle n  aszta lokon  ü v eg k o rsó k a t helyez 
tü n k  e l, am e ly e k n ek  fü lé re  gyászszala
g o t k ö tö ttü n k  d r. E rn ő d  G yula -  1996. 
felira tta l.

A  te m e té s rő l é rk e z ő k  egy-egy szál 

gyertyát m eggyújtva gyü lekez tek  a  sö 

té t  m ú z e u m i c sa rn o k b a n , s a  bányász 
h im n u sz  e lső  k é t  so rá tjá ts z ó  h a ra n g já 
ték , m a jd  a  k lo p acsk a  árva  ü té se in e k  
h a n g ja  m e lle tt az aszta lok  k ö ré  álltak.

Szombatfalvy R u d o lf  szakosztályel
n ö k , s egy b en  a  szakestély e ln ö k e  kö 

sz ö n tö tte  a  gyászolókat. N éh á n y  szóval 

e lm o n d ta , hogy  ezzel a  búcsúzta tással 
egy o lyan  h ag y o m án y t sz e re tn é n k  fele 
le v en íten i, s egy b en  e lin d íta n i, am i le 
h e tő v é  te n n é , ho g y  e lh u n y t tag  társa 
in k tó l m é ltó k é p p e n , bányász-kohász 

tra d íc ió in k n a k  m eg fe le lő  m ó d o n  kö 

szö n h essü n k  el. K inevezte dr. Ládái 

Balázst C a n tu s  P raesessé, a k in ek  in to - 
nálásával e lé n e k e ltü k  a  „M indnyájan

EGYESÜLETI HÍRMONDÓ

v o ltu n k  egyszer...” c. n ó ta  első  versszar 
ká t, a  „Selm ec, S e lm ec ...” k e z d e tű  ref 
r é n n e l.  F e lk é rte  dr. Pilissy Lajost az el 
h u n y t m é lta tá sá ra , aki n é h á n y  kerese t 
le n  m o n d a tta l szem élyes em lé k e it e le 

v e n íte tte  föl G yula bán y án k ró l. A  

P raeses e z u tá n  az a lább i m ó d o n  fel
szó líto tta  a  je le n le v ő k e t a  szalam an- 
d e rre .

-  „S ilentium ! A d n o s tru m  salar 
m a n d ru m  p a ra ţi estis?”

-  „S um us! ” -  fe le lték  a  szakestély 
résztvevői.

-  „Surgite! E rg o  S a la m an d e r, Sala 
m andra , S a la m d ro ru m  p ro  d e fu c to  
E rnőd  Gyula! ”

E k k o r az e ln ö k  vezetésével, kígyó 
zó  sz a la m a n d e rm e n e tb e n , k e z ü n k b en  

é g ő  gyertyával, lassan  k ö rb e já rtu k  az 

ö n tö d e i  M ú zeu m  csarn o k á t, s közb en  

az „Im hol a  fö ld  a lá ...”, a  „M ondd, m it 
tegyek ...” s a  „Ballag m á r...” k e z d e tű  
n ó tá k a t én e k e ltü k .

A  gyertyákat az asztal k ö ze p é re  le 
téve, az e ln ö k  u ta s íto tt a  k o rsók  sö rre l 
való  m e g tö lté sé re . A  P raeses d a lán a k  

(F iúk, h a  m a jd  re m e g  k ez em b en ...)  el- 
én e k lé se  u tá n  á lta lán o s E gset r e n d e lt  
el, s „Ebből tö b b é  senk i n e  igyon !” fel
szólítás u tá n  ü te m e se n  k ez d te  k o rsó já t 
az asztalhoz vern i.

A  r itm u s t (k é t hosszú , h á ro m  rövid  

k o p p an tás) egym ás u tá n  b ek ap cso ló d 

v a  a  tö b b ie k  is átvették .
A m ik o r m á r  m in d e n k i felvitte a  rit 

m ust, s a  m ú z e u m  cso d ála to s akuszti 

k ájú  te ré b e n  fé le lm e tesen  fe le rő sö 
d ö t t  a  d o b o g ás , e lső n ek  az e ln ö k  lé 
p e t t  az aszta lok  vég éb e  álló  ö n tő ü s t 
h ö z , s a n n a k  p e re m é h e z  kocc in tva  el 
tö r te  p o h a rá t. C sak a  fü l m a ra d t kezé 

b e n  a  gyászszalaggal.

P é ld á já t feg y e lm eze tt r e n d b e n  a  
tö b b ie k  is so rb an  követték , m a jd  ú jra  
az asztalok  k ö ré  gyű ltünk .

A  b ú csú z ta tó  v ég én  a  bányász- és 
k o h ászh im n u sz t é n e k e ltü k  e l, s ezzel a  
szakestély h ivatalos része v ég e t ért.

A  h o zz á ta rto zó k  e z u tá n  a  m ú z eu m  
e lő a d ó te rm é b e n  fo g ad á st ad tak , ah o l 
a  m e g h ív o tta k  o ld o tta b b  h a n g u la tb a n  
id é z h e tté k  fö l d r. E rn ő d  G yula em lé 
két. N e m h iá b a  vo lt k ivételes szem élyi
ség ő , h iszen  m é g  végakaratával is hoz 

z á se g íte tt b e n n ü n k e t  egy szép közössé 

g i é lm én y h e z , s ta lán  egy se lm eci gyö

k e re k b ő l táp lá lkozó  h agyom ány  e lin 
d ítá sáh o z .

dr. Lengyelre Kiss Katalin

Itt hívjuk fel tagtársaink figyel

mét, hogy az egyesület támogatja 

dr. Ernőd Gyula emlékiratainak ki
adását. Amennyiben ehhez valaki 
csekély összeggel szeretne hozzá

járulni, úgy azt személyesen vagy 

csekken átutalt befizetéssel teheti 

meg az О MB KE titkárságán.

HAZAI RENDEZVÉNYEK

Novemberi napok ankét

A szokásos „novem beri n a p o k "  k e re té 
b e n  ez év b en  ta r to tta  a  X II. o rszágos 

an k é tjá t n o v e m b e r  2 0 -2 2  k ö z ö tt a  M ű 
szaki és T e rm é sze ttu d o m á n y i Egyesü 
le tek  K am ará ja  tud o m án y - és tech n ik a 
tö r té n e ti b izo ttsága  (M TSZ T T B ), a  
M TA  T u d o m án y - és T e c h n ik a tö rté n e ti  
K om plex  B izottsága tu d o m á n y tö rté 
n e ti alb izo ttsága , te c h n ik a tö r té n e ti  al
b izo ttsága, o rv o s tö rté n e ti a lb izo ttsága, 
a  M agyar O rv o s tö rté n e ti T ársaság , az 
O rszágos M űszaki M ú zeu m , az O rszá 
gos M űszaki In fo rm á c ió s  k ö z p o n t és 
K önyvtár, a  S em m elw eis O rv o s tö rtén e 
ti M ú zeu m , K önyvtár és L evé ltá r 
„Ú jabb e re d m é n y e k  a  hazai tu d o 
mány-, tech n ik a - és o rv o s tö r té n e t k ö ré 
b ő l” c ím m el, ,A  m é rn ö k , a  term észet- 
tu d ó s és az orvos sz e rep e  a  tá rsad a lo m 
b a n ” a lc ím m el, m ely so ro za to t d r. 
Terplán Zénó n y ito tt m eg . Az a n k é to n  
az a lább i té m a k ö rö k b e n  h a n g z o tta k  el 
előadások :

1. A m é rn ö k ö k , te rm ész e ttu d ó so k  és 
o rvosok helye a tá rsa d a lo m b an , az 

egyes ko rszakokban ,
2. A  m é rn ö k , a te rm ész e ttu d ó s  és o r 

vos szerepe  a m űvésze tekben . E té 
m a k ö rb e n  h a n g z o tt e l Szála Erzsébet: 

A  m é rn ö k  és a  te rm ész e ttu d ó s  m eg 
je le n íté se  a  19. század ro m a n tik u s  
m agyar iro d a lm á b a n  -  Jókai m űvei 
a lap ján . (G o n d o lju n k  a  „Fekete 
g y é m á n to k é b a n  Zsigmondy Vilmost 

m e g fo rm á ló  Berend Iván  szerepé 
re.)

3. A  vízügyi szak em b erek  tevékenysé 
g e  és szerep e  a  tá rsad a lo m b an .

4. M érn ö k ö k  a szakm ai k ö zé le tb en  és 
tá rsa d a lo m b an  c ím ű  té m a k ö rb e n  
ip a rág a in k k a l foglalkozva az aláb 
b iak  ta rto ttak  e lőadást:

Kovács László: A  m o n tan isz tik a  
egyik u to lsó  m agyar m űvelő je , Ka
to n a  Lajos;

M olnár László: Száz éve h u n y t el
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P é c h  A ntal, a  „legnagyobb m agyar 
bányász”

Bogár Károly: Técsey  F erenc , a 
d iósgyőri vasgyár m ú lt századbeli 
igazgató ja ,

Csath Béla: Z sigm ondy  V ilm os 

tá rsad a lm i tevékenysége,
L a á r Tibor: Id. és ifj. K erpely  A n 

tal m u n k ásság a  (A k é t  K erpely ).
5. T e rm é sze ttu d ó so k  szerep e  a szak

m a i k ö z é le tb en  és a  tá rsad a lo m b an
6. O rvosok  szerep e  a  tá rsad a lo m b an
7. A  vezető  m u n k a k ö rb e n  do lgozó  é r 

te lm iség iek  szerepe  a tá rsadalom 
b an .
A  h á ro m n a p o s  a n k é t dr. Vámos É va  

zárszavával é r t  véget, m ely a lk a lo m m al 
b e je le n te tte  az 1996-ban m eg re n d ez és 
re  k e rü lő  X III. országos a n k é t tém áját: 
,A  te rm ész e ttu d o m án y o k , a  tech n ik a  
és az orvoslás a  m ille n n iu m tó l a m ille- 
c e n te n á r iu m ig ” c ím m el. Az ide i előa 
d á sso ro z a to n  m in tegy  55-en ta rto ttak  
e lő ad á so k a t, m ely szám  az e d d ig  m eg 
r e n d e z é s re  k e rü lt  rendezvények  közül 
a  le g tö b b  előadóva l író d o tt  b e  a re n 
d ezvényso rozat tö r té n e té b e .

Cs. B.
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KIADVÁNYOK

Új szakm a- és technikatörténeti írások

Im m á ro n  m ásodik  alkalom m al je le n t  
m eg „Tanulm ányok a  te rm észe ttu d o 
m ányok, a tech n ik a  és az orvoslás tö rté 

n e té irő l” c ím ű  kiadvány. M íg az 1993. 
évi „Prof. dr. Szabadváry Ferenc 70. szüle 
tésnapja tisz te le tére”, ad d ig  az 1995. évi 
kiadvány „Prof. dr. Bíró Gábor 70. szüle 
tésnapja tisz te le tére” készült. M indké t 
kiadványban azon  tanu lm ányok  ill. elő 
adások  rövid k ivonata szerepel, m elyek 
a  fen ti cím  a la tt m e g ta rto tt e lőző  évi o r 
szágos an k é to k o n  han g zo ttak  el.

Az a lább iakban  az ipa rág ain k h o z kö 
tő d ő  előadások  c ím eit ism ertetjük .

Az 1993-as ,A m agyar te rm észettu 
dom ányos és orvosi ku ta tás va lam in t az 
ip a r nem zetközi k ap cso la ta” c. kö te t 

b e n  (az 1992-es a n k é t anyaga) az alábbi 

előadások  je le n te k  m eg:
Csath Béla: Egy kútkészítő , aki külföl

d ö n  tanu lta  és gyakorolta szakm áját. 
B ürgerm eiste r A ntal m unkássága.

Gajdos Gusztáv: O sztrák-m agyar gaz
dasági, ipari kapcsolatok M agyarorszá
g on  a 19. század m ásodik  feléljen

Krisztián Béla: Egy m ú lt századi vál

la lkozó a M ecsekben, Já n o s i Engel 

A do lf (1820-1903)
Laár Tibor: Az o sz trák-m agyar vas- 

karte llrő l
M ikus Károlyié: G anz Á brahám  és 

M echw art A ndrás m unkássága
Páka Teréz: A selm eci bányászati aka 

d ém ia  a  hazai és eu ró p a i bányászati és 
fö ld tudom ányok  Irölcsője

Tringli István: F ranz Jo sep h  M üller 
és a  b án á ti bányaügy

Az 1995-ös kö te tljen  az 1993-as és az 

1994-es a n k é t anyagát foglalták össze. 

,A  m agyar műszaki-, te rm észet- és o r 
vostudom ányok kom m unikációs fo rrá 
sai” c. 1993-as a n k é t anyagában  je le n t  
m eg  Csath Béla: az „U ban-féle” újság c.

előadása, az 1994-es a n k é t anyagát felö 
lelő, ,A  m űszaki, te rm észettudom ányos 
és orvosi gyűjtők és gyűjtem ények” cí
m ű  fejezetijeit ped ig  az alábbiak:

Csath Béla: Egy kis gyűjtem ény a  Le- 
pence-patak  völgyében, V isegrádon 

M ikus Károlyné: Az Ö n tö d e i M úze
um  lé tre jö tte

Kovács Istvánné -  Laár Tibor: A Ma
gyar A lu m ín ium ipari M úzeum  alap ítá 

sa és m ű ködése

A „T u d o m án y tö rtén e t és T ech n ik a tö r 
té n e t” cím ű  folyóirat szám ára készült 
tanulm ányok:

Csath Béla: F ú ró m é rn ö k ö k  és -tech 
n ikusok  vándorgyűlése a m ú ltb an  

Farkas Gyula: Bányászok és kohászok 
a  tudom ányos üzem vezetés és szervezés 
m eg a lap ító in ak  so rában

Radó Aladár: A m ecseki szénbányá 
szatban  alkalm azo tt tech n ik a  fejlődése

A kiadványok a  M űszaki és T erm észet 

tudom ány i Egyesületek Szövetsége, az 
O rszágos M űszaki M úzeum  és a Magyar 
Vegyészeti M úzeum  tám ogatásával ké 
szültek. Cs. B.

°  о о D S ^ ß O b S W l t C L  о о о

Tisztelt Tagtársunk!
A m in t a rró l a  K o h á s za ti L ap o k  10. s zá m á b a n  h írt ad 

tu n k , 1996 . s z e p te m b e r 2 6 -2 9  k ö z ö tt re n d e z i m e g  a z  
Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly  a z  im m á ro n  14 . M a g y a r Ö n tő n a 

p o k a t é s  h o zzá  k a p c s o ló d ó a n  a z  e g y e s ü le t 84 . kü l 

d ö ttk ö z g y ű lé s é t G y ő rb e n .

A helyszín kiválasztásánál az alábbi szempontok 
já ts z o tta k  s ze re p e t:

•  •  A  v á ro s  ip ari fe jlő d é s é n e k  d in a m ik á ja , eze n  belü l

is  a z  A U D I A G . á lta l te le p íte tt  ig e n  m a g a s  s z ín v o 

n a lú  m o to rg y á r é s  a z  új z ö ld m e z ő s  te le p íté s ű  fé m 

ö n tö d e  é p íté s e , a m e ly e k  re m é lh e tő e n  s e rk e n tő le g  

h a tn a k  a h aza i ö n té s z e tre

• • Győr várossá nyilvánításának 725. évfordulója
•  •  A  R á b a  M a g y a r V a g o n - é s  G é p g y á r a la p ítá s á n a k

100 . é v fo rd u ló ja .

A konferencia mottója:
„Új öntészeti anyagok, technológiák és minősítési 

eljárások a korszerű járműipar szolgálatában ”

E n n ek  m e g fe le lő e n  a  s z a k m a i p ro g ra m  6 p le n á ris  e lő 

a d á s á b a n  é s  4  v ita fó ru m á n  a  g y á rtó k  é s  fe lh a s z n á ló k  

d ia ló g u s á ra , a z  ö n tö d é b e n  fo ly ó  m u n ka , e ze n  k e re s z 

tü l a z  e lő á llíto tt te rm é k  m in ő s é g é t b e fo ly á s o ló  tá rg y i 

é s  s ze m é ly i fe lté te le k  k é rd é s e ire  h e ly e zzü k  a  h an g 

sú lyt. E m e lle tt m é ltó k é p p e n  a k a ru n k  tis z te le g n i m in d  
a  ju b ile u m á t ü n n e p lő  v á ro s , m in d  a n ag y m ú ltú  R ába  

g y á r e lő tt.

A tudományos program két gyárlátogatással egé
szül ki, amelyek keretében egyrészt az AUDI Motor
gyárat, másrészt a Rába Öntödegyárát és gyártörté
neti kiállítását tekinthetik meg a résztvevők.

M in d e h h e z  k a p c s o ló d ik  te rv e in k  s z e rin t e g y  k iá llí 

tás , a m e ly  k e re té b e n  le h e tő s é g e t k ín á lu n k  fe l m in d  a 

h aza i, m in d  a  kü lfö ld i k o h á s za ti s za k v á lla la to k n a k , fe l 

h a s zn á ló k n a k , fe jle s z tő  és  k u ta tó  s z e rv e z e te k n e k  te r 

m é k e ik  és fe jle s z té s i e re d m é n y e ik  b e m u ta tá s á ra .

A k o n fe re n c ia  és  a k ö zg y ű lé s  ö s s ze k ö té s e k é p p e n  
az 19 9 5 . m á ju s i b a la to n fü re d i K n a p p e n ta g  h an g u la tá n  
fe lb u z d u lv a  e g y  m a g y a r b á n y á s z -k o h á s z  b ará ti ta lá l 

k o zó ra  in v itá lju k  a re n d e z v é n y e k  k a p c s á n  G y ő rb e  lá 

to g a tó k a t, a m e ly e n  h a g y o m á n y a in k a t á p o la n d ó , sze 

re tn é n k  m a ra d a n d ó  é lm é n y t n yú jta n i é s  e g y  h ag y o 

m á n y t m e g a la p o zn i.

A  s ze rv e ző k  a k ö v e tk e ző  k ö rle v e le k b e n  p o s z te re lő a 

d ás s a l ill. a v ita fó ru m o n  k o rre fe rá tu m m a l a  s zakm ai 

p ro g ra m b a  tö rté n ő  b e k a p c s o ló d á s , a  k o n fe re n c iá n  

v a ló  ré s zv é te l m ó d já ró l é s  fe lté te le irő l, a  k iá llítá s i le 

h e tő sé g e krő l fo ly a m a to s a n  a d n a k  tá jé k o z ta tá s t.

B u d a p es t, 1996. ja n u á r

J ó  s zeren csé t!

Szombatfalvy Rudolf Szíj Zoltán
szakoszt. elnök szerv. biz. vezetője
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Az OMBKE 1995. november 18-i 83. közgyűlésén többek között 

az alábbi indítványt is előterjesztettem:

„1995 szeptemberében Budapesten tartotta közgyűlését, 
végrehajtó bizottsági ólését és konferenciáját az Európai Mérnök
szervezetek Szövetsége, a FEANI. A konferencia témája ,A mér
nökök szerepe és felelőssége a szociális jólét megteremtésében” 
volt.

Ez alkalommal újabb 65 magyar euromémököt avattak, így 

ma már több mint harminc magyar mérnök rendelkezik a Párizs
ban kiállított és az egész világon elismertséget jelentő euromér- 

nöki oklevéllel.
Magyarországon kívül már 26 ország tagja a FEANI-пак. Ha

zánkban igen sok egyesület tagja a FEANI Magyar Nemzeti Bi
zottságának.

Sajnos -  szerintem -  az OMBKE nincs ezek sorában.

Javasolom, hogy az OMBKE elnöksége soron kívül vizsgálja 

meg a belépés lehetőségét, mert ez is gesztusértékű lépés lehet 
tagjaink számára."

Ez az indítványom nem került be a határozati javaslatba, így 

indokoltnak tartom, hogy egyesületünk tagjai ismerjék meg a 
FEANI célját, az euromórnöki cím elnyerésének feltételeit, és az 

euromémöki diploma jelentőségét.

Vélhetően a jövőben -  különösen a privatizációk után -  az 
euromórnöki diploma előnyt jelent(het) nemcsak külföldi, hanem 
hazai munkavállalásnál is. Erre már konkrét példa is akad.

A mérnöktovábbképzés egyik sajátos formája a nemzetközi 

elismertséget és a mérnöki diploma konvertibilitását biztosító 

euromórnöki (Eur. Ing) diploma megszerzése.

A mérnöki tevékenységet a munkáltatók mellett elsősorban 

az egyes országok mérnökszervezetei kísérik figyelemmel.

Több mérnökkongresszuson (1949. NSZK, 1950 Svájc) felve
tődött egy olyan nemzetközi mérnökszervezet megalapításának 
gondolata, amely a mérnöki végzettség mérhető formában való 
egységesítését is célul tűzi ki. Hét ország (Ausztria, Belgium, 

Franciaország, Luxemburg, Németország, Olaszország, Svájc) 
1951-ben megalakította a mérnökszervezetet.

A nemzetközi mérnökszervezet francia elnevezése: Fédéra- 
tion Européenne dissociations Nationales d’lngenieurs, amely
nek rövidítése FEANI, magyar fordításban: Nemzeti Mérnökszer
vezetek Európai Szövetsége. A szövetség titkárságának székhe
lye Párizs.

A FEANI 1990. évi, Capriban megtartott éves közgyűlésén 

egyhangú szavazással döntöttek Magyarország felvételéről. Még 

ugyanabban az évben megalakult a FEANI Magyar Nemzeti Bi
zottság és a Magyar Minősítő Bizottság is. A magyar nemzeti bi
zottságban már 15 mérnökszervezet képviselteti magát.

M i a FEANI célja?

• Az euromórnöki tevékenység megismertetése, a cím védelme 

és a szabad hivatásgyakorlat megkönnyítése Európán belül és
kívül.

• A mérnöki szakmai érdeklődés elősegítése és védelme.
• A mérnökképzés és mérnöki gyakorlat magas színvonalának 

követelménye és annak folyamatos figyelemmel kísérése.

• A mérnökök szakmai és kulturális kapcsolatának elősegítése 

egymás között, különösen Európán belül.

A reg isztráció  fe lté te le i

E feladatoknak megfelelően a FEANI regisztert vezet, melyben 
egyénenként bevezeti azokat a mérnököket, akik az irántuk tá
masztott alapvető követelményeknek megfelelnek. Ezek:

• a mérnöki ismeretek állandó fejlesztése szilárd matematikai és 
fizikai alapokra támaszkodva,

• széles körű anyagismeret,

• az ismeretek alkalmazása a mérnöki gyakorlatban,
• tudományos analízisek, szintézisek elvégzése, és multidiszcip

lináris projektekben való együttműködési képesség,
• megfelelő ismeretei legyenek az üzemi összefüggésekről, 

azok gazdasági vonzatairól financiális és emberi aspektusok
ból egyaránt,

• tárgyalóképes legyen, kifejezésmódja szóban és írásban egy

aránt világos, közérthető legyen,

• legyen jártas nemcsak a mérnöki gyakorlatban, az új technoló
giák fejlesztésében, kidolgozásában, hanem az innováció és a 
kreativitás megvalósításában és alkalmazásában is, keresve a 
legjobb megoldásokat,

• legyen figyelemmel a környezetvédelem következményeire, 
fontosságára.

Kik pályázhatnak?

Azok a magyar mérnökök
• akik a középiskolai érettségi után a FEANI regiszterbe bejegy

zett műszaki egyetemek vagy főiskolák valamelyikén mérnöki 

diplomát szereztek, és

• akik oki. mérnökként minimum két év, ill. oki. üzemmérnökként 

minimum négy év igazolt szakmai gyakorlattal rendelkeznek,

• egy idegen nyelvet legalább középfokon ismernek,
• akik tagjai a FEANI magyar nemzeti bizottságában közremű

ködő valamelyik mérnökszervezetnek.
Az euromérnök diplomát a nemzetközi mérnökszervezet a ta

nulmányok és a végzett mérnöki gyakorlat alapján ítéli oda.

Mi a je le n tő sé g e  a z  Eur. Ing. diplomának?

• A mérnökök szakmai képzettsége gyakorlati szempontból kon
vertálhatóvá válik,

• Az euromémöki címet és oklevelet elnyert személy neve és 

jellemző szakmai adatai központi európai nyilvántartásba, a 

FEANI Regiszterébe kerülnek.

• A szakmai elismertség Európa-szerte növelszik.
• Egyszerűbbé és könnyebbé válik a szakemberáramlás.
• A munkaadók számára is elismertséget jelent a jól képzett 

euromérnök alkalmazása.

A z ü gyin tézés m en e te

A FEANI magyar minősítő bizottság titkárságán (1111 Budapest, 

Műegyetem rakpart 9. T épület, I. em. Tel.: 463-3493) kérdőív és 
további információ kérhető, melynek melléklete egy négyoldalas 
„Tudnivalók az euromémöki (Eur. Ing.) pályázathoz.”

A pályázaTköKségei: 9000 forint és 620 francia frank (tudo

másom szerint igen sok pályázó költségét társaság/szervezet 

vállalta át). Horn János
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DR. EMŐD GYULA
(1908- 1996)

Dr. Ernőd Gyula, egyesületünk tisztele
ti tagja 1996. ja n u á r  3-án hunyt el B u 
dapesten, életének 88. évében. H am va 
i t  1996. ja n u á r  29-én helyezték örök 

nyugalom ra a  Szt. Gellért tem plom 

ban. Ezután végakaratának megfelelő

en gyászszakestélyen vettek tőle búcsút 

tagtársai. Volt m unkatársa i és a z  egye
sület nevében dr. Pihssy Lajos m ondott 
búcsúbeszédet a  temetési szertartáson.

„Ernőd (E rem usú) Gyula 1908. 

szeptember 25-én született a  Somogy 

megyei Geszti község melletti tanyán, 

ahol édesapja ispán  volt. Somogytól 
Zemplénig az egész országot végigjár
ták, m íg  Szolnok környékén telepedtek 

le. Szegények voltak, így m á r  Jiatalon  

m egtanulta, m i a  nélkülözés. Felsős 

gim nazista korában diákokat tanított. 

A  szolnoki Verseghy G im názium ban  

szerzett érettségit követően egy évi kato 
na i szolgálat u tán  1930-ban beiratko 
zott a  soproni Bánya- és Erdőm ém öki 

Főiskola fém ko h ó m ém ö ki szakára ka 

tonahallgatóként. M in t ilyen, a lakta 

nyában szállást, kosztot és ném i zsoldot 

kapott. 1 9 32ben  leszerelték, így m in 
den anyagi segítség nélkül m aradt. J ó  

előmenetelének köszönhetően azonban  

állam i ösztöndíjat, menzasegélyt és in 
gyenes in tem á tu st kapott, de m ég így 

is sokat éhezett, a  reggelit nem  ismerte. 

1934ben  egyedül ő  szerzett fém kohó 

m ém öki diplom át.

Pályáját az M ia m i Pénzverdében  

kezdte segédmunkási besorolásban, de  

az an a liá ka i laboratórium ban. A  recs
k i ércek elemzésével foglalkozott, m ajd  

a  recski ércbánya laboratórium át kel 

lett megszerveznie. 1936 végén mér- 

nökgyakom okká nevezték k i előbb az  

öntödében, m a jd  a  pénz- és éremverő  

osztályon. I tt  tevékenykedett először ön 
tőmérnökként.

M á r fő iskolás hallgatóként vonzó

do tt a  korszerű technika fém éi, a  

könnyűfémek iránt. Ezért lett a  hazai 

a lu m ín ium ipar egyik úttörője.
1942 közepén az akkor ú j M agyar  

B auxitbánya R t. mél helyezkedett el, s 

ham arosan k ikü ld ték  féléves tanul 
m ányútra a  Berlin melletti Dürener 

M etallwerkébe, a  repülőgépek egyik 

alapanyagának, a duraluntínium le- 

mezek gyártásának elsajátítására. H a 
zatérve részt vett a  székesfehérvári hen 

germ ű szerelésében, és ennek vezetője 

lett. M ive l a  háború végén a z üzem le

szerelését megtagadta, a Gestapo letar
tóztatta, és a veszprémi börtönben ha 
lálra ítélték. Innen megszökve katonai 
szolgálatot teljesített. 1945 m ájusában  

szovjet hadifogságba esett, innen j ó  két 

év m úlva sikerült megszabadulnia. 

Visszatért szeretett, de  akkor m á r szov

j e t  tulajdonban levő üzemébe. 1948- 

ban felkerü lt a z  A lbart budapesti köz
pontjába. 1949ben a z akkor állam osí

tott, m ai Kőbányai Könnyűfém m ű fő 

mérnökévé nevezték Iá, itt a termelést 

három  hónap a la tt beindította.

1951 m ájusában a  F ém ipari K uta 
tó Intézet kohászati osztályára került 
kutatási csoportvezetőnek. Vágya és te
hetsége i tt  teljesedett ki, aho l magnézi 

umötvözetek olvasztásának, homokön 

tésének, hengerlésének és sajtolásának  

ku ta tásáva l foglalkozott. Itt kezdte el 

a z alum ínium bronzok olvasztásának  

és öntésének, a  beömlőrendszerek opti
mális kialakításának, a  titánfelhasz
ná lás lehetőségeinek kutatását. Kedves 

kutatási területe volt az Al-Cu-Mg-Zn-, 

ill. Al-Mg-Zn-ötvözetek szilárdságának  

növelése. Több felismerésére szabadal
m i oltalm at nyert. Tapasztalatait eb
ben az időszakban tette közkinccsé 45  

dolgozatban és 10 szakkönyvében. Ne 
véhez fű ző d ik  a  tejeskanna gyártás 

megoldása Al-Mn-ötvözeiből és az Al- 

M g S i lemezek gyártásának fejlesztése  

gázpalack- és autóbuszgyártás céljai

ra.
1 9 6 4 b  en áthelyezték a Vasipari 

K utató Intézet szabványosítási osztá
lyára, ahol a  könnyűfém iparban szer

zett több évtizedes tapasztalatait gyü- 

mölcsöztette. Innen m ent nyugdíjba  

1970 végével, de  nem  nyugalomba, 
mert tovább dolgozott. Először a  Fém- 

kutban, a  K G S T  koordinációs bizott
ságának titánszakértője volt, m a jd  a 

Licencia Vállalat m űszaki szaktanács- 

adója 1981 ág.

Életében számos szakmunkás-, tech 

n ikus- és m érnöktovábbképző tanfo 

lyam nak volt előadója, széleskörű 

szakm ai tevékenysége külföldi körök 
ben is ism ertté tették nevét. Szaktudá 
sá t igénybe vette a  B író sá g  M űszaki 

Szakértői Iroda, a  N IM , a  K G M , az 

О Т  és a z  OM FB, va lam in t az M T A  

hengerlési szakbizottsága.
Egyesületünkbe m ár pályakezdő 

ként, 1934ben  belépett. Intenzív társa 
dalm i-tudom ányos m unká t Budapestre

kerülése után, 1948  óta végzett, először 
fém kohásza ti, m a jd  az öntészeti szak 
osztály vezetőségében. 1964—75 között 

a fém ö n tő  szakcsoport elnöke volt. 

1971ben  a  K ohászat K iváló Dolgozó

j a  kitüntetést kapott, 1 9 7 6 b a n  Zorkó- 

czy emlékérmet, 1985ben  és 1995ben  

p ed ig  a z 50  és 60 éves egyesületi tagsá
gért já ró  Sóltz Vilmos emlékérmet. Ez 

utóbbi személyes átvételét a gyöngyösi 
közgyűlésen betegsége m á r m egakadá 

lyozta. 1981 b e n  elnyerte egyesületünk 

legmagasabb kitüntetését, a  tiszteleti 
tag címet.

Élete nagy vágya 1979. szept. 25-én 

teljesült, a m ikor életm ű alapján nyil 
vánosan megvédett disszertációjával 

elnyerte a  m űszaki tudom ány katulidá- 

tusa címet. Ez a lapján a  M iskolci 

Egyetemen doktorrá avatták, aho l kü 

lönben 1984b e n  arany-, m a jd  1994- 

ben gyém ántdiplom át vehetett át.
Személyével a  20. század egyik 

nagy kohász egyénisége távozott el kö 

rünkből. Dr. Ernőd G yula nem  volt tu 

dást m agába záró szakember. Sok  

könyve, cikke és előadása az utókor
n a k  is megőrzik emlékét. Szám unkra  

m indig  hiányozni fo g  örök optim izm u 
sa és kedvessége. Élete utolsó éveiben 

em lékiratain dolgozott, sajnos azon 

ban ennek k ia dásá t m á r nem  érte 

meg.

Kedves G yula bányánk!

M egígérjük az egyesület, az önté

szeti és fém kohászati szakosztály vezető
sége, ezen belül különösen a  fém öntők, 
a tiszteleti tagok közössége nevében, 

hogy am íg m i élünk, a  Te p éldam uta 

tásod is élni fog. H ányatott életed után  

a  j ó  Isten adjon N eked örök nyugodal
mat. A  bányász-kohász társadalom, ré 

gi m unkatársaid  és a  m agam  nevében 

kívánok neked utolsóJó szerencsét! ”
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JENEY TIBOR
(1923-1995)

A z ö n tész tá rsa d a lm a t v á ra tla n u l érte  

a  szom orú  h ír , hogy Jeney T ibor, a  ré 

se it a lu m ín iu m h a ra n g  fe lta lá ló ja , a  

m lá g h a ra n g  m egá lm odó ja  e ltá vo zo tt  

sorainkból.

1923-ban szü le te tt Szegeden, a  f e l 

s ő  ip a r isk o la i kép esítésé t B u dapesten  

szerezte  m eg. A  h áború , m a jd  négy év  

h ad ifo g sá g  u tá n  a  Csepel M ü vek n él  

dolgozott.

É rdek lődése  -  O borzyl E d it képző 

m űvésszel k ö tö tt h á za ssá g a  u tán  -  

egyre in kább  a z  öntészet d e k o ra tív  f e l 

h a szn á lá s i terü letei f e lé  fo rd u lt. M ű 

vészi k iv ite lű , fé m b ő l készü lt fa lb u rk o 

ló  e lem eket terveztek , am elyek  a z  A ero  

és a  keszthelyi H elikon  Szá llóban  lá t 

h a tók . 1981-ben  egy nem zetközi p á ly á 

za ton  a  bécsi Zentral- u n d  C red itban k

p o r tá ljá n a k  elkészítésére k a p ta k  lehe 

tőséget.

É letének fő m ű v e  a  réseit a lu m ín i 

u m h aran g  fe lta lá lá s a  és a  hungaro 

cell k io lv a d ó  m in tá v a l k o m b in á lt ön 

tési e ljá rá s k ido lgozása  vo lt, am elyet  

fo lya m a to sa n  tökéletesíte tt. S za b a d a l 

m á v a l kom oly h a z a i és nem zetközi el

ism erést szerzett, am elyekből n éh á n ya t  

-  a  teljesség igénye nélkül -  fe lso ro 

lunk.

19 8 7 b e n  a z  Ö n töde i M iízeu m ban  

rendezett H a ra n g va riá c ió k  k iá llítá s  

szám os érdek lődő t és szakem bert von 

zo tt. 1 9 8 8 b a n  A u sztrá liá b a n , a  bris- 

bane-i v ilá g k iá llítá so n  a  sa jtó  m ellett 

a  p o lg á rm este rn ő  is  levélben g ra tu lá lt  

a  m a g ya r  harangok  a lko tó itm k . N a-  

goyában , a  D esign '89  k iá llítá son  

M agya ro rszá g o t egyedü l a  réseit h a 

ran gok  képinselték. 1 9 9 4 b e n  B rüsszel

ben fe lta lá ló i  n agyd íj, a ran yérem  és 

d ip lo m a , 1 9 9 5 b e n  Genfben aran yé 

rem  és d ip lo m a , P ittsb u rg h b en  p e d ig

a ran yérem  és n a g yd íj vo lt a  harangok  

kitü n tetése  a  m ű vészi k ivite lezés és a  

kellem es h an gzás elism eréseként. 

Bush, v o lt  a m er ik a i elnök és II. Ján o s  

P á l p á p a  szin tén  e lism erő  leveleikkel 

tisztelték m e g  a  szerzőpárost.

N agy  tervét, a  v ilágh aran got, 

am ely  7 m  átm érővel, 9  m  m agasság 

g a l  a  m iá g  legnagyobb h ara n g ja  lett 

volna, és o rn a m en tik á ja  a  f ö ld  orszá 

g a in a k  fo lk ló r já t  ö rök ítette  vo ln a  meg, 

m á r  nem  tu d ta  m egva lósítan i.

H a ra n g ja in a k  fe jlesztése  m ellett J e 

ney T ib o r  sokszínű  egyéniségéből egyet 

m ég  fe lté tlen ü l m eg  kell em lítenünk. If

jú k o r i  sportszeretetét, versenyúszói ké

p ességét idősebb  k orában  is  m egőriz 

ve , több a ra n yérm et n yert a  szen iorú 

szók o lim p ia i és irilágbajnokságán.

E m lékét nem csak m i, han em  a z  

Ö n töde i M ú zeu m b a n , a z  o rszág  szá 

m os helyén és külföldön zen gő  a lum í

n iu m h a ra n g o k  is  m egőrzik, am elyek  

m ost érte  szólnak.

BERTALAN
FERENC

(1919-1996)

Nemrég, 1994 decemberében 
köszöntöttük 75. születésnap
ján Bertalan Ferencet, a Szé
kesfehérvári Könnyűfémmű 

nyugdíjas műszaki-gazdasági 
lattácsadóját (lásd. BKL Ko
hászat 1995. 2-3. szám), és 
most megint egy hírt, ez eset
ben szomorú hírt kell közöl
nünk: 1996. január 2-án, rö
vid szenvedés után elhunyt.

Hamvasztás utáni búcsúz
tatására január 30-án került 
sor Budapesten a Farkasréti 
temetőben. Rokonai, volt cse
peli és székesfehérvári munka
társai vettek tőle végső bú
csút, kívánva neki egyesüle
tünk köszöntésével utolsó 

Jó szerencsét!

(Cs. F.)

KARÁCSONYI IMRE
(1913-1996)

K arácson yi Im re  1 9 1 3 . ok tóber 2-án  

szü lete tt H ajdú szoboszlón . 1 9 3 2 b e n  

szerze tt m ű szak i képesítést a  Szegedi 

Á lla m i F első Ip a r isk o lá b a n . 1936-ig  

a  K in cstá ri M élyfú rásn á l és H a jd ú 

szoboszló  m érn öki h iv a ta lá b a n ,  

m a jd  1 9 4 0  végé ig  a  M A V A G  d ió s 

g yő ri g yá rá b a n  dolgozott.

1941 . m árciu s 1-től kerü lt a z  

a lu m ín iu m ip a rb a , am elynek 1988-  

ig  lelkes és hűséges m u n k a tá rsa  volt. 

1 9 4 1 b e n  p é ld a m u ta tó  k ita r tá ssa l és 

szellem ességgel o ldo tt m eg  nagyon  

p r im it ív  eszközökkel m a g a s  sz in tű  

fe la d a to k a t a z  a jk a i  tim fö ld g yá r é p í 

tésénél. 1 9 4 3 b a n  ú j fe la d a th o z  h ív 

tá k  fe le tte se i. A  Székesfehérvári A lu-  

m ín iu rn hengerm ü szerelésében és in 

d ítá s á b a n  vett részt. A  f r o n t odaér-  

kezéséig  m a ra d t, m a jd  N ém etország 

b a  került. B erlin ből a z  e lső  a d a n d ó  

a lk a lo m n á l  -  nem  tö rő d ve  a  veszé 

lyekkel és a  h elyzet b izo n y ta la n sá g á 

v a l  -  g ya lo g  in d u lt h a z a  szerete tt 

g y á rá b a . 1945-tő l vezette  a  rú d - és 

csősajto ló  szerelését és sok ötlettel, 

ú jítá ssa l seg íte tte  a  m u n ká t. 1 9 73-

b a n  tö rtén t n yu g d íja zá sá ig  élen j á r t  

a z  ú jítá s a iv a l  és korszerűsítési j a 

v a s la ta iv a l.  T evékeny résztvevője  

v o lt a  p ro filg yá rtá s , szalagtekercse 

lés, fo ly a m a to s  kábelcsőgyártás f e j 

lesztésének és a z  ú j  p ré sm ű  üzem be 

helyezésének.

M u n k a b írá sá n á l csak szerénysé 

g e  v o lt  nagyobb . N y u g d íja zá sa  u tán  

nem  so k á ig  b ír ta  a  tétlenséget, né 

h án y  h ó n a p  e lte lvéte l b e á llt a z  A lu-  

te rv  g á rd á já b a , és o tt  1 9 8 8 ig  tevé 

kenykedett.

S zám os k itü n tetésse l ism erték  el 

érdem eit.

E gyetlen íg ére téve l m a r a d t adós. 

Súlyos betegsége m ia t t  m á r  nem  tu d 

ta  befejezni m sszaem lékezéseit.

1 9 9 5  novem berében  v is sza a d ta  

le lké t terem tőjének. R o k o n a i és b a 

r á ta i  d ecem b er 8-án  k ísérték  utolsó  

ú tjá ra  a  székesfehérvári csu tora  te 

m etőben . H a lá lá v a l  e lveszítettü k  a  

m a g y a r  a lu m ín iu m ip a r  utolsó, m ég  

é lő  a la p ító  ta g já t. B úcsúzunk T ő led  

Im re  bácsi.

N y u g o d j békében! J ó  szerencsét!
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NYELVMŰVELÉS

Az ikes igeragozás alkonya

Egyik egyesületi d o k u m e n tu m u n k b a n  
n e m ré g ib e n  a k övetkező t o lvastam : A  
bizottság fo n to sn ak  tartja , hogy  a m u n 
kak ö ri le írás az in fo rm ác ió s  iro d a  
négyfős lé tszám ára  v o n a tk o zó a n  is re n 
d e lk ezésre  áUjék.” E ltek in tve a  kénysze 

r e d e tte n  h iva ta lo skodó  (szakszerűen  

fo n toskodó) fogalm azástó l (ti. egysze

rű b b  le tt  v o lna  így: A  b izo ttság  fon tos 
n ak  tartja  az in fo rm ác ió s  iro d a  négy 
d o lg o zó jának  m u n k a k ö ri le írásá t is .”), 
n ek em  igazából a  m o n d a t á llítm ánya 
(álljék) szú rt szem et. O kkal vagy ok  n é l 
kül? V álaszom at az a láb b i okfejtés vé

g é re  ta rto g a to m .
Azt hiszem , n e m  árt, h a  m egnézzük , 

m ib e n  is té r  e l az ikes ragozás az ikte- 
len tő l. Az e lté ré sek e t (összesen nyol
cat) az alábbi alanyi ragozású  (a tárgyas 
ragozásban  n incs eltérés) p é ld ák o n  

m u ta tjuk  be. Az első  o sz lopban  ik te len , 
a  p áro s  osz lopokban  ikes a  példa.

1. kérek в ш  4. kérjek essen 7. kérnék esném
2. kérsz esel 5. kérj essél

3. kér esik 6. kérjen essék 8. kéme esnék

Az ikes ragozás -  N yelvm űvelő kézi
könyvünk (Bp., 1980. I. 1009. o ld .) sze
r in t  — teljes szabályossággal m a  m á r 
csak a  m űvelt köznyelvben , és o t t  is 
csu p án  az á llan d ó  ikes ig é k b en  je le n t 
kezik . E zeket így m u ta tja  be: „Ide tar 
tozik  az e re d e ti, szenvedő-visszaható  
é r te lm ű , Ш. a h a so n ló , á lla p o to t vagy 
lelki fo lyam atoka t k ifejező  ikes igék 

többsége  (viseltetik, tetszik, alszik, nyug

szik), alakjuk sz e rin t p e d ig  a legna 
gyobbrész t a d-re  v égződő  tövű, kü lö 
n ö se n  az -odik, -edik, -ödik, -ódik, -ődik, 
-kodik, -kedik, -ködik k épzős igék  cso 
p o rtja  (m osd ik , á lm o d ik , gyö trőd ik , el
m é lked ik ). H a so n ló k é p p e n  ragozzuk  a 
-z, ill. a -kozik, -kelik, -közik és a  -dz k ép 

zős ig ék e t (dolgozik, öltözik, érkezik, fogó

dzik, leledzik stb.) ”
Az id é ze tt szabályban  m eg je lö lt igé 

k e t a fe n ti táb láza tb an  k özö lt m ó d o n  
( te h á t m in t az esik igét) ikesen  kell ra 
gozni. V an az o n b an  a  szabálynak egy 
bö k k en ő je : ki tu d ja  m a  m á r, hogy 

m ely igé ink  voltak e re d e tile g  je le n té s 

m e g k ü lö n b ö z te tő  ikesek (m egkövese 
d e t t  m aradványaik  ezek  az ig e p á ro k  ze 
n é t  h a l l -  z e n e  hallik, k o rsó t tör — a  kor 
só törik), és m elyek v án d o ro lta k  á t ezek  
közül az ik te len ek  sorába? E n n ek  elle 
n é re  é rd e m e s  a  szabályt jó l  m egjegyez 

ni, m e r t  sok ig én k  helyes ragozására 
a d  tanácsot.

M it cs in á lju n k  az o n b an  azokkal az 
igékkel, am elyeket részben  ikesen , 
részb en  ik te len ü l ragoz a  m ai köznyel
vi beszélő? E zeket n e m  le h e t egyetlen  

szabállyal e lin tézn i. Szűk te rü n k  m ia tt 
csak n é h á n y  p é ld á t e m lítü n k  közülük. 
(A rész le teke t ille tő en  a N yelvm űvelő 
kézikönyv tan u lm án y o zásá t javasoljuk. 
-  É rdem es!)

Az álmodozik, botlik, ugrik, vágyik ike 
sek ugyan, d e  a k ije len tő  m ó d  je len  
id e jén e k  1. szem élyében  a köznyelv 
b e n  -m h e ly e tt -k raggal je le n n e k  m eg. 
Az álmodozom stb. m a m á r választékos 
n ak  tű n n e k . M ég kevésbé követik  a 
szabályt a hazudik, lábadozik, züllik, 
m e rt  ezek  csak e b b e n  az a lak b an  ike 
sek, eg y é b k én t ik te le n ü l rag o z an d ó k  
(pl. h azu d o k , hazudsz, h a z u d n a , h a 
zu d jo n ). M ég ez ek e n  is tú lteszn ek  az 
-ász(ik), -ész(ik) és -z(ik) k épzős igék, 
m e r t  ezekbő l m é g  az -ik is e lh ag y h a tó  
(pl. keverési, akadoz), és e n n e k  m egfe le 
lő e n  ik te le n ü l ragozzuk  ők e t. Ezekhez 
h a so n ló a n  ( te h á t ik te le n ü l)  h aszná lha 
tók  m é g  a tö b b i ké ta lak ú  igék, p l. bo- 

molr-bomlik, tündököl-tündöklik, kivéve,

h a  h aszná ló juk  je le n té sk ü lö n b sé g e t 

tu d  é rz ék e lte tn i velük  (pl. h u lla  h ó , d e  

hullik  a  h a ja ) . E b b e n  az e se tb e n  válasz
ték o sab b  az ikes alak.

Az i t t  é rz é k e lte te tt zavaros helyzet 
hosszú  tö r té n e ti  fe jlődés ered m én y e : 
e re d e ti  ikes je le n té sm e g k ü lö n b ö z te tő  
fu n k c ió ju k  m egszűn tével nagyrészt ik- 
te le n n é  váltak, n é h á n y  ik te len  igénk  
v iszon t az ikesek  közé s o d ró d o tt  
H angsúlyozzuk: a fő te n d e n c ia  az ikte- 
le n ed é s . A  fo lyam at m é g  n e m  z á ru lt le, 
d e  az biztos, hogy  ikes rago zásu n k a t 
e re d e ti  á llap o táb a  visszahelyezni n em  

le h e t. Az é n  korosztá lyom at felkészítő 

ta n á ro k  m ég  e rő lte tté k , d e  h iába . Az 
ikes rag ozást ak k o rib a n  „ú ri” ig erago 
zásnak  nevezték. M a m á r tu d o m ásu l 
vesszük, hogy az ikes ragozás fe lbom lá 
sa te rm észetes nyelvi fejlődés, m ely n é 

m i h aszo n n a l is já r :  visszaszorulása az 
é lő b esz éd b e n , ill. a  laza köznyelvben, 
ugyanakkor leh etség es h aszn á la ta  az 
iro d a lm i nyelvben  stiláris eszközzé tet 
te , a választékos stílusnak , az archaikus 
ízn ek  és ta lán  a nyelvi m ű veltségnek  is 

egyik m e g je len ítő je  l e t t
B evezető n k b en  je lez tü k : n e k ü n k  az 

álljék  igealak  szem et szűrt. M ost m ár 
tu d ju k , hogy  okkal, m e r t  áll ig é n k  ikte 
le n  {állik n in cs!) , te h á t  felszó lító  m ó d ú  
3. szentélyű  alak ja helyesen: álljon. 

S zokatlansága szabály talanságában  rej 
lik, é p p e n  e z é rt n em  választékos, h a 
n e m  m o d o ro s  ( tu d á lék o s). Sajnos 
n e m  áll egyedü l. Aki alanyi ragozás 
b a n , te h á t h a tá ro z o tt  tárgy né lk ü l úgy 
m o n d ja : m in d e n n a p  edzem, könyörgöm, 
nyöszörgőm, az b izony  h e ly te len ü l (ike- 
sen)- ragozza e z t a  h á ro m  ik te len  igé t 
(edzik, könyörgik, nyöszörgik ikes alakjuk 

n incs!). H elyesen  úgy hangzanak : 

edzek, könyörgök, nyöszörgők.
M it tegyünk? F og ad ju k  m eg  an n a k  

a  k itű n ő  nyelvészünknek  a  tanácsát, 
aki m á r  századunk  e le jé n  ez t m o n d ta : 
„M inden  a m e lle tt szól, hogy  rázzuk le 
az i k e s  i g á t . ”
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VASKOHÁSZAT

Cikksorozatunk első részé
ben a diósgyőri kohászat 
első száz évének történetét 
elemeztük. Az alábbi dolgo
zat a kiegyezést követő lá
zas iparfejlesztés eredmé
nyeit mutatja be a második 
világháborúig.

A diósgyőri kohászat 1867 és 1945 
közötti időszaka is igen változatos.

A m últ század derekán  az Euró 
pán átvonuló polgári forradalm i 
mozgalmak során, az 1867-es kie
gyezés alkalmával d ö b b en h e te tt rá 
a korabeli magyarság arra, hogy a 
nyugatabbra fekvő országok vasipa
rához m érten , de m ár a  követelőén 
jelen tkező  hazai igényekhez képest 
is, m ennyire e lm arado tt volt az or
szág vastermelése. Egy 1871-ben ké
szült közlem ény szerint: az Oszt
rák-M agyar M onarchia vastermelé 
se 800 ezer to n n á t tett ki, ebben a 
magyarországi vastermelés 15%-ot 
ért el 122 300 tonnával. Ebből az 
összehasonlításból a m agyar közé
letre gyakorolt hatása is kitűnik.

E felism eréseknek lett a követ
kezménye az erőteljesebb ipari fej
lődés: M agyarországon is szaporod 
nak a gépgyárak (Róck, Ganz stb.) 
és a kulturális fejlődést követelő fel
tételek is fokozott m értékben  való
sulnak m eg. A vasútépítés nagy fel
adatát ez időben  külföldi (osztrák, 
ném et, francia, belga) sínek beszer-

N yizsn y án szk y  T ibor oki. ko h ó m érn ö k  1 9 4 9 -  

1984 közö tt a z  LKM -ben kü lö n b ö ző  b e o s z tá so 
ka t töltött be, tö b b ek  kö zö tt a z  Ö ntöde Gyár

ré sz leg  veze tő je  volt, je len leg  nyugdíjas.

NYIZSNYÁNSZKY TIBOR

zésével oldották meg. Ez egyben -  
Kerpely A n ta l szerint [1] -  a  magyar 
vas- és gépipari piacok kiszolgálta
tottságát is je len te tte . Végül az 
1880-as évre tehető  a magyarországi 
vasgyártás nagyipari fejlődésének 
m egindulása.

A kiegyezés utáni ipar- 

fejlesztés lendületében

Az 1867. évi kiegyezés reform áló 
eszm eiségének hatására a Diósgyőr- 
H ám ori Vasmű is a m agyar állam 
tu la jdonába került. A reform  m eg 
valósítására erőteljes ipari fejlődés 
bon takozhato tt ki -  a m egkezdett 
gépgyártási fejlesztések m ellett -  az 
elm aradottságot jelző  közlekedési 
viszonyok gyökeres és átfogó fej 
lesztése terén . Ezek közül a mi 
szem pontunkból jelentősebbek:

—  a kincstári vasgyárak befektetése 
ivel építették ki a Besztercebá 
nyát Zólyombrézóval és Róniccal 
összekötő vasútvonalat, amelyet 
az „élet ú tjának” is neveztek ak
koriban;

—  a Vajdahunyad Vasgyár és szállí
tási útvonalainak kiépítése (eb 
ben az akkori világ leghosszabb 
drótkötélpályájának 30 kilomé
te rt m eghaladó kiépítése az érc 
és faszén vasolvasztóhoz szállítá
sára).

M agyarországon ekkor a két legna 
gyobb vaskohászati üzem  -  közel 
egyenlő nagyságú term elési volu
m ennel -  a  Kincstári Vasművek és a 
Rim am urány-Salgótarjáni Vasmű 
Rt. volt. Nagyságrendben követte

ezeket az Osztrák-M agyar Államvas
u tak  Resicai Vasgyára. Itt 1878-ban 
helyezték üzem be az ország első 
Bessem er-konverterét, amely lehe 
tőséget ado tt 1880-ban a szegedi 
közúti h íd  m egépítésére. A korábbi 
építésű hazai hidakat, így a  Lánchi
d a t (1842-49), a M argit-hidat 
(1872-76) és a déli összekötő vasúti 
h id a t (1873-77) külföldi vállalko
zásban létesítették [2].

A diósgyőri vasgyár terveinek 
kialakítására az első felelős magyar 
m inisztérium  felhatalmazásával L á 

n ya i M enyhért pénzügym iniszter 
1867-ben, G ränzenstein  G u sztá v  mi
niszteri osztályfőnököt és Péch A n ta l  

pénzügym inisztérium i titkárt bíz
ta meg.

A vasmű építésének célja alap 
vetően a vasútépítés elősegítésé 
hez szükséges felépítm ényanyagok 
n a g y . töm egben  való gyártása vo lt 
M inthogy a szűk völgybe szorított, 
m ár közel egy évszázada m űködő 
H ám ori Vasmű ilyen célra tö rténő  
fejlesztése nagyon gazdaságtalan 
nak  m utatkozott, a jövőre vonatko 
zó terveket gondos felméréssel, 
helyzetelemzéssel -  Péch Antal ja 
vaslatára -  új telephelyen látták leg
alkalm asabban m egvalósíthatónak 
évi 200000 bécsi mázsa (mintegy 
11200 tonna) vaspályasín term elé 
sére. Ezt a  terü le te t M iskolc és 
Diósgyőr között, a Szinva patak 
jo b b  partján  jelö lték  ki. A döntést a 
következő indokok  alapján hozták:

121

A  g yár 78 éves  m ű kö d ése  D iósgyőrben
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1. A kijelölt terü let koronauradal 
mi birtok, így az állam nak nem  
kell m agánbirtoki megváltás cí
m én jelen tős összeget kifizetnie.

2. A közvetlen erdők a nagyolvasz
tók faszénszükségletét, a barna 
szén-előfordulások a kavaróke
m encék, később a generátorgáz 
zal üzem elő Siem ens-M artin- és 
egyéb kem encék, valam int a ka
zántelepek energiabázisát bizto 
sítani tudják, így n em  kell a távo
labbi és drágább sziléziai kőszén 
költségterheit viselni.

3. A tervezett m űhöz az ipari vizet a 
gyártelep közvetlen közelében 
folyó Szinva-patakból leh e t bizto 
sítani.

4. A korabeli alapozási és építési 
m ódszerhez a téglaégetés jó  mi
nőségű agyaggal a telephelyen 
rendelkezésre áll.

5. A közeli előfordulásokban tűzál
ló nyersanyag is található.

6 . Hozag- és ép ítőanyagként jó  mi
nőségű mészkő, illetve égetett 
mész a közelben rendelkezésre 
áll.

7. A kohósítható, könnyen redukál 
ható vasércek közelben is előfor
dulnak (Rudabánya, Rozsnyó, 
Telekes, U ppony stb .). Ezek irá
nyába vasútépítések is tervezve 
vannak.

8 . A telephely a Budapest-M iskolc 
vasúti fővonal közelében van, ha  
nincs is közvetlen kapcsolat. Eh 
hez tartozott, hogy a Kassa- 
O denbergi vasút megnyitása 
után a nagyolvasztó faszenes üze
m e a cseh származású kokszra is 
átállíthatóvá válik.

9. A pénzügym iniszter a D iósgyőr- 
Hám ori m ég m űködő gyárnak 
feladatául tűzte ki, hogy ter 
mékeivel biztosítsa az új gyár épí 
tését.

10. A korm ány leszögezte, hogy az 
új gyár törzsállom ányát a H ám o 
ri Vasmű szakem bereiből kell 
kialakítani, akik szinte helyben 
laknak.

Kitűnik, hogy e dön tésben  több 
olyan szem pont játszott szerepet, 
amelyek m a is lényeges tényezők 
egy vaskohászati üzem  telephelyé 
nek megválasztásában. Abban sem 
tévedtek elődeink, hogy a kijelölt 
terü let két vagy többszörös term e 
lésbővítést is lehetővé tesz.

A vasgyár indítása után  kereken 
húsz évvel, az eredetileg  tervezett 
kapacitásának a négyszeresét gyárt
ja  és szállítja ki. Ehhez tartozik az is, 
hogy a gyártási ágak bővültek, azok 
területigénye is felfutott. A későbbi 
tapasztalatok során felszínre kerül 
tek ugyan az eredeti tervek hibái
kén t felróható  szem pontok, azon
ban a gyár fejlődésében e lért ter- 
m éksokszorozódást, a választék és a 
fejlettebb technológiák bevezetését, 
azok eszközigényét az indítás idő 
szakában m ég nem  tervezhették, s 
ez nem  is róható  fel nekik.

Az eredeti tervezés h ibáikén t so
ro lhatók fel a következők:

1. A rossz, csúszós talajviszonyok a 
hegyoldalban az első években ká
rokat, többletköltségeket okoz
tak.

2. A fővasútvonalhoz való közvetlen 
csaüakozás előnyeit a nehéz tere 
pen  k iépített melléksínpálya 
nem  pótolhatta. M ár 1875-bén 
vizsgálatot ind íto tt a  pénzügymi
niszter a helytelen területkivá 
lasztás, a környéki, kezdetben a 
kavarókem encék fűtésére alkal
m atlannak m utatkozó barnasze 
nek m iatt, m elynek következté 
ben  kedvezőtlen üzleti eredm é 
nyek mutatkoztak.

3. Túlbecsülték a Szinva-patak víz
hozam át, és talán a Sajó közelé
be tö rténő  telepítés kedvezőbb 
leh e te tt volna.

M indezeket egybevetve: a felépült 
gyár m űködését, a kor követelmé
nyéhez igazodó fejlesztéseket azzal 
a céllal leh e te tt és kellett végezni, 
hogy a fejlett technika és technoló 
gia m inden  arra  alkalmas eszköze 
hasznosítva legyen az ad o tt terüle 
ten, ugyanakkor gazdaságosan m ű 
ködő, az ország szám ára fontos fela
datokat eredm ényesen m egoldó, 
vállalkozó gyárrá váljon. E m eglehe 
tősen nehéz követelm ényrendszer 
ben a fejlesztések m indenkori ve
zérfonalává vált:

—  a M onarchia vasúti és hajózási 
eszközeinek előállításához szük
séges hengerelt, kovácsolt és ön 
tö tt term ékek szállítása;

—  a honvédelem  szám ára fontos 
anyagok gyártása különféle ter 
m ékek alakjában; nem  ritkán

к

olyanoké is, amelyek hosszadal
m as és költséges előállításúak, kí
sérletigényes term ékek, amelyek
től a magánvállalkozások húzó 
doztak.

E követelmények is magyarázták, 
hogy Lónyai M enyhért pénzügymi
niszter e lrendelte  az új állami vas
gyár tervezését 1867. novem ber 30- 
án, s G lanzer Miksa fejérpataki vas
gyári igazgató tervei alapján 1868. 
m ájus 9-én m eg is indíto tták  a gyár 
telepítését. E lsőként segédüzem e 
ket ép ítenek  és rendeznek  be: ács-, 
asztalos, kovácsm űhelyt és tégla
gyártó üzem et. Ezek a H ám ori Vas
művel együtt alkatrészeket gyárta
nak, m egm unkálásokat végeznek és 
szerelnek. Elkészül a 700 m 2 alapte 
rü le tű  gépm űhely, amelybe egy -  a 
bécsi Schimmelbuch cég által beszállí
to tt -  2 0  lóerős gőzgépet, kazáno 
kat és h é t különböző m egm unkáló 
gépet állítanak be.

Két év sem  telik el, am ikor m ár 
m űködik a gépm űhely, üzem el az 
öntöde, roham osan bővíti a gép 
park. Jelzés érkezik Chrismár Ottótól: 
,Д vasút üzem éhez, a forgalm i esz
közök fenntartásához a meglévő 
m űhely berendezése kevés, figye
lem be véve a vas útik о csi-j a ví tó m ű 
helyt is”.

1870-ben a sínhengerde m ég 
nincs kész, ezért utasításokat adnak 
más, értékesíthető  gyárünányok ké
szítésére, m int: vaspályakerekek, 
különféle m ére tű  csövek, fogaske
rekek, gőzszivattyúhengerek, hen 
germ űi hengerek , olajsajtók stb. 
M ár három százan dolgoznak a 
gyárban.

1871. m árcius 1-jén üzem be he 
lyezik a s ínhengerdét, fontosabb 
egységeivel: 12  kavaró- és nyolc for
rasztókem encével; a sínsort négy 
hengerállvánnyal, 650 m m  átm érő 
jű  hengerekkel, 150 lóerős gőzgép 
pel; a  bocssort három  duó henger 
állvánnyal, 510 m m  átm érőjű  h en 
gerekkel, 70 lóerős gőzgéppel; a 
finom vashengerm űvet négy h en 
gerállvánnyal, 300 m m  átm érőjű 
hengerekkel, 40 lóerős gőzgéppel; 
egy 100 bécsi mázsás (5600 kg-os) 
és ké t 35 bécsi mázsás (1350 kg-os) 
gőzpörölyt; 2 0  gőzkazánt; sínjavító 
(kikészítő) m űhelyt a m egfelelő fel
szereléssel: egy bocsvasollót és egy 
finom vasollót egy-egy gőzgéppel.

1 2 2
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Ezekben az években Gombossy Já
nos vezette a M agyar Királyi Állami 
Javak Igazgatóságát, aki a diósgyőri 
koronauradalom  m egüresedett 
pénztárnoki állása betö ltésére -  az 
akkor 31 éves, a  bányászat és kohá 
szat terén  je len tős tapasztalatokkal 
rendelkező, de az erdészeti számí
tásokhoz is é rtő  -  Técsey Ferencet 
ajánlotta. A pénzügym iniszter ki is 
nevezte.

Técsey Ferenc [3] m űködése so
rán  a vasmű éle tében  és továbbfej
lesztésében elévülhetetlen érdem e 
ket szerzett. A h en g erm ű  rajztárá 
ban, a közelm últig ism ert legrégeb 
bi hengerüregezési rajz egyikét: a 
„hengerek a Il-od és III-ad rangú 
hevederek gyártásához” felirattal 
rendelkezőt (kelte: 1877. jú lius 30.) 
Técsey készítette, ezt aláírása igazol
ja. Técsey -  a kora  élvonalába tarto 
zó kohászati eljárások tanulm ányo 
zása alapján -  sikerrel valósítja m eg 
Diósgyőrben a S iem ens-M artin 
acélgyártási eljárást, alig másfél évti
zeddel az eljárás felfedezése után. A 
hengerde közelébe telepítettek két 
6  tonnás, savas bélésű, 4-4 regenerá 
torkam rával rendelkező  SM-kemen- 
cét 1879 július-augusztusában. 
1880-ban Técsey saját külföldi és itt
honi tapasztalatai alapján az SM-ke- 
m encék savas bélését bázikus bélés
re cseréli fel. így a drágább, foszfor
szegény nyersvasat mellőzve, ol
csóbb betétanyaggal gyárthatták a 
folytacélt, a vasút m inőségi követel
m én y t'n ek  teljesen m egfelelően.

Ez időben terjesztik elő  Hamerák 
Mihállyal -  aki 1874-től a gyár igaz
gatója volt -  egy 15 000 to n n a  kapa 
citású Bessemer-acélm ű tervét, a 
közelébe telep ítendő  blokksor ja 
vaslatával. A növekvő acélkínálatra 
tekintettel m egkezdték a henger 
m ű rekonstrukcióját is.

1880-ban H am erák  Mihály a ró- 
nici gyárba kerü lt igazgatónak, 
Diósgyőrbe pedig  Glanzer Miksát, a 
korábbi brezovai gyár m űfőnökét 
nevezték ki igazgatónak. Irányításá 
val fejlesztették tovább szervezetileg 
a  gyárat: önállóvá vált a Bessemer- 
és a M artin-kohó.

1882. augusztus 19-én indították 
m eg a Bessemer-acélm ű üzem ét, 
két 6  tonnás konverterrel és két re 
generatív olvasztókem encével a vá
sárolt nyersvas m egöm lesztésére. A 
két acélgyártó eljárással je len tősen

korszerűbbé vált a gyár arculata: 
korszerűsítik a hengerm űvet: a 
folytacélsínek m egjelenésével pár 
huzam osan fokozatosan szüntetik 
m eg a lágyabb, kavartacél sínek 
hengerlését. 1885-től m ár csak a 
kopással szem ben ellenállóbb, ke
m ényebb folytacélsíneket gyártot
ták [4, 5].

1884-ben -  a kor követelm ényeit 
szorosan követve és kiszolgálva -  va
lósítják m eg az önállóvá szervezett 
acélöntődében [5] a vasúti alkatré 
szek, keresztezések, valam int -  a 
sok elism erést kiváltó -  mozdony, 
vasúti kocsi és szerkocsi acélöntvé 
nyeinek gyártását a K rupp és más 
híres külföldi cég hasonló term ékei 
m inőségét felülm úló jellem zőkkel. 
1884-ben a kereskedelem ügyi mi
niszter tanácsára m egkezdték a 
hadsereg és a hadiflotta által igé
nyelt acélterm ékek gyártását is. Er 
re a különleges m inőségi követel
m ényekkel is já ró  igényre az egyedi 
jellegű , nagy súlyú alkatrészek gyár
tására a Diósgyőrben kialakított 
technológia biztosítékot jelen te tt.

1890-től Técsey Ferenc gyárfőnö 
ki irányításával folytatták a gyár kor 
szerűsítését: 1892-ben üzem be he 
lyezték a gerendasort. Ezen lehető 
vé vált a 42,8, a 48,3, m ajd az 54 kg 
folyómétersúlyú sínek hengerlése 
12, 16 és 24 m  hosszakban. Szabá
lyozták az üzemi balesetek esetén 
követendő eljárást. Bevezették a ,Jó 
szerencsét!” köszöntést. M egindítot 
ták a vasúti váltó és keresztezés gyár
tását, m egkezdték a vasöntöde épí
tését [ 1 ].

1893/94-ben az Al-Duna szabá
lyozásánál fontos szerepet játszó 
sziklavésők kiváló m inőségű gyártá 
sának megoldásával növelte a  gyár a 
műszaki h írnevét [6 ]. A m ár Széche
nyi István által m eghirdetett, de 
csak 1890-ben elkezdett Duna-me- 
d er szabályozáshoz Angliából hozat
ták az első vésőket, de nem  voltak 
elégedettek ezek tartósságával. A to 
vábbi kísérletekhez a K rupp cégtől 
rendeltek  acélvésőket: a m egkötö tt 
szerződés szerint 90 000 ütésszám 
ban határozták m eg a vésők elfo 
gadható  tartósságát, am elyért a  szál
lító cég szavatolt, s ezek a vésők 
hosszabb időn át m egfeleltek a kö 
vetelm ényeknek. A K rupp cég 10- 
12  tonnás acéltuskók nyújtó ková
csolásával, m ajd ezekbe 2,5 m  hosz-

szú acélékeket hegesztve gyártotta a 
sziklavésőket [ 1 ].

Diósgyőrben is vállalkoztak e ter 
m ék gyártására, amelyet úgy oldot
tak meg, hogy a nagy súlyú és szívós 
acéltöm egbe egy különösen jó  él- 
tartósságú kem ény vésőszerszámot 
rögzítettek: a két acélm inőséget kü- 
lön-külön készítették elő úgy, hogy 
az előre elkészített vésőszerszámot a 
kész form aüregbe rögzítették, és a 
form ába köré öntö tték  a szívós acél
anyagot. Hosszú és fáradságos kísér
letekkel érték el e m ódon, hogy 
ezeknek a sziklavésőknek a tartóssá
ga m eghaladta a 90 000 ütésszámot, 
s nem  eggyel m ég a 2 0 0  0 0 0  ütésszá
m ot is túlhaladták. Ezzel a Diós
győri Vasgyár a sziklavésők egyedi 
szállítójává vált [6 ].

A gyár következetes fejlesztése 
során  egyre bővült a termékválasz 
ték: a g e rendaso ron  m egkezdték a 
barázdás, Phönix-sín gyártását; a 
kovácsm űhelyben a tengelygyártást 
és a húzo tt acélok term elését is egy 
húzógépen; m eg indult a durva 
lem ezek, az I és U acélok hengerlé 
se; m egkezdték a Ni-ötvözésű 
p áncélg ránát félterm ékek henger 
lését is [ 1 ].

A két acélgyártó eljárás nagyobb 
töm egű adagjaiból igen nehéz volt 
kis darabsúlyú acélöntvények, kü
lönleges m inőségű szerszámok anya
gát legyártani. Már 1894-ben felme
rü lt egy tégelyacélmű létesítésének 
terve, amelyet 1896-ban oldottak 
meg. A samottanyagú, koksz- és gra
fitpor hozzáadásával készített, 30 kg 
acélt befogadó, 40 db tégellyel na 
ponkén t két adagot készíthettek, 
összesen kb. 2  tonna  mennyiségben. 
Ez az eljárás nagyon nehézkes és 
költséges volt, de az így gyártott kü
lönleges acélminőségek és acélönt
vények nagy kereslete m iatt a tégely
acélmű további korszerűsítését és 
bővítését is szükségessé tette.

Az 1896-ban B udapesten meg 
ren d eze tt m illennium i kiállításon a 
hazai vasgyárak kiállításai közül kie
m elkedett, elism erést váltott ki a 
Diósgyőri Vasgyár korszerű és feltű 
nést keltő termékeivel. Ezek között 
kiem elték a 2 0  tonnás hídsaru, a l l  
tonnás és 3000 m m  átm érőjű hajó 
csavar, a 1 2  tonnás sziklavéső acél
öntvényeket, a  hadihajó  első és hát 
sótönk m in tát és számos más term é 
ket. Az Edvi Illés Aladártól szárma-
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zó tanulm ányban [7] e rrő l a követ
kezők olvashatók: „Az ezredéves or
szágos kiállításon óriási voltukkal és 
k itűnő m inőségi próbájukkal leg
jobban a diósgyőri öntvények tűn 
tek ki... A szóban forgó tárgyakat 
kivétel nélkül SM-aeélból öntötték. 
A diósgyőri gyár ezt a hatalm as 
eredm ényt azzal érte  el, hogy a né 
m et és francia gyárakban követett 
m ódszertől eltérve az SM-acélt nem  
savas, hanem  bázikus anyagokkal 
bélelt kem encében gyártja és ferro- 
m angánnal, ferroszilícium mal, m eg 
alum ínium m al gáztalanítja.”

Ez időben határozta  el a kor 
mány egy újabb D una-híd építését. 
A feladat nagyságának m egfelelően 
átszervezte a budapesti Államvasu
tak Gépgyárát és összevonta a Diós
győri Vasgyárral. Az összevont válla
latot m egbízta egy láncszerkezetű 
h íd  teljes vasanyagának és szerkeze
tének legyártásával és a h íd  felépí
tésével. A Mávag diósgyőri gyárá
ban jó  ü tem ben , sikeresen gyártot 
ták le a szükséges lánctagokat és al
katrészeket, ezeket 1901 végére le 
is szállították. 1903-ban avatták fel 
az új h idat (Erzsébet-hidat). E híd 
egyik m akettje a m ünchen i D eut
sches M useum ban látható  a követ
kező felirattal: „A világ legszebb 
lánchíd ja”. A híd  lánctagjainak 
gyártását a szigorú m inőségi köve
telmények m iatt a külföldi gyárak 
nem  vállalták, ezeket Diósgyőrben 
1% M n-tartalm ú SM-acélból készí
tették, 50-55 k g /m m 2 szakítószi
lárdsággal, 2 0 % nyúlási param éte 
rekkel 1899 és 1903 között.

A Diósgyőri Vasgyár az új szerve
zetben is tovább növelte hírnevét, 
nem zetközi e lism ertségét A század- 
forduló előtti években újból je len t 
kezett a gazdasági visszaesés, a csőd
veszély. E válságos helyzetben 
(1901-ben) a Diósgyőri Vasgyárból 
ezer m unkást bocsátottak el, üze
m eket állítottak le és a  m aradó dol
gozók egy részét kényszerszabadság 
ra küldték. 1902-ben egy újabb oszt
rák-m agyar kartell [8 ] m egkötésé 
vel enyhülés következett be, m ert az 
egyezség értelm ében a többletter 
melés elkerülésével, egymást segítve 
m egtarthatták saját termelvényei- 
ket. Ez nagyban hozzájárult a nehéz 
helyzet átvészeléséhez, am elyet a 
vasgyárban addig kialakított ter 
mékválaszték is előseg íte tt

Az első évtizedben elindították a 
nagyarányú vasútfejlesztő progra 
mot. Ennek sínigényét Diósgyőrben 
kellett legyártani, amelyet a meglévő 
acélművek m ár nem  bírtak ellátni. 
1907-ben határoztak 2 db új SM-ke- 
m ence üzem be helyezéséről, 1909- 
ben egy teljesen új vasszerkezetű 
csarnokban indították meg a 25 ton 
nás és a 12 tonnás SM-kemencéket.

A Bessemer-m ű hátrányai is egy
re  nyom asztóbbakká váltak: nem  
volt nyersvasgyártás Diósgyőrben, 
így m integy 18 beszállítótól rendelt 
nyersvas volt a konverter betétje. 
Ezért 1914 februárjában lebonto t 
ták a Bessemer-acélművet, amely 32 
évi üzem m enet után átadta helyét 3 
db 30 tonnás SM -kemencének. Köz
ben  az ötvözöttacél-kereslet is roha 
m osan növekedett világszerte, 
amellyel a korszerűsített tégelyacél
m ű m ár nem  tudta a lépést tartani. 
M indezeket mérlegelve keresték a 
fejlesztés lehetőségét, a legkorsze
rűbb  m ódszereket. E nnek m egoldá 
sát, a világszínvonalhoz egészen kö
zeli csatlakozást az elektroacélgyár- 
tás megvalósítása jelen te tte , így az 
eljárást 1909 és 1911 között a követ
kezők mérlegelésével vezették be:

1 . az erőteljes m etallurgiai folyama
tokhoz szükséges nagy hőm ér 
séklet a felhasználásnál képző 
dik, kisebb veszteséggel;

2 . a fűtés nem  szennyezi a kem en 
ce belső terét;

3. jó l szabályozhatóan állíthatók be 
az adaggyártás folyamata szerint 
oxidáló, redukáló  és neutrális ál
lapotok;

4. jóval k iterjedtebb leh e t így a 
gyártási program , m in t a  tégely- 
acélgyártási eljárásnál.

Az első ívfényes kem encét a francia 
Giroud cégtől vásárolták, 1911-ben 
helyezték üzem be. Az itt szerzett 
tapasztalatok alapján további 1 db 
H éroult-rendszerű ívfényes kem en 
cét is felszereltek. A Diósgyőri Vas
gyár új ívfényes kemencéivel, a 
m egújult SM-acélművel és tégelyke
m encékkel az acélm inőségek igen 
kiterjedt körét tudta biztosítani a 
MÁV, valam int a közben k itört első 
világháború acélszükségletének elő 
állításával, hengerelt, kovácsolt, ön 
tö tt és húzott term ékekké történő  
feldolgozásával [4].

Ez időben is nem zetközi sikerek 
bizonyították a diósgyőri kohászok 
hozzáértő, gondos törekvéseit. Kü
lönösen a szerszámacélok fejleszté
se terén volt je len tős Tofnczer János 
m űvezető, m ajd főművezető m un 
kássága. О -  a korábban nagy költ
ségtöbblettel gyártott szerszámacé
lokat -  olcsóbb, nagyobb teljesítm é
nyekre képes m inőségekkel töreke 
d e tt felváltani: kidolgozta egy ilyen 
szerszámacélfajta gyártási m ódját, 
amellyel -  pl. lövedékek m egm un 
kálásánál -  a term elést m eg lehetett 
sokszorozni. Ez a szerszámacél „Me- 
giston 6 ” védjeggyel, hazai és szá
m os külföldi szabadalmi védettség 
gel és a korabeli esztergályosok fél
tő védelm ével -  egészen a kemény- 
fém lapkák m egjelenéséig -  egyedu
ralkodó volt.

Fejlődés

a két világháború között

Az elvesztett első világháború után 
-  mivel a trianoni békeszerződés 
szerint a Diósgyőri Vasgyárat addig 
ellátó kohóm űvek is az idegen or
szágokhoz csatolt terü leteken  vol
tak -  az acélművek válságos helyzet
be kerültek, m egoldást egy nagyol
vasztó felépítése je len th e te tt. Ezt 
m ár 1914-ben m egkezdték, de -  a 
háború  m iatt -  a m unkálatok m eg 
szakadtak, a  berendezések pedig 
részben a megszállók martalékává 
váltak. A nagyolvasztó végül 1926- 
ban készült el, ettől kezdve az acél
m űvet saját nyersvassal tudták ellát
ni. Az 1. világháborút követő vissza
esés a gyár életében 1927-ig ta r to tt 
Ekkor az SM -acélm űben 11 db ke
m ence m űködött. 1923-ban kikísér
letezték a rugóacélok gyártástech
nológiáját. A korszerű tlenné vált té 
gelyacélm űvet 1926-ban m egszün 
tették, de az ötvözött acélokra irá 
nyuló kereslet növekedése új elekt- 
rokem encével új elektroacélm ű lét
rehozásának igényét vetette fel [1 ].

Fokozatosan tovább n ő tt és ter 
je d t  a diósgyőri acélok hírneve, 
nem  is alaptalanul: az acélok m inő 
ségi választékának folyamatos fenn 
tartására, bővítésére -  a gazdaságos 
üzem eltetés feltételeit is biztosítva -  
a legkiválóbb kohász szakem bere 
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két hozták Diósgyőrbe. így Keipely 
Kálmán kohó m érn ö k ö t az akkori 
Rom ániából, aki a fokozódó ötvö- 
zöttacél-igények kielégítésében já t 
szott fontos szerepet. 1929-ben e 
program  keretében  helyezték 
üzem be a 10 tonnás H éroult-rend- 
szerű- ívfényes kem encét. így váltak 
a diósgyőri nem esacélok a magyar 
gépipari vállalatok nélkülözhetet 
len alapanyagaivá, versenyezve a 
külhoni gyárak hasonló term ékei
vel. A roham osan bővülő acélfélesé 
gek kínálata arra  késztette az acél
m ű és a m etallográfiái osztály szak
értőit, hogy összefoglaló acélkataló 
gust készítsenek. Ez a szép kiállítású 
katalógus szem léletesen m utatta  be 
a diósgyőri acélok teljes választékát, 
egyben példaadó gyártmányismer
tető kézikönyv is volt [4].

1927-ben volt a  régi M artinban 
az utolsó csapolás, m ajd a helyén 
épült fel az új elektroacélm ű, ahol 
1929. ja n u á r  10-én csapolták az első 
adagot. Ez később a -  mi korosztá 
lyunk által ism ert -  XIV. számú 
DEMAG-kemence lett.

1929 és 1933 között a világgazda
ság nagy válságát a  diósgyőri üze
m ek is m egszenvedték, de ez alatt 
sem szakadt m eg az üzem ek korsze
rűsítésének folyamata: ennek  során 
egy 300 kg-os, nagyfrekvenciás, in 
dukciós kem encét helyeztek 1931 
m ájusában üzem be a különleges 
rozsdam entes és saválló acélok 
gyártására.

Az 1930-as évek kezdetén m ár 
érezhetővé vált a háborús készülő
dés az acéligény fokozódásában. 
1933-ban egy az SM- és az elektroa- 
célgyártást kom bináló kem encét 
helyeztek üzem be: ez az olvasztás
hoz és a frissítéshez a m űben  kép 
ződő olcsóbb gázokat hasznosította, 
m íg a finom ítás és az ötvözés hőigé 
nyét m ár villamos energiával bizto 
sították. Az eljárás költségcsökkentő 
hatású volt. Később, a háb o rú  dere 
kán (1943-ban) újabb kom binált 
kem encét is üzem be helyeztek. A 
későbbiekben je len tkező  kén 
szennyeződések m iatt a kem encé 
ben tö rténő  kéntelenítés igen sok 
gondo t okozott, a kívánt eredm é 
nyek is elm aradtak, ezért a  kom bi
nált kem encéket m egszüntették.

A harm incas évek második felé
ben a Vasgyár további nemzetközi 
sikerekkel gazdagította hírnevét [ 1 ]:

— ötvözött acéljai tere t nyertek a 
Balkán országaiban, az ism erten 
erős osztrák és csehszlovák kohá 
szati cégek versenyében;

—  elismeréssel nyugtázták a nem 
zetközi átvételi irodák a diós
győri hajólem ez és hajószögacél 
term ékeket („zórés-vas”);

—  az olasz hajógyárak igényeinek 
növekedése a h engere lt term é 
kek m ellett az acélöntvényekre is 
kiterjedt, a rendelők  m egelége 
dettségére;

—  a Kandó-féle villamos és a hagyo
mányos, 424-es gőzmozdonyok 
kereüem ezeit, acélöntvényeit si
kerrel gyártották;

—  a diósgyőri ötvözött, húzott, hán 
tolt és csiszolt term ékek eljutnak 
a Szovjetunióba, a szádfalvasak 
Szudánba, a vasúti felépítm ény 
anyagok Ind iába [1].

A második világháború kitörésével 
já ró  gondok erősen hatottak a gyár 
életére is, haditerm elést vezettek be:

—  fokozódott az ötvözőanyag-hiány;
—  az SM-acélműben a tervezett fej

lesztések elm aradtak, az országos 
hulladékvashiányt -  nyersvasból, 
hulladékvasat pótló középter 
mékgyártással -  kellett enyhíteni.

Erőteljes, szellemileg, szakmailag 
jó l szervezett irányítással tö rekedett 
a gyár együttese a nehéz feladato 
kat teljesíteni. Meg kell em líteni e 
helyen is -  m ások érdem einek  el- 
halványítása nélkül -  a kor egyik ki
váló, fáradságot nem  ism erő vasko
h ó m érn ö k én ek  m unkásságát [9], 
akit a kom binált SM -kem encék lét
rehozó jakén t is ism ertünk, m ajd az 
elek troacélm ű vezetője lett: Weigels- 
bergi Weigl Ernőt. Gyakorlaú üzemi 
m unkássága m ellett az ő tudom á 
nyos m unkája: a „Takarékacélok”
c. műve [10] 1943-ban kerü lt ki
adásra.

A háború  alatt a szövetséges (an 
gol, am erikai, szovjet) hatalm ak tu 
domással bírtak a diósgyőri gyárak 
nagyarányú haditerm eléséről. Ez 
váltotta ki az 1944. szeptem ber 13-i 
szőnyegbombázást, amely jelen tős 
épületkárokat okozott az üzem ek 
ben  és az irodákban.

A bom bázás ugyan nem  tud ta  
teljesen m egbénítani a gyár m unká 
já t, de az ezt követő behívásokkal

nagyon korlátoztak a term elést. Eh 
hez já ru lt a gyár kitelepítésének el
rendelése  és m egkezdése, de a sok
ré tű  nyílt és burkolt ellenállás kö
vetkeztében a tényleges elszállításra 
csak részlegesen kerü lt sor. A vas
gyárhoz következetesen ragaszko 
dók a berendezések lehetséges el
rejtésével, a  berakodás erős késlel
tetésével m űködtek közre.

1944/45 forduló ján  bekövetke 
ze tt a szovjet megszállás. Ezután a 
m egm arad t gépeket kicsomagol
ták, visszaszerelték az eredeti h e 
lyükre. Ezzel m egkönnyítették az 
újraindulást.
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A konverteres acélgyártásban alkalmazott 

salak-visszazárási technikák hatékonyságának 

vizsgálata a Dunaferr Rt. Acélm űvek Kft.-jénél

JÁNOSFY GYULA -  KÓNYA SÁNDOR

Napjaink konverteres acélgyártásában komoly problémát és ki
hívást jelent az ún. „salakmentes csapolás” technológiai rend- 
szerességű megvalósítása. Természetes, hogy a tökéletes sa- 
lak-visszazárás nem lehetséges, mégis, az acélgyártó minden 
lehetséges módon arra törekszik, hogy a konverterből történő 
csapolás alatt üstbe átkerülő salak (továbbiakban átkerült sa 
lak) mennyisége a lehető legkisebb legyen.

Melyek az üstbe átkerülő  salak 
m ennyiségének forrásai, és milyen 
okok késztetik az acélgyártót a salak- 
visszazárás m inél hatékonyabb meg 
valósítására?

Az első ilyen forrás az ún. salak- 
előfolyás, amely a csapolás kezdeti 
szakaszában annak következtében 
lép fel, hogy a csapolónyílással elő 
ször az acélfürdőt borító  salakréteg 
„találkozik”. Az üstbe átkerülő  salak 
másik forrása az a keveredési je len 
ség, amely a  csapolás alatt az acél és 
a salak között léphet fel (vortex-jekn- 
ség), míg a harm adik, és egyben leg
je len tősebb forrás a  csapolás utolsó 
szakaszában akkor jelentkezik, ami
kor az acélt m ár teljesen kicsapolták 
a  konverterből, és a konverter bizo
nyos szögig tartó visszabillentéséig 
m ég a salak folyik át az üstbe.

A kézirat 1996 februárjában érkezett szerkesz 
tőségünkbe.

Jánosfy Gyula 1991-ben szerzett kohómérnö
k i oklevelet a M iskolci Egyetemen. A z egyetem  
elvégzése után két évet dolgozott a Dimag Rt. 
acélművének technológiai osztályán. 1993 
szeptemberétől a M E  Vaskohászattani Tan
székén szervezett doktori képzésben vesz 
részt. Kutatási területe: az alumíniummal csilla 

pított szilíciummentes lágyacélok fémes alumí
niumtartalom- és oxigénszint-szabályozása. Az 
OMBKE tagja.

Kónya Sándor 1993-ban szerzett kohómémö- 
ki oklevelet a M iskolci Egyetemen. Jelenleg a 
M E Vaskohászattani Tanszékén doktoran- 
duszként tevékenykedik. Kutatási területe az 
acélgyártás, ill. ezen belü l a tundishmetallurgia.

A csapolás során üstbe átkerült 
salak elsősorban az üstm etallurgiai 
kezelések hatékonyságát ron tja  [ 1 ], 
mivel:

—  kéntelenítőképessége kicsi;
—  a salakból foszfor redukálódhat 

vissza az acélba, ami foszforra ér
zékeny acélminőségek esetén kü
lönösen veszélyes lehet;

—  az ötvözőkihozatalt rontja;
—  a csapolás közben vagy később 

valamilyen célból adagolt szinte
tikus salakok hatását gyengíti;

—  és végül, de nem  utolsó sorban 
az ilyen, az oxigénes acélgyártás 
jellegéből adódóan nagy FeO-, 
M nO-tartalm ú salak az üstm etal
lurgiai kezelés előtt és alatt reoxi- 
dációs forrásként m űködve az 
acél tisztaságát rontja [2 ].

Tekintsük át röviden, milyen eszkö
zök állnak az acélgyártó rendelkezé 
sére ahhoz, hogy a salak-visszazárást 
m egfelelő hatékonysággal tudja vég
rehajtani. A lehetséges technikai 
m egoldásokat két nagy csoportra 
oszthatjuk:

a) Salakfelismerő és a csapolónyí
lást záró berendezések

Ezek alapvetően olyan berendezé 
sek, amelyek a salak és a fém fürdő 
eltérő  vezetőképességén, ill. a veze
tőképesség és a m ágneses térerősség 
közti összefüggésen alapulnak. Az 
ilyen m űszerek a csapolónyílásban

m egjelenő salakot ,/elism erik”, és 
attól függően, hogy milyen jelérzé 
kenységre lettek beállítva, dugóval 
bezárják a csapolónyílást. Alkalmaz
hatók a konverter csapolónyílásába 
beépítve, de akár a folyamatos ön 
tésnél is -  az üst ill. a közbenső üst 
tolózárához illesztve. Üzemeltetésük 
(m ár m aga a beruházás is) igen 
költséges, és a csapolónyílás fokozot
tabb karbantartását igényli [3, 4].

b ) A salak é s  az acé l k özötti sűrűség 
k ü lö n b ség  e lvén  alapuló salak-visz- 

szazárási technikák

Az ilyen elven alapuló módszerek 
nél olyan elem eket alkalmaznak a 
csapolás utolsó fázisában fellépő sa- 
lak-utánfolyás mérséklésére, ill. 
megakadályozására, amelyeknek a 
sűrűsége kisebb az acél, de nagyobb 
a salak sűrűségénél, ezért ha a csa
polás vége előtt gépi ú ton  a csapoló
nyílás feletti fürdőbe helyezik, ak
kor az adott elem  fokozatosan „be
húzódik” a  csapolónyílásba, majd 
optim ális esetben az acél kifolyását 
követően el is zárja azt (1. ábra).

A felhasznált elem ek anyaguk 
szerint lehetnek  tűzálló, ill. fémes 
anyagok, alakjuk szerint pedig elter 
jed tek  a golyó, henger és csonkakúp 
alakú elem ek [6 ]. M indkét megol
dásnál problém át je len t a salak-elő- 
folyás kiküszöbölése, amelyet a Bri
tish Steel teesside-i üzem ében egy, a 
csapolás előtt a csapolónyílásba he 
lyezett, tűzálló anyagból készült ún. 
salakblokkdugóval oldanak meg 
[7]. Ez a dugó „kitart” addig, am ed 
dig a konvertert olyan csapolás szög
be billentik, am ikor m ár acél van a 
csapolónyílás felett. Megjegyzendő, 
hogy a D unaferr Acélművek Kft.- 
jén e k  üzem ében ugyancsak végez
tek m ár a salakelőfolyás megakadá 
lyozására irányuló kísérleteket.

A fenti áttekintést figyelembe vé-
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ve felm erül a kérdés, vajon hogyan 
vizsgálhatnánk m eg a különböző 
vagy m ár rendszeres alkalmazásban 
levő salak-visszazárási technikák ha 
tékonyságát? A hatékonyság fokmé
rőjét értelem szerűen a csapolás so
rán üstbe átkerült salak mennyisége 
jelenti, amelyet azonban általában 
nem  ism erünk. M eghatározására két 
lehetőség kínálkozik: vagy m egm ér
jü k  a  csapolás után üstben lévő salak 
vastagságát, és ezzel az értékkel kö
zelítjük az átkerült salak mennyisé
gét, vagy valamilyen alkalmas salak
alkotó anyagm érlegének segítségé
vel határozzuk m eg azt. Az Acélmű
vek lift. acélművében 1995 nyár ele
jé n  zajló egyik kísérletsorozat kap 
csán alkalm unk volt olyan vizsgáló
dásokra, amelyek ez utóbbi módszer 
kidolgozását lehetővé tették, és en 
nek az írásnak az elkészítését is ins
pirálták. A kísérletbe 6 8 , alapvetően 
Al-mal csillapított, Si-mentes lágya
cél m inőségű adagot vontunk be.

A csapolás során üstbe átkerült 
salak mennyiségének 

meghatározása Al20 3-mérleggel

Mivel a salakvastagság m érésének el
vén alapuló m ódszert technikai 
okokból nem  tudtuk  megvalósítani, 
ill. egyéb praktikus okok is erre 
kényszerítettek, a mérlegszámítási 
módszer m ellett döntö ttünk. Ebből 
következően ki kellett választanunk 
azt a  salakalkotót is, amely erre a 
célra a  legm egfelelőbb. Ez az alkotó 
az А12Оз volt. M inden más lehetsé 
ges salakalkotó (S i0 2, P2O 5 stb.) al
kalm atlannak bizonyult, m égpedig 
vélem ényünk szerint azért, m ert

olyan kis m ennyiségben vannak je 
len m ind a salakban, m ind az acél
ban (Si, P stb.), m ind pedig az ötvö
ző- és dezoxidálóanyagokban, hogy 
a mintavételi, elemzési és m érlege 
lési pontatlanságokból eredő hibák 
a reájuk épített és az átkerült salak 
m ennyiségét m eghatározni hivatott 
összefüggést túlságosan nagy hibá 
val terhelik. Az Al-nál, ill. A ^O ynál 
ez a p roblém a a beadagolt Al-hor- 
dozók tisztasága, valamint a nagy
ságrendi különbségek m iatt jóval ki
sebb m értékben jelentkezett. Egy 
másik elvi döntés volt az, hogy az 
összefüggést az üstm etallurgiai keze
lés után vett salakpróbák összetéte
lére, nem  pedig az üstm etallurgiai 
kezelés előtti salakpróba azonos 
adataira építsük. M egítélésünk sze
rin t ugyanis az üstmetallurgiai keze
lés alatti intenzív salak- és fürdő 
mozgás következtében az üstm etal
lurgiai kezelés utáni salakpróbánál 
a m intavétel hibája kisebb m értékű 
(ennek pontos megállapításához 
azonban m ég további m érésekre 
lesz szükség).

Ezekkel a megfontolásokkal az 
üstbe átkerült salak mennyiségét 
m eghatározó összefüggés m egalko 
tásához a következő alapösszefüg
gésből indultunk ki:

Q S átk (A I20 3 )LD + [Altömb + Alhuzal -  Q M ku 

> XAIku] 1 0 2 /5 4  =  Q S x (AI20 3) ku (1 )

ah o l

Q S a,k: a  c s a p o lá s k o r  kon verterb ől ü s t 

b e  átkerült sa la k  m e n n y is é g e ,

kg
(AI20 3)LD: a  k o n v ertersa la k  c sa p o lá sk o r i

A l20 3-tartalm a, % /1 0 0

1. áb ra .

Salak-visszazáró elem  
működési elve [5]
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Altömi/ a  c s a p o lá s  a la tt a z  ü s tb e  a d a 

g o lt töm b alu m ín iu m  m e n n y is é 

g e ,  kg

Alhuzal- a z  üstm eta llu rg ia i k e z e lé s  s o 

rán b e a d a g o lt  a lu m ín iu m h u zal 

m e n n y is é g e , kg

Q M ku: a z  üstm eta llu rg ia i k e z e lé s  utáni,

s z á m íto tt  f é m e s  a d a g sú ly , kg 

XAIku: a z  a cé lfü rd ő  ü stm etallu rgia i k e 

z e l é s  utáni IA I-tarta lm a, % /1 0 0  

Q S X: a z  ü stm etallu rgia i k e z e lé s  után

a z  ü stb e n  lé v ő  s a la k  tö m e g e , kg 

(Al20 3)ku: a z  ü stsa la k  üstm eta llu rg ia i k e z e 

lé s  utáni Al20 3-tarta lm a, % /1 0 0

Az alapösszefüggésből jó l látható, 
hogy az üstbe átkerült salak AI2O 3- 
tartalm a (kg-ban) és a csapolás, 
valam int az üsünetallurgiai kezelés 
alatt beadagolt Al-hordozókból 
képződött Al20 3 -mennyiségnek kell 
egyensúlyt tartania az üstm etallur 
giai kezelés utáni salakban lévő 
А120 з mennyiségével.

Az üstm etallurgiai kezelés utáni 
salak mennyisége:

Q S X =  Q S á,k + Q S cs+k (2 )

a h o l

Q S cs+k: a  c s a p o lá s  so r á n  b e a d a g o lt  é s  a  

c s a p o lá s  ill. a z  ü stm eta llu rg ia i k e z e 

l é s  alatt a  d e z o x id á ló  é s  ö tv ö z ő  

a n y a g o k b ó l k e le tk eze tt  sa la k  m en y -  

n y is é g e , kg

Az (1) összefüggésbe (2 )-t behelyet
tesítve, m ajd rendezve, kapjuk az át
került salak m ennyiségét m eghatá 
rozó végképletet:

Q S cs+k ( A lo 0 3) ku
Q S alk = -----------------v -------+  (3X

(AI20 3) LD -  (A l20 3)ku

| [Q M ku2 A lku -  A ltért, -  A lhuzal] 1 0 2 /5 4  

(AI20 3) l d  -  (A l20 3)ku

A csapolás jés üstm etallurgiai keze
lés során keletkező salak m ennyi
ségét leíró összefüggés ism ertetését 
terjedelm i okokból m ost mel
lőzzük.

R endelkezésünkre áll teh á t az a 
m ódszer, am elynek segítségével az 
á tkerü lt salak m ennyisége m eghatá 
rozható.

L átnunk  kell azonban, hog)' a 
kép le t m eglehetősen sok változót 
használ. Ezek m indegyike valami
lyen hibával terhelt, következéskép 
p en  a kép let szám ította eredm ény 
nek  is van egy bizonyos hibája 
M egjegyzendő az is, hogv a vizsgált 
tói e ltérő  technológiás I1

1
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1. táblázat

A salak-visszazárási technikák összehasonlító  értékelése III.

S a I a k - v i s s z a z á r á s i  t e c h n i k a

S a i a m e n n y i s é g  K i s  g o l y ó  N a g y  g o l y ó  G o l y ó  n é l k ü l

0-1000 kg 7 41,18% 24 77,42% 3 15,00%
1001-1500 kg 6 35,29% 4 12,90% 12 60,00%
1500 kg felett 4 23,53% 3 9,68% 5 25,00%

Sadag 17 100,00% 31 100,00% 20 100,00%

acélm inőség-csoportok esetében a 
képlet csak ném i m ódosítással al
kalm azható.

A képlet hibájának 

meghatározása

A képlettel szám ított eredm ény hi
bája a különböző független válto 
zók hibáinak ism eretében határoz 
ható meg. E setünkben ez az elem 
zések, a mintavétel és a  m érlegek 
hibáit jelenti. Ezeket a Gatws-tele hi
baterjedési törvénynek m egfelelően 
kezelve, m inden  egyes adagra meg 
határoztuk a képlet relatív hibáját 
(2 ., 3 . ábra).

A képlet relatív hibájának meg 
határozása során úgy találtuk, hogy 
a legjelentősebb, ám m ég így is el
hanyagolható hibafaktort az acél 
üstm etallurgiai kezelés utáni EA1- 
tartalma, a csapolás alatt üstbe ada 
golt Al-tömb és a csapolás alatt üst
be adagolt szintetikus salak (CaO) 
mennyisége jelenti. Ez egybevág 
azokkal az üzemi tapasztalatokkal, 
amelyeket a próbavétel, a m érlegek 
pontossága és a szintetikus salak

adagolásának jelenlegi gyakorlatával 
kapcsolatosan szereztünk. A másik 
m egállapításunk az, hogy a 3. ábrán 
látható diagram  tanúsága szerint a 
képlet relatív hibája ugyan az átke
rü lt salak m ennyiségének csökkené
sével agresszívan nő, de ezzel együtt 
az abszolút hiba nem  változik, és a 
teljes tartom ányban 40-45 kg között 
marad.

A Dunaferr Rt. Acélművében 
alkalmazott technikák 

összehasonlító értékelése

A továbbiakban m inden olyan m ód 
szert, amelynek köze van vagy lehet 
az átkerült salak mennyiségéhez, sa
lak-visszazárási technikának fogunk

nevezni, azaz salak-visszazárási tech 
n ikának m inősítjük azt a m ódszert 
is, amelynél az olvasztár, szakmai ru 
tinjára építve, pusztán vizuális meg 
figyelés alapján dönti el, hogy mi
kor billentse vissza a konvertert ah 
hoz, hogy a lehető legkevesebb sa
lak m enjen át az üstbe.

Ennek m egfelelően a D unaferr 
Rt. Acélművek Kft.-jének konverte- 
res acélm űvében jelen leg  a követke
ző salak-visszazárási technikákat al
kalmazzák:

—  salakvisszazárás kis golyóval
(p = 5,4 kg/dm 3, <j> = 170 mm,
m = 13,5 kg, Ffaj lagos = 0,67 dm2/kg)

—  salakvisszazárás nagy golyóval
(p = 5,4 kg/dm 3, ф = 250 mm,
m = 43 kg, Ffajlagos = 0,45 dm2/kg)

—  salak-visszazárás golyó nélkül,
megfigyelés alapján.

A záróelem ek anyaga cementsze 
gény tűzálló beton, amelynek 
Al2Ó 3-tartalm a m in. 94%. A golyó
kat a technológiai előírás szerint a 
csapolás utolsó harm adában gépi 
manipulációval a csapolónyílás fe
lett dobják be.

A 4., 5. ábrák, ill. az 1. táblázat az 
általunk megvizsgált 6 8  adagnál üst
be átkerült salak és az alkalmazott 
salak-visszazárási technika közötti 
kapcsolatot szemléltetik. A 4. ábrán 
a következőket figyelhetjük meg:

1. A nagy golyóval salakvisszazárt 
adagoknál az átkerült salak mennyi
sége az „alacsonyabb”, 1 0 0 0  kg alatti 
értékek felé tolódik el, statisztikai 
terminológiával élve egy balra 
aszimmetrikus eloszlást m utat, és 
csak 1800 kg alatti értékek fordul
nak elő.

2. A kis golyóval visszazárt ada
goknál az átkerült salak mennyisége 
az egész intervallum ban egyenlete
sebb eloszlást m utat, és 1800 kg-nál 
nagyobb értékek is előfordulnak.

3. A golyó nélkül, pusztán a sa
lak csapolási sugárban való megjele 
nésének szabad szemmel történő

2. á b ra .

A képlet relatív 
hibájának 
eloszlási 
diagramja

3. á b ra .

A képlet hibája és 
a csapoláskor üst

be átkerült salak 
mennyiségének 

kapcsolata

1 2 8
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4. ábra.
A salak-visszazárási 
technikák összehasonlító 

értékelése I.

5. á b r a

A salak-visszazárási 
technikák összehasonlító 

értékelése II.

□  G o ly ó  n é lk ü l □  N a g y  g o ly ó  ■  Kis go lyó

100-1

80-

< 1 0 0 0  1 0 0 0 -  1 5 0 0 -
1500 3500

Salak mennyisége, kg

észrevétele alapján tö rténő  konver- 
ter-visszabillentéssel csapolt adagok 
esetében az átkerü lt salak m ennyi
sége jó közelítéssel norm ális elosz
lást m utat. Ezen eloszlás szerint az 
átkerült salak m ennyiségének vár
ható értéke 1300-1400 kg között ta
lálható. Ez vélem ényünk szerint an 
nak bizonyítéka, hogy az éppen  
m unkában lévő olvasztár szakmai 
rutinja, tapasztalatai, odafigyelése 
m ellett is kisebb az esélye a haté 
kony saiakvisszazárásnak. ami nem

véletlen, hiszen a vizuális észlelés és 
a konverter olyan szögbe tö rténő  
visszabillentése között, amelynél 
m ár salak sem folyik, alkalm asint 
több m ásodperc is eltelik, m égpe 
dig úgy, hogy ezalatt a salak szaba
don folyhat tovább.

4. A salak-visszazárás hatékonysá 
gának m érőszám át, az átkerült salak 
m ennyiségét olyan param éterek is 
befolyásolják, amelyek a salak-vissza
zárási technikától függetlenek, és 
csak a statisztikai kim utatásokon ke

resztül érzékelhetők (pl. golyó nél 
küli salak-visszazárás esetén is van
nak  olyan adagok, amelyeknél az át
került salak mennyisége kisebb, 
m in t 1 0 0 0  kg; lehet, hogy kicsit ko
rábban  billentették vissza a konver
tert). Ilyen param éterek pl. a salak 
viszkozitása, amely megakadályoz
hatja a visszazáró elem et funkciója 
betöltésében, a csapolónyílás állapo
ta, a konverter korábbi visszabillen
tése, a golyó túl későn történő  be 
dobása stb.

A különböző salak-visszazárási 
technikák értékelése

Az 5. ábra és az 1. táblázat szemléle
tesen m utatja be, hogy az alkalma
zott salak-visszazárási technikák kö
zött milyen hatékonyságbeli különb 
ség van. Az 5. ábrán látható, hogy 
pl. az 1 0 0 0  kg-nál kisebb mennyisé 
gű átkerült salakkal csapolt adagok 
70%-nál golyó nélküli salak-visszazá- 
rást alkalmaztak. A többi interval
lum ban ez az arány pontosan fordít 
va alakult. Az 1. táblázatban a salak- 
visszazárási technikákat külön-külön 
értékeltük a salak-visszazárás haté 
konyságát illetően. Érdekes észre
vennünk, hogy itt arra  is fény derül, 
ami esetleg a korábbi értéke 
lésekből nem  látszik, nevezetesen 
az, hogy a kis golyós salak-visszazárá
si technikával zárt adagoknál az 
1 0 0 0  kg-nál kevesebb átkerült salak
kal csapolt adagok aránya m ajdnem  
három szor akkora, m int a golyó nél
küli technikánál, vagyis egyfajta erő 
sorrend alakul ki a nevezett techni
kák között. A legjobb a nagy golyós 
visszazárás, ezt követi a kis golyós, és 
várakozásainknak m egfelelően a go 
lyó nélküli technika m utatja a  legki
sebb hatékonyságot.

6. á b ra .

A folyamatos öntés 
alatt, 2 0 1 acél 
nagy üstből történő 
kicsapolása után a 
közbenső üstből ki
v e t t , j e l ű  próba 

Időtartalmának 

eloszlási diagramja

7. ábra.
A folyamatos öntés 

alatt, a nagy üst 
160 t-ás összsúlya 
mellett a közbenső 
üstből kivett „B" je 

lű próba ZO^-tartal- 
mának eloszlási 

diagramja
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A salak-visszazárási technikák 

és a folyamatosan öntött acél 
tisztasága közti összefüggések

Ism eretes, hogy az acél tisztaságá
nak m érőszám a (többek között) az 
acél X O ^tartalm a, amely azt m utat 
ja  meg, hogy az acélban m ennyi 
oxidos jellegű zárvány van. Az álta
lunk vizsgált acélm inőségeknél az 
Al-mal való dezoxidálási technoló 
gia m iatt ezek a zárványok alapvető 
en alum ínium -oxidok. Kísérleteink 
során, elsősorban a zárványfelúszási 
folyamat dinam ikájának megvizsgá
lása céljából, m inden  általunk köve
tett adag folyamatos öntésénél XOy- 
elem zésre alkalmas, az öntés folya
m atának előrehaladását reprezen 
táló próbák kivételére kerü lt sor. A 
kivett próbák elemzési eredm ényeit 
feldolgozva a 6., 7 , 8 . á b rá k a t állí
tottuk össze.

A 6;, 7., 8. d iagram okat szemügy
re  véve a következőket állapíthatjuk 
meg: 1. Az öntés előrehaladásával a 
fürdő  XO?-tartalmának várható ér 
téke -  egyre csökkenő m értékben 
ugyan -  de csökken. Ez világosan 
m utatja, hogy a zárványfelúszás fo
lyamata az egész öntés alatt gyakor
latilag az acél megszilárdulásáig 
tart. E nnek a folyam atnak csupán a 
dinam ikája változik, nyilván azért, 
m ert egyre kisebb m éretű  zárvá
nyoknak kellene felűszniuk, ennek  
azonban a S tokes-törvényben foglal
tak vernek gátat annak  ellenére, 
hogy a zárványok által m egteendő  
úthossz is csökken. Ez logikusan kö
vetkezik az összefüggésből, hiszen 
abban a zárvány felúszási sebessége 
(cm /s) a zárvány m ére tének  növe
kedésével négyzetesen arányosan

35 r

30

25 -

8. ábra.
A folyamatos öntés 

alatt, a nagy üst 
120 t-ás összsúlya 
mellett a közbenső 

üstből kivett „C” 
jelű próba 102-tar- 
talmának eloszlási 

diagramja

I  15

10  -

nő, azaz fordítva szemlélve a kér 
dést, fele akkora zárványnak ne 
gyedakkora a felúszási sebessége.
2. Az alkalm azott salak-visszazárási 
technikákat illetően a következő 
m egállapításokat tehetjük: A nagy 
golyóval salak-visszazárt adagoknáJ 
m ár az „A” je lű  p róbában 57% azon 
adagok aránya, am elyekben a XOy- 
tartalom  kisebb m int 35 ppm . A kis 
golyóval ill. golyó nélkül visszazárt 
adagoknál ez az arány 23 és 25%. A 
„B” je lű  próbában ugyanezen szá
m ok a következőképpen alakulnak.

Nagy golyós salak-visszazárásnál 
80%, kis golyós és golyó nélküli sa
lak-visszazárásnál pedig 73 és 68%. 
A „C” je lű  p róbában  ezek az ará 
nyok m ár nem  változnak. Nagy go 
lyós salak-visszazárásnál 90%, kis go 
lyós és golyó nélküli salak-visszazá
rásnál pedig  73 és 68%. Ez egysze
rű en  azt je len ti, hogy az acél tiszta
ságát m eghatározó tényezők egyiké
nek, a salak-visszazárásnak (és ezen 
keresztül az alkalmazott salak-vissza
zárási technikának) a  hatása olyan, 
hogy h a  nagy golyós salak-visszazá- 
rást alkalm azunk, akkor nagyobb 
annak statisztikai valószínűsége, 
hogy az ö n tö tt acél (itt 35 ppm -nél 
kisebb XOy-tartalommal jellem zett)

■ Golyó nélkül 
□  Nagy golyó 
Ш Kis gyoló

J K I  J
20 25 30 35 40 45 50 55 60 65

£ 0 2-tartalom, ppm

tisztasága nagyobb lesz, m int más 
salak-visszazárási technikák alkalma
zása m ellett. M ásképpen fogalmaz 
va, nagyobb az esély az alacsonyabb 
zárványtartalom  elérésére m ind az 
adagok számát, m ind  pedig  az ada 
gon belüli, úgym ond tisztább há 
nyad nagyságát tekintve.

Megvizsgáltuk az adaggyártás so
rán  felhasznált Altömb és Alhuza] 
„hasznosulásának” az átkerü lt salak 
m ennyiségével való kapcsolatát is. A
9. á b rá n  látható, hogy gyakorlatilag 
500-700 kg átkerü lt salakmennyi
ség esetén van reális esély 20%-nál 
jo b b  kihozatal elérésére (ezt legin 
kább a nagy golyós salak-visszazárás 
képes biztosítani), de az is látható, 
hogy a kihozatal valójában több 
olyan hatás e redő jekén t alakul, 
m in t pl. az á tkerü lt salak mennyisé 
ge, az á tkerü lt salak FeO- és MnO- 
tartalm a, és végül, de nem  utolsó 
sorban az acélfürdő csapoláskori 
oxigénszintje.

Összefoglalás

M eg v iz sg á ltu k  a D u n a fe r r  Rt. A c é l 

m ű v e k  K ft.-jén ek  k o n v e r te r ü z e m é 
b e n  a lk a lm a zo tt  salak-visszazárási 
te c h n ik á k  h a té k o n y sá g á t. A  h a té 

k o n y sá g  m ér ő sz á m á n a k  te k in te t t  át

k erü lt  s a la k m e n n y isé g  m e g h a tá r o 

z á s á h o z  k id o lg o z á sr a  k e r ü lt  eg y  

o lyan  A lg O g -m ér leg en  a la p u ló  ösz- 

sz e fü g g é s , a m e ly n e k  h ib á ja  e le g e n 

d ő e n  k icsi a h h o z , h o g y  az e m líte tt  

ö s s z e h a s o n lító  e le m z é s r e  fe lh a sz 

n á lh a ssu k .

Az összehasonlító elemzés alap 
já n  m egállapítottuk, hogy a nagy . 
golyós salak-visszazárás hatékonysá 
ga és eredm ényessége messze meg 
haladja a kis golyós és golyó nélküli 
salak-visszazárásét, és ennek  ered 
m ényeképpen m ind az acél tiszta
sága, m ind  pedig az Al-kihozatal 
m értéke nő.

130

9. áb ra .

Az adagolt 
Al-hordozók kihoza

talának és 
az átkerült salak 
mennyiségének 

kapcsolata
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Befejezésként szeretnénk köszönetét m o n 
dani m indazoknak, akik a  cikkünk hátte 
réül szolgáló kísérletek végrehajtásában 
ill. az elem zésekben segítségünkre voltak. 
Külön köszönetét m ondunk  dr. Szabó Zol
tánnak, Józsa Róbertnek és Kállai Gábornak 

értékes és hasznos tanácsaikért, valamint 
támogatásukért.
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Értesítő az acélpiac 1996.1. negyedévi alakulásáról 
és az 1996. II. negyedévére vonatkozó előrejelzésről*

I. Általános gazdasági 
fejlődés az Európai Unió 

országaiban

Az éw égi áttekintés alapján el
m ondható, hogy a  Közösség 
országaiban a  gazdasági fejlő
dés 1995-ben a vártnál kedve 
zőtlenebbül alakult, és a Bi
zottságnak m ódosítania kellett 

a  GDP-re vonatkozó becslését 
3,1%-ról 2,7%-ra, illetve a  bel 
ső keresletre vonatkozó becslé
sét 2,9%-ról 2,3%-ra.

A bizottság arra számít, hogy 

1996-ban a gazdasági növekedés 

ugyanazon a szinten marad, mint 

1995-ben, m ég annak ellenére 
is, hogy az elm últ néhány hó 
napban -  a  több  tagállam által 
bevezetett költségvetési meg 
szorítások m ellett — a  légkör 
rom lott a  m unkanélküliség 
magas szintje, az egyes orszá
gokban tapasztalható politikai 
bizonytalanság, a  jó lé ti állam 
bizonyos elem ei terén  végre
hajtott szerkezeti változtatások 
stb. m iatt. Fentiek a fogyasztói 
bizalom csökkenését eredm é 
nyezték, am elynek utóhatásai 
esetleg gyengíthetnek majd 
más olyan gazdasági tényező 
ket is, amelyek ezidáig stabil
nak bizonyultak.

A korábbi előrejelzéssel

* Az MVAE igazgatótanácsa 1996. 
február 21-i ülésén tanulmányozta 

az Eurofer értesítőjét, amelyet teljes 
terjedelmében ismertetünk.

összehasonlítva a  bizottság ál
tal 1996-ra készített legújabb 
előrejelzések azt mutatják, 
hogy a lefelé tartó  irányzat 
nem csak a belső keresletben, 
hanem  az im port és az export 
növekedési arányaiban is érzé 
kelhetővé válik.

Ilyen nagyfokú bizonytalan 
ság m ellett 1996-ban a  gazda 
sági fejlődést az alábbi ténye

zők befolyásolhatják:

—  T öbb országban a  kamatlá
bak és különösen a  jelzá 
logkölcsön kam atlábak 
rendkívül alacsony szintje 
várhatóan legalább a  tartós 
fogyasztási cikkek iránti ke
resletre lesz kedvező hatás 
sal, és ösztönzőleg hat az 
építőipari szektor tevékeny
ségére;

—  A beruházásoknak ugyano 
lyan (magas) szinten kell 
folytatódniuk, m in t 1995- 
ben, itt elsősorban a ver
senyképességet javító beru 
házásokról, nem  pedig a 
term elési kapacitások növe
lését célzó beruházásokról 
van szó;

—  Az export növekedési ü te 
m e várhatóan ném ileg le
lassul, de szintje továbbra is 
magas marad;

—  Az Európai U nió országai
ban je len leg  folyó számos 
közm űprogram  kism érték
ben  csökkentheti a  munka- 
nélküliséget;

—  Az infláció várhatóan to 
vább csökken, habár egyes

országokban (Olaszország
ban) bizonyos inflációs 
nyomás alakult ki az elm últ 
néhány hónapban.

Bizonyos időre szükség van ahhoz, 
hogy az általános helyzetben a po
zitív elemek érvényesüljenek és ész
lelhetőek legyenek. A helyzet javu 
lásának első jelei minden bi

zonnyal csak az I. negyedév vége 

után lesznek láthatóak: az elmúlt 

évvel szemben 1996-ban a II. fél
évnek kedvezőbben kell alakulnia, 
mint az első hat hónapnak.

Az 1. táblázat a  legfrissebb 
becsléseket és a  15 állam ot ma
gába foglaló Közösség Bizottsá
ga által készített makrogazda 
sági előrejelzéseket m utatja.

II. Az acélipar fejlődése 

1. Valós acélfelhasználás

Az 1995. évi felhasználásra ké
szített előrejelzések m egerősí
tést nyertek. Az I. félév 5,5%- 
os növekedését követően a  II. 
félévben a  növekedés m ind 
össze 2,5% volt; 1995-ben egé
szében véve a  valós felhaszná 
lás kb. 4%-kal n ő tt 1994-hez vi
szonyítva.

Ami 1996-ot illeti, m ég ha 
a  legutóbbi fejlem ények kétsé
gessé teszik is a  valós felhasz
nálás növekedését, egy maxi
málisan 1,5%-ra tehető  növe
kedésre szám ítanak az év első 
felében 1995 ugyanezen idő 
szakához viszonyítva.

Egyes országokban ez a  nö 
vekedés e fö lö tt az ádag fölött 
van (Egyesült Királyság, Olasz
ország, H ollandia), m íg más 
országokban az átlag alatt 
(Franciaország és Spanyolor
szág). A m ennyiben az előrejel
zések beigazolódnának, ezt 
pozitív fejlem énynek kellene 
tekinteni, figyelembe véve a 
valós felhasználás 1995 első fe

lében tapasztalt magas szintjét.

A valós felhasználásra vonatkozó 

előrejelzés:

1995. é v /1 9 9 4 . év = 4 ,0 %

1 9 9 6 .1. fé lév /1995 .1 . félév = 1,5%

1996. év /1 9 9 5 . év = 2 ,5 %

A valós felhasználás az év má
sodik felében nagyobb m ér 
tékben em elkedhet, mivel az 
1996. év teljes egészére nézve 
a  növekedés előreláthatólag 
kb. 2,5% 1995-höz viszonyítva.

Az ép ítő ipari szektorban -  
N ém etország kivételével -  vár
hatóan  m utatkoznak majd a  
fellendülés első je lei, és a be 
ruházási cikkek gyártásának 
továbbra is jó  szinten kellene 
folytatódnia. Egyes országok
ban  a rra  is szám ítanak, hogy a 
háztartási eszközöket előállító 
ipar és a  gépjárm űipar 1995 
I. félévéhez képest növeli te r 
m elését (2. táblázat).

2. Látszólagos 

felhasználás

Az 1995 I. félévében tö rtén t 
kb. 13-14%-os növekedést kö
vetően, am ely tovább folytató
d o tt a  III. negyedévben is 
(+8% ), a  látszólagos felhaszná
lás kb. 7%-kal csökkent 1995 
IV. negyedévében 1994. IV. 
negyedévéhez képest.

1995 egészében a  látszóla
gos felhasználás a  becslések 
szerint 7%-kal növekedett 
1994-hez képest.

Ez az 1995 első három  ne 
gyedévében tapasztalható  erős 
növekedés részben a valós fel- 
használás fellendülésének tu 
la jdonítható , de főképpen a 
készletek erőteljes felhalm ozó 
dásának, am ely m ég 1994 IV. 
negyedévében kezdődött, és 
am ely m ég 1995 nyaráig is

1. táblázat

Az Európai Unió (EUR 15) gazdasága né
hány elemének alakulása (V á ltozások  a z

e lő z ő  é v h e z  v iszon yítva , %)

1 9 9 4 1 9 9 5 1 9 9 6

G D P  (bru ttó  h a z a i te rm ék ) 2 ,7 2 ,7 2 ,6

B e lső  k e re s le t 2 ,3 2 ,3 2 ,5

B e ru h á z á s o k 2 ,3 4 ,5 4 ,4

Export 9 ,9 7 ,3 6 ,3

Im port 8 .0 5 ,9 5 ,8

F o g la lk o z ta to ttsá g - 0 , 5 0 ,7 0 ,9

M u n k anélkü liség i rá ta 11 ,4 1 0 ,7 10 ,3

Infláció 3 ,2 3,1 2 ,9

B ruttó  á l la m a d ó s s á g o k  

(a  G D P  % -á b a n )

68 ,1 7 1 ,0 7 2 ,0

Forrás: az Európai Bizottság különböző kiadványai

2. táblázat
Az ipari szektorok helyzetének alakulása
az Eurofer becslései szerint (száza léko-
san  ö ssze h a so n lítv a  a z  e lő z ő  é v  m egfe-

le lő  időszakával)

1 9 9 5 .  é v 1 9 9 6 1. f é l é v

1 9 9 4 .  é v 1 9 9 5 1. f é l é v

É pítő ipar -1 +1

A c é lsz e rk e z e te k + 5 4 3

G é p ip a r +8 + 2

G é p k o c s ig y á r tá s + 5 + 2

H á z ta r tá s i e s z k ö z ö k 4 6 + 4

H ajó g y á ra k 4 6 4 2

C s ő g y á r tá s 0 0

U tá n h e n g e r lé s , d ró th ú z á s  s tb . +4 +1

F ém tö m eg c ik k 4 3 2

V e g y e s 4 4 -3

1 3 2
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folytatódott, kivételesen ma
gas szinteket elérve az 1995 I. 
és II. negyedévében.

1995 IV. negyedévétől kez
dődően  ez az irányzat m egfor 
dult, és m egkezdődött a  kész
le tek erőteljes apadása.

A készletek csökkenése 
1996 első felében folytatódni 
fog, am elynek következtében 
a  látszólagos felhasználás kb. 
9%-kal csökken 1995 I. félévé
hez képest.

A m ennyiben a  valós keres 
le t a  várakozásoknak megfele 

lően kielégítő szinten m arad, 
és a  harm adik országokból 
származó im p o rt (am elynek 
kivételesen nagym értékű m eg 
növekedése nagym értékben 
felelős volt a  készletek felhal 
m ozódásáért), igazodik a valós 

kereslet alakulásához, akkor a 
készletszintek norm alizálódása 
már az év II. negyedévében 
érezhetővé válik, és pozitív ha 
tással lesz a  piac és az árszintek 
stabilizálódására.

Az év egészére nézve a  lá t
szólagos felhasználás a  készle
tek csökkenésének következté
ben 1995-höz képest kb. 4%- 
kal fog csökkenni.

A  látszólagos felhasználásra vo 

natkozó előrejelzés:

1995. év /1 9 9 4 . év = 7%

1 9 9 6 .1. fé lév /1995 .1 . félév = - 9 ,0 %

1996. év /1 9 9 5 . év = - 4 %

3. Import, export 

és szállítások

Annak ellenére, hogy a  statisz
tikai adatok csak később állnak 
rendelkezésre, az m ár most 
egyértelm ű, hogy a harm adik 
országokból származó im port 
a  becslések szerint 1995-ben 
kb. 50%-kal növekedett. Az el
ső három  negyedévben tapasz
talt, kivételes m értékű  fellen 
dülést követően (+78%, amely
ből a  hengerelt term ékek 
+55%-ot te ttek  ki), úgy tűnik, 
hogy az év utolsó részében az 
im port kism értékben csök
kent, mivel a  kereslet telítő 
dött, és az im portő rök  meg 
kezdték a  készletek csökkenté 
sét.

1995-ben az im port volt az 
Európai U nió acélpiacán a  leg
inkább figyelemrem éltó és za
varó elem, am elynek komoly 
hatásai voltak az árak alakulá 
sára. A z elmúlt két év során a har

madik országok a becslések szerint 

megduplázták piaci részesedésüket

3. táblázat
A 15 tagállamból álló Európai Unió nyersacélegyensú-
ly a  {A  b izo tts á g  é s  a z  Eurofer b e c s lé s e i  é s  e lő re je lzése i)

1 9 9 4 1 9 9 5 ,  m i l l i ó t 1 9 9 6 ,  m i l l i ó  t

m i l l i ó  t B e c s l é s e k E l ő r e j e l z é s e k

B i z o t t s . E u r o t e r B i z o t t s . E u r o f e r

Valós (elhasználás 134,7 143 142 145 143
Készletek: kereskedők, +0,5 +2 +4 -3 -4
felhasználók
Látszólagos felhasználás 135,2 145 146 1 4 2 139
Import 11,1 15 16 13 15
Export 28,4 24 24 24 25
Egyensúly 17,3 9 8 11 10
Készletek: üzemekben -0,9 +2 +2 0 0

Nyersacéltermelés EU (15) 151,6 156 156 153 149

a melegen hengerelt tekercsek és а 

kvartó lemezek terén. Ez a  teljesít
m ény a  piacainkon alkalma
zott rendkívül alacsony árak 
nak volt köszönhető, és ezt 
csak a  tisztességtelen módsze
rek tették  lehetővé, amelyek 
ellen az Eurofer m inden  lehet 
ségesjogi eszközt felhasznál.

Amennyiben -  bizonyos 
feltételezések szerint -  1996 I. 
félévében az 1995 hasonló idő 
szakában regisztrált im port 
szint nem  csökkenne, az Euró 
pai U nió piaca nagym értékű 
és elfogadhatatlan feszültség 
alá kerülne.

1995ben a  becslések sze
rint az export je len tősen  csök
ken t (az első 8 hónap  alatt 
27%-kal). Ez az Európai U nió 
országaiban az I. félévben ta
pasztalt erőteljes belső keres
letnövekedésnek, a  dollár 
gyengeségének, a bizonyos h a 
gyományos im portáló orszá
gokban bekövetkezett kereslet- 
csökkenésnek és az alacsony vi
lágpiaci árszinteknek (az év 
második felében) tulajdonít 
ható.

1996 első felében a  közös
ségi gyártók várhatóan növelik 
exportjukat (kb. 10%-kal) an-

4. táblázat

A laposterm ékf к alapárainak irányzatai a főbb piacokon

1 9 8 5  1 9 8 9  1 9 9 4  1 9 9 4 1 9 9 4 1 9 9 5 1 9 9 5 1 9 9 5 1 9 9 5 1 9 9 6

II. n é  I l i m é .  II. n é .  H i .n é . IV . n é . l . n é . I L n é 11 n é I V .n é . 1. n é . *

EEC (Európai Gazdasági Közösség) 
100 100 76 77 79 81 83 87 85 83

(Indexszámok DM-ben) ' • *

Harmadik országokba irányuló export

(Indexszámok DM-ben) 
86,5 99 60 62 69 75 78 83 65 62

(Indexszámok dollárban)

86,5 160 112 123 138 157 171 180 141 134

’ előrejelzés

nak érdekében, hogy csök
kentsék a  hazai piacokra nehe 
zedő nyomást, és hogy előnyét 
lássák annak a  kism értékű ke
reslet- és árem elkedésnek, 
amely a világ egyes részein 
(nevezetesen az USA-ban) 
m egkezdődött.

A közösségi gyártóknak az 
Európai Unió piacára való 
szállításai általánosságban a va

lós felhasználás alakulásával 
összhangban fejlődtek (+ 4- 
4,5% ). Ez azt m utatja, hogy az 
1995-ös készletnövekedést fő 
képpen az im port okozta. 
1996 első felében a közösségi gyár

tók belső szállításaikat kb. 10% -  

kal fogják csökkenteni, egyedül vt- 

selve ily módon a piac stabilizálá

sának nehéz feladatát.

4. Az acéltermelés 

alakulása

Az Európai U nió 15 országá
ban a nyersacélterm elés becs
lések szerint eléri 1995-ben a  
155,7 millió tonnát, amely 
mindössze 2,7%-os növeke
dést m uta t 1994-hez képest.

Ez további bizonyíték a rra  
nézve, hogy a  Közösségen be 

lüli term elés, elsősorban az év 
utolsó részében a  valós keres
le ttel összhangban alakult. 
1996. I. negyedévében ez az 
irányzat folytatódik: várhatóan 
7%-os csökkenés alakul ki 
1995 .1. negyedévéhez képest.

5. Nyersacélegyensúly

A 3. táblázat a zt mutatja, hogy 
a  15 tagállam ból álló Európai 
U nió nyersacélegyensúlyának 
kialakítására irányuló első 
kísérlet milyen eredm ények 
kel já rt.

6. Az árak alakulása

Az alapárakat D M /tonnában  
véve figyelembe, a  fő piacokon 
(Németország, Franciaország 
és Olaszország) a  laposterm é 
kek terén kialakult irányzato
kat a  4. táblázat szemlélteti.

III. A termékek 

helyzetének alakulása

Lapostermékek

1. Melegen hengerelt 

tekercsek

A m elegen hengerelt teker 
csek körében a  tevékenység 
nagym értékben függ az 1995. 
III. negyedév ó ta  fennálló két 
fontos jelenségtől, azaz: a  kész
letek m egnövekedésétől és a 
harm adik országokból szárma
zó im port je len tős m értékű 
növekedésétől. Az Európai 
U n ió  szállításainak ennek 
eredm ényeképpen létrejövő 
csökkenése, amely 1995IV. ne 
gyedévében vált egyértelművé, 
1996 I. negyedévében folytató
dik. Az Európai U nió erőtelje 
sen csökkentette a  melegen 
hengerelt tekercsek előállítá 
sát annak  érdekében, hogy a  
kínálatot és a  keresletet össz
hangba hozza. Emellett az ár 
növekedés az év végén meg 
állt, sőt, bizonyos esetekben 
kism értékű csökkenést is re 
gisztráltak.

Erre a fejleményre hatással 
volt a  nemzetközi piacokon 
kialakult erős árcsökkentés, 
am ely az Európai Unió saját 
belföldi árainak esetében je 
lentősebb különbséghez veze
te tt. Ez a  je lenség  egyúttal azt 
is eredm ényezte, hogy az

1 33
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Európai U nió felhasználását 
1994-hez képest kb. 30%-kal 
nagyobb m értékben az im port 
fedezte.

A készletcsökkentési folya
mat -  amely várhatóan a II. ne 
gyedévben folytatódni fog -  és 
az Európai U nión belüli gazda 
sági tevékenység előrelátható 
fellendülése lehetővé teszi a 
készletek fokozatos növekedé
sét, és ezzel együtt az áraknak a 
termelési költségek növekedé
séhez való jo b b  hozzáigazítását.

2. Hidegen hengerelt lemez

Az 1996 I. negyedévében törté 
nő  szállításokra vonatkozó ren 
delésállomány gyenge marad, 
még az októberi szállítási ada 
tok is m eghaladták a jelenlegi 
megrendeléseket.

Az SSC készletek m ég m in 
dig nagyok, és a legtöbb végfel
használó igényei egyelőre nem  
nőnek, annál is inkább nem , 
mivel az újévi szabadságolási 
időszak a tevékenységekre fé
kező hatással volt.

A helyzet különösen nehéz 
a radiátorgyártó és a dobgyártó 
szektorokban. Ilyen zavaros 
helyzetben az árak nyomás 
alatt vannak.

A külső forrásokból és legú
jabban  Argentínából, Kínából, 
Törökországból és az USA-ból 
szánnazó im port egyáltalán 
nem  könnyít a helyzeten.

Az Európai U nión kívüli 
exportpiacokon a kereslet 
m eglehetősen lanyha, és az 
árak továbbra sincsenek kielé
gítő szinten.

Az 1996 II. negyedévére vo
natkozó kilátások valamivel 

jobbak  az 1995 IV. negyedévé 
ben, és valószínűleg 1996 I. ne 
gyedévében tö rténő  készlet

csökkenéseknek köszönhető 
en. T öbb gazdasági elemző in 
tézet vélem énye szerint kis
m értékű fellendülés van kilá
tásban.

Az európai gazdaság várha
tó kism értékű fellendülésének 
a gépjárm űipari szektor hasz
nát láthatja. 1996-ban a gépko 
csik exportszintje nagy valószí
nűség szerint a  korábbiakkal 
azonos szinten marad, habár 
növekszik az a  tendencia, hogy 
összeszerelő üzem eket helyez
nek á t azokba az országokba -  
pl. Kelet-Európába - ,  ahol ala
csonyak a költségek.

3. Kvarto lemez

Az Európai U nió piacain az át
fogó valós keresletet m ég min
dig viszonylag változatlan, kielé
gítő szintre becsülik. Minda 
zonáltal a term elő üzemeknek 
az ebből a helyzetből m erített 
hasznajelentősen csökkent, mi
vel a kereskedőknél, valamint a 
végfelhasználóknál is a készle
tek szintje ezidáig rtilságosan 
magas. Következésképpen, az 
elsősorban a  kereskedők áraira 
kifejtett nyomás 1996 I. ne 

gyedévére növekedett
1996 I. negyedévére a meg 

rendelések beérkezése elma
rad az előző évben tapasztalt 
helyzettől, mivel lá thatóan fo 
lyamatban van a készletek 
csökkentése. Mindazonáltal, 
bizonyos je lek  arra utalnak, 
hogy m ár 1996 II. negyedévé
ben is vissza lehet állni egy nor 
málisabb helyzetre.

Úgy tűnik, hogy a nagy im
portnyom ás ném ileg enyhült a 
kereskedelm i m inőségű term é 

kek kiegyensúlyozatlan kínála
ti-keresleti helyzete miatt. A 
legalacsonyabb árakon azon 

ban még m indig elegendő 
anyag áll rendelkezésre ahhoz, 
hogy komolyan elijessze a  pia
cot. Amikor kezdetben az im 
portnyomás bizonyos piacokra 
koncentrálódott, úgy tűnt, 
hogy ez közvetlenül érinti az 
egész Európai U niót is.

Ami az egyes európai piaco
kon folyó tevékenységet illeti, 
Olaszország még m indig jó  tel
jesítm ényt mutat, m íg az Egye
sült Királyságban javul a hely
zet a tengeri olajbányászati 
szektorban és más területeken 
is. Ném etországban m eg lehet 
em líteni néhány érdekes gép 
ipari projektet az ország keleti 
részében.

Összességében a hajógyártó 
ipar viszonylag jó  rendelésállo 
mánnyal rendelkezik (ez bizo
nyos fenntartásokkal igaz csak 
D ániára), ami valószínűleg ma
gyarázatot ad az 1996-ra je len 
te tt magasabb lemezárakra.

A harm adik országok pia
cán a  helyzet gyengült. Megfe
lelő, elfogadható árakon első
sorban az igényesebb specifiká
ciók esetében kötnek ü zlete t

4. Bevonatos acéllemez

a. T ű zih organyzású  

a c é llem ez
Az összes Európai Unió-beli 
országban a  kereskedők és az 
acélipari szolgáltató közpon 
tok raktáraiban magasak a  tű 
zihorganyzású term ékek kész
letei.

1995 IV. negyedévében az 
árak estek m ind  a  kereskedők, 
m ind pedig  a  gyárak általi ér 
tékesítéseknél. Úgy tűnik, 
hogy je len leg  a helyzet stabili
zálódott.

Ugyanebben az időszakban 
az építőipari szektor tevékeny
sége Európa déli részén gyen
gült, és az építőipari tevékeny
ség m ás országokban még 
m indig lanyha.

Ném etországban, Olaszor
szágban és Spanyolországban, 
Eszak-Amerikából, A rgentíná 
ból és Mexikóból érkező im 
po rto t jegyeztek fel.

1996II. negyedévére nehéz 
előrejelzéseket készíteni; a  ke
reslet növekedésnek indulhat, 
am ennyiben a  készletek 1996 
I. negyedévében elegendő 
m értékben csökkennek.

A gépjárm űipari szektor 
ban a  tűzihorganyzású term é 
kekre vonatkozó kilátások to 
vábbra is jók.

b. E lek tro litosan  horgany 
z o t t  a c é lle m e z

A  jelenlegi helyzet 

1995 I. félévében az Európai 
U nióban az elektrolitosan hor 
ganyzott acéllem ezek szállítá
sai a  piac tényleges igényeinél 
nagyobb m értékűek voltak. Ez 
a  készletek je len tős felhalm o 
zódásához vezetett, és ennek  
hatása m ár a III. negyedév ele
jé n  érezhető  volt.

Ugyanakkor, az 1995. III. 
negyedév elején alkalmazott 
áraknál je len tősen  alacso
nyabb árakon növekedett az 
A rgentínából, Brazíliából és 
Lengyelországból az Európai 
U nióba irányuló im port.

Emellett, augusztustól kez
dődően  a  harm adik országok
ban  a  kereslet je len tős csökke
nését, illetve ezeken a  piaco 
kon az árak hirtelen esését ta 
pasztalták.

1995 első hat hónapjában 
az elektrolitosan horganyzott 
lem ezek látszólagos hiánya mi
a tt bizonyos szektorokban ki
sebb m értékű  felhasználást, és 
a tűzihorganyzású lemezekkel 
való helyettesítés hatásait fi
gyelték meg. A jelenlegi hely
zet az előzm ényekből adódik, 
és a helyzetet a  készletek kiü
rülésének következtében fellé 
pő gyenge kereslet jellemzi, 
am elynek rendkívül negatív 
hatása van az árakra.

Fejlődés
Amennyiben a  fogyasztási szint 
állandó lenne, a  készletek 
csökkenésének hatását 1996 I. 
negyedévének végén érezni 
kellene. R em élhetően, ekkor a  
kereslet az Európai U nión be 
lül visszatér a  norm ális szintre.

Mivel ez a pozitív fejlemény 
megfigyelhető a harmadik 
országokba irányuló export te 
rén  is, valószínű, hogy az árak 
szintén norm alizálódni fognak.

Fontos az „export” hangsú 
lyozása, mivel m indaddig, 
am íg az Európai U nión belüli 
árak és az exportárak között 
fennm arad  az igen je len tős kü 
lönbség, az árak figyelése ne 
héz lesz. Ahhoz, hogy az árak 
fellendülése lehetséges legyen, 
lényeges, hogy

—  az Európai U nióba im por 
tá lt mennyiségek csökken 
jenek;

—  ezeknek a  term ékeknek az 
árai megközelítsék az E uró 
pai U nión belüli vállalatok 
által alkalm azott árakat.
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c. Szerves bevonatú 
acéllemez
Építőipar szektor: A kereslet
gyenge.

Általában m ind a  felhasz
nálók, m ind pedig  a  gyártók 
készletei nagyok.

Az 1996 I. negyedévére 
jegyzett árak általános szintje 
25-50 DM-val csökkent 1995 
IV. negyedévéhez képest.

1996 II. negyedévére, ami- 
koris a kereslet általában e rő 
sebb, senki nem  m er a keres 
let növekedésére gondolni, 
hanem  inkább  a készletek 
csökkenésére számítanak. Az 
árak a kereslettől és a  többi 
term ékkel (pl.: tűzihorganyzá- 
sú term ékek) kapcsolatos ke
resleti helyzettől fognak füg- 
geni.

Egyéb európai szektorok: A 
kereslet jó  m arad , viszont az 
árak követik az általános ten 
denciát.

Export: Magas készletek és en 
nek nyom án gyenge kereslet.

50-60 USA dollár csökke
nést figyeltek meg.

Hosszú termékek 
(száltermékek)

5 .  H e n g e r h u z a l

Augusztus ó ta  a  tevékenységek 
je len tős csökkenését figyelték 
meg, am ely 1995 IV. negyedé 
vében még erősödö tt is.

A szokásoknak m egfelelő 
en a vállalatok nagym értékben 
lassították term elésüket 1995 
végén vagy 1996 év elején.

A piaci helyzet ennélfogva 
feszült, és várhatóan ez az álla 
po t m arad fenn  ja n u á rb an  és 
februárban . Az építőipari 
szektor rossz helyzete a  meg 

rendelések és az árak csökke
néséhez vezetnek.

Az 1995 II. félévében és az 
1996 év elején megfigyelt kész
letcsökkenési folyam at azon 
ban várhatóan véget ér, és 
ilyen körülm ények m ellett a
II. negyedévben sor kerü lhet a 
kereslet fellendülésére. Ez a 
fellendülés lehetővé tenné a 
lefelé m utató tendencia  leállí
tását és a 'm ennyiségek vagy az 
árak szem pontjából egyaránt 
kedvezőbb piaci kilátások kia
lakulását.

6. Tartók

Az 1995 első felében m egren 
d e lt fon tos mennyiségek miat
ti készletfelhalm ozódási idő 
szak u tán  a  legtöbb európai 
piacon ism ét norm alizálódtak 
a készletszintek.

E nnek ellenére azonban a 
valós felhasználás továbbra is 
stagnál.

A kereslet és kínálat közöt
ti egyensúlyt elsősorban a har 
m adik országokból származó, 
és állandóan növekvő im port, 
valam int a valós felhasználás
hoz viszonyítva még m indig 
túl nagy term elési kapacitások 
zavarják. Ilyen körülm ények 
között az árak továbbra is fo 
lyamatos nyomás alatt vannak. 
Különösen a kism éretű tartók 
esetében csökkentek az árak 
rendkívül alacsony szintre. A 
közepes és a nagy m éretek  tar 
tom ányában az árakat az ál
landó  nyomás és a csökkenő 
kereslet befolyásolja.

Az európai helyzet hatással 
van az exportp iacokra is. Eze
ken a  piacokon a  verseny erős, 
ami annak  tu la jdonítható* 
hogy főképpen a  Távol-Kele
ten egyre több  gyártó igyek
szik m egszerezni a  m egrende 

léseket, és próbálja m eg kom 
penzálni az eu rópa i gyenge 
keresletet. Az árak csökkené 
sének fő oka az orosz export 
erős nyomása, és legújabban a 
jap án  gyártók is ism ét meg 
kezdték a  szállításokat ezekre 
a  piacokra.

Az Egyesült Á llam okban a 
gerendák  terén  tapasztalt hi
ányhelyzet az e lm últ év végé
tő l m ár nem  áll fenn . Ez első
sorban annak tu lajdonítható , 
hogy a B ethlehem  Steel vissza
té rt a  piacra a kis és közepes 
m éretű  gerendákkal, továbbá 
annak, hogy a készletek felhal
m ozódása lassítja a látszólagos 
felhasználást. Áz árak kism ér
tékű nyomás alatt vannak.

Ami 1996-ot illeti, az E uró 
pai U nión belüli korábbi, 
m eglehetősen optim ista előre 
jelzéseket m inden  szakértő 
kétségbe vonta, és az előrejel
zéseket lefelé m ódosították. A 
túl nagy kapacitások továbbra 
is fennállnak, és folyam atos 
nyomást fejtenek ki az árakra.

Figyelembe véve azonban 
azt, hogy a je len leg i árak az 
összes gyártó esetében nem  ki
elégítő pénzügyi eredm énye 
ket hoznak, valószínű, hogy az 
árak 1996 I. negyedévének vé
gén kism értékben em elkedni 
fognak.

Az exportpiacokon a fenti 
ekben leírt helyzet a  követke
ző negyedévben is valószínű 
leg hasonló lesz.

7. Betonvas

Franciaországban, N ém etor 
szágban és a  Benelux-orszá- 
gokban bekövetkeztek a  várt 
negatív fejlem ények, és az ela
dási árak je len leg  történelm i 
m élyponton vannak. Másfelől, 
az Európai U nió olyan perifé 
riás tagállam aiban, m in t Skan 
dinávia, Egyesült Királyság, 
Spanyolország és Portugália, 
az árak sokkal jobbak .

E nnek a  kiegyensúlyozat
lan helyzetnek a  fő okai az 
alábbiak:

1. Miközben 1995-ben az Eu
rópai U nió központi tagál
lam aiban a  kereslet m int
egy 5%-kal csökkent, a  pe 
rifériális tagállam ok 1995 
első 10 hónapjában  fellen-

• dülést tapasztaltak.
2. A Riesa-i új n ém et kapaci

tás 1995 IV. negyedévében 
m egjelent a piacon.

Az elm últ három  hó n ap o t és 
az e lő ttünk  álló téli időszakot 
tekintve, az árak kb. 140 
D M /to n n a  m értékben estek 
1995 év eleje óta, és a követke
ző két hónapban  nincs kilátás 
javulásra.

8. Kereskedelmi minőségű 
rudak

Az 1995 IV. negyedévében fo
kozatosan csökkenő kereslet 
és árak  nehézzé teszik a  ten 
d encia  megváltoztatását. Az 
E urópai U nió összes országá
ban  a  m egrendelési állomány 
erős csökkenését figyelték 
meg, ugyanakkor kevesebb 
szerződést is kötöttek elsősor
b an  am iatt, m ert az árakat a 
gyártók túl alacsonynak tart 
ják; az áraknak nagyon gyor
san növekedniük kellene, kö
vetve a fém hulladék, ferro-öt- 
vözetek, bérek  stb. árem elke 
dését.

1995 decem bere és 1996 
januárjának  első fele között a 
term elés erősen csökkent, mi
vel szinte m indenhol a  term e 
lést átlagosan három  hétre  le 
állították, másrészt, mivel a ke
reskedőknek sikerült stabilizál
n iuk a  készletek szintjét. Je len 
leg a  kereskedők az utolsó pil
lanatig halogatják vásárlásai
kat, mivel a  kereslet általában 
m ég m indig gyenge.

Csak Olaszországban és 
Spanyolországban vannak kilá
tások nagym éretű építkezések
re, például: gyorsvasutak épí
tésére, autópályák építésére, 
elektrom os erőm űvek stb. épí
tésére.

A ja n u á r  pozitívan indult, 
mivel néhány olyan szállítást, 
am it m ár decem berben  végre 
kellett volna hajtani, ténylege
sen csak januártó l teljesítettek 
(különösen Franciaországban, 
a  20 napig  tartó sztrájk u tá n ) .

1996 II. negyedévére vo
natkozóan ném i optim izm us 
tapasztalható , nem csak a szo
kásos szezonális hatások miatt, 
hanem  bizonyos elem ek je len 
léte m iatt is. A term elési költ
ségek, a  fém hulladék árának 
általános em elkedése, a nor 
mális készletszintek, a  végfel
használók részéről a  kereslet 
fellendülése, am elyeknek po 
zitív hatást kell kifejteniük a 
kereskedelm i m inőségű rudak 
előállítására és árára. Februártól 
kezdődően az árak várhatóan 

emelkedni fognak.
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MVAE-HÍREK

A kohászati szabványosítás helyzete

A tavalyi évben befejeződött a 
magyar szabványosítási rend 
szer átalakítása. A Magyar Köz
löny 1995/33. számában (ápri
lis 28.) m egjelent a  nem zeti 
szabványosításról szóló 1995. 
évi XXVIII, törvény. A törvény
7.§.(1) kim ondja, hogy a Ma
gyar Köztársaság nem zeti szab
ványügyi szervezete a  Magyar 
Szabványügyi Testület, ebből 
következett, hogy a  Magyar 
Szabványügyi Hivatalt m eg kel
lett szüntetni, és helyette lé tre 
kellett hozni a  Magyar Szab
ványügyi Testületet (MSZT).

Az MSZT létrehozását irá
nyító előkészítő bizottság tör 
vényben előírt feladata volt a 
m egalakulandó MSZT alapsza
bályára, szervei összetételére, 
tisztségviselőire, tagdíjrendsze
rére, pénzügyi tervére, választá
si szabályzatára javaslatot tenni.

Az MSZT megalakulását 
előkészítő ülést 1995. jú lius 11- 
én, az alakuló ülést pedig 
1995. szeptem ber 25-én tartot 
ták. Az MVAE nevében m ind 
két ülésen részt vett Héráik 

György. Az előkészítő bizottság 
munkája alapján a közgyűlésen 
sikerült m egalakulnia az 
MSZT-nek.

Az MSZT alapszabálya, illet
ve a vonatkozó törvény szerint 
„az MSZT az 1995. évi XXVIII, 
törvény alapján létrejött, a Ptk. 
65.§. szerint m űködő, önkor 
mányzattal rendelkező köztes
tület, am ely a  m indenkor hatá 
lyos jogszabályok, valam int az 
MSZT alapszabálya szerint m ű 
ködik”.

A közgyűlés az MSZT elnö 
kének dr. Konkoly Tibor egyete
mi tanárt választotta meg.

Az alakuló közgyűlés kivo
natosjegyzőkönyve a Szabvány- 
ügyi Közlöny (Sz. K.) 1995/11. 
számában (novem ber 1.) elol
vasható.

Az MSZT elnökének kö
szöntője, az elnök bem utatása, 
fiz MSZT alapszabálya, a  tiszt
ségviselők névsora, az MSZT 
tagdíjrendszere m egjelent a Sz. 
К  1995/12. számában (decem 
ber 1.). Az alapító tagok névso
ra az 1996. februári számban 
található.

A Magyar Vas- és Acélipari 
Egyesülés Igazgatótanácsának 
döntése alapján a  Magyar 
Szabványügyi T estületben a

magyar vaskohászat képviselője 
az MVAE le tt  A tagfelvétellel 
egyidőben bejelentettük azo
kat a szakterületeket is, am e 
lyekben az MVAE tagvállalatai 
érdekeltek, úgymint vaskohá
szati alap- és segédanyagok; 
öntvények; tűzálló anyagok; 
acélok; kohászati alapanyagok 
és term ékek vegyvizsgálata; fé
mek m echanikai, technológiai 
és anyagszerkezeti vizsgálata; 
roncsolásm entes vizsgálat.

A nemzeti

szabványosítás költségei

Az MSZT alapszabályának 28.§- 
ában található az MSZT m űkö 
déséhez szükséges eszközök 
forrásainak felsorolása.

Ezekből adódóan a  nem zeti 
szabványosításban résztvevő 
vállalatokat, szervezeteket két
féle nagyobb költség terheli:

— az MSZT-tagdíj és
— a nem zeti szabványok kidol

gozásának költsége.

Tagdíjat az MSZT-be belépő 
szervezeteknek kell fizetniük. 
A tagdíj megállapítása az 
MSZT alapszabályában lefekte
te tt elvek alapján je len leg  az 
alábbi táblázat előírása szerint
történik:

Éves nettó árbe
vétel, ill. kts.ve
tési volumen 
(M Ft)

0-10
10-100
100-500
500-1000
1000-10000
10000-50000
50000-

Éves tagdíj

(E Ft)

25
50

100
200
300
400
500

Az MSZT-be való külön-külön 
belépés esetén a MVAE tagvál
lalatainak összesen 7,2 M Ft 
tagdíjat kellett volna fizetniük a 
táblázat szerint. Az MVAE tag
díja csak 50000 Ft lesz évente. 
A tagdíj befizetésével já ró  jogo 
sultságok az MSZT tagdíjrend 
szerében találhatók (Sz. К  
1995/12. szám). Ezek közül ki 
kell emelni, hogy a  tagdíj befi
zetése korlátlan részvételt bizto
sít a  szabványosító műszaki bi
zottságok (MB-к) munkájában.

Az MSZT alapszabályának 
megfelelően az MVAE-n ke
resztül tagvállalatainak szakem

berei ott lehetnek m inden 
szabványosító műszaki bizott
ságban.

A vállalatokat, szervezeteket 
terhelő  másik költség a nem ze 
ti szabványok kidolgozásának 
költsége.

Több fórum on elhangzott, 
hogy a Szabványügyi Tanács
hoz a МВ-ok által benyújtott 
szabványkiadási kérelem  je len 
legi költsége nem zeti szabvá
nyok (MSZ) esetén -  beleértve 
az európai (EN) szabványok 
honosítását is -  kézirati olda
lanként 25-30 ezer F t  Ezt az 
összeget a MB kérelm et benyúj
tó tagjainak kell fedezniük. Eb
ből a pénzügyi vonatkozásból 
lehet levezetni azt, hogy a MB- 
oknak nemcsak az MSZT-tagok 
lehetnek tagjai, de bármely 
meghívott vagy önként je len t 
kező szervezet, amely vállalja a 
m egjelentetni kívánt nemzeti 
szabvány költségeit.

A nemzeti szabványosító 

MB-к szerepe

A nem zeti szabványosításban 
az eddigiekhez képest legfon 
tosabb alapelwáltozás az, hogy 
a szabványosítás a jövőben az 
önkéntesség elvén alapul. Ö n 
kéntesség egy részről a nem zeti 
szabványosításban való részvé
tel, másrészről a nem zeti szab
ványok alkalmazása szem pont
jából. A törvény 6.§.(1) ki
mondja: a  nem zeti szabvány al
kalmazása önkéntes, kivéve, ha 
a jogszabály azt kötelezően al
kalm azandónak nyilvánítja.

A szabványosító m unkák a 
nemzeti szabványosító műszaki 
bizottságokban (MB-kben), 
illetve az ezek által létrehozott 
albizottságokban, munkabizott 
ságokban konkretizálódnak. A 
jövőben a nem zeti szabványosí
tási feladatokat a МВ-ok dönté 
se alapján határozzák meg.

A törvény 22.§.(1) és az 
MSZT-alapszabály VII. fejezete 
kim ondja, hogy a nem zeti 
szabványosító műszaki bizottsá
gok (MB-к) az MSZT önkéntes 
alapon szerveződő szakmai 
alapegységei, amelyek egy-egy 
szakterület nem zeti szabványo
sítási feladatait operatívan és 
felelősséggel látják el.

A MB nem  jog i személy. A 
titkári feladatok elvégzéséről az 
MSZT ügyintéző szervezete (a 
volt MSZH) gondoskodik. A 
МВ-ok m űködésének feltétele 
it a m ár ism ertetett költségek 
határozzák meg.

A MSZT 402. sz. Acélok MB 

megalakulása

A m egalakult Magyar Szab
ványügyi Testület részéről az 
MVAE m int alapító tag felé ed 
dig egy megkeresés történ t MB 
létrehozása kapcsán. A 402. sz. 
Acélok MB alakuló ülését 
1995. decem ber 7-én tartotta. 
Az ülésre meghívták a  régi 
MSZH/MB tagjait. A MB elnö 
ki tisztére Horváth Gyula szakta
nácsadót, eddigi elnököt vá
lasztották. Alelnöknek dr. Hor
váth Ákost, a D unaferr Acélmű
vek Kft. minőségbiztosítási fő 
m érnökét választotta meg a 
MB tagsága.

A Kohászati Szabványosító 

Központ feladatai

A korm ány 42/1994. (III. 25.) 
kom i. számú rendelete új hely
zetet terem tett a  szabványosí
tásban. Ennek lényege az volt, 
hogy m egszüntette a  szabvá
nyok hatósági, államigazgatási 
jellegű  hatályát, valamint meg 
szüntette a kétszintű szabvá
nyosítási rendszert.

A volt állami (országos és 
ágazati) szabványok nem zeti 
szabvánnyá nyilvánítása m egin 
dult. Ezen rendeletre hivatkoz
va az MS^jH 1995-ben a volt ko 
hászati ágazati szabványok 
nem zeti szabványként való ér 
vényességét, azaz a szabványok 
MSZ-05 kibocsátói je lének 
használatát visszavonta, és tö 
rölte a  katalógusából is.

Az MVAE igazgatótanácsa 
döntése értelm ében a  volt ko
hászati ágazati szabványok fö 
lö tt ezentúl az iparág diszponál 
és műszaki kezelője, nyilvántar
tója továbbra is a Kohászati 
Szabványosítási K özpont A 
MSZH szerkezeti átalakítása, a 
kohászati szakosztály megszű
nése, majd a MSZH megalaku
lása, a  pénzügyi vonatkozások, 
a szabványosításban való rész
vétel önkéntességének elve elő 
térbe hozta az iparági szabályo
zás fontosságát. Ezért a Kohá
szati Szabványosítási Központ 
jövőbeni feladata a teljes kohá 
szati szabványosítás koordinálá 
sa és érdekképviselete lesz.

A Kohászati Szabványosítási 
Központ az MVAE keretén be 
lül m űködik egy főállású dol
gozóval és a  m unkától függően 
külső szakértők bevonásával.

Hercsik György 

a Kohászati Szabványosítási 
Központ vezetője

13 6
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A krómmal ötvözött kopásálló vasöntvények 
irodalmának összefoglalása. Őrlőgolyók anya
gának koptatóvizsgálata kvarchomok adago
lásával, a kopás regressziós egyenlete. A mik
roszövet finomsága és az ütőmunka közti 
összefüggés.

A kopásálló öntvények között a 
króm m al ötvözött vasöntvények je 
lentős helyet foglalnak el. Gazdag 
szakirodalom  m utatja be a Ids 
króm tartalm ú Ni-Hard-tól kezdve a 
30%  króm tarta lm ú  öntöttvasig a 
kopásállóságot. Kevesebb adat ta 
lálható  azonban  a szívósságra és az 
ü tőm unkára. Á ltalános az a szemlé 
let, hogy a nagy szívósság eléréséért 
a hőkezelést úgy kell vezetni, hogy 
az ausztenit m inél teljesebb mar- 
tenzitté alakuljon át, és ki legyen 
zárva a perlitképződés lehetősége.

Irodalm i áttekintés

1 .  á b r a .

A krómmal ötvözött 
öntöttvasak kopás- 
állósága a karbon

tartalom 

függvényében

gyobb karbidszem cséjű anyag ko
pásállósága kisebb [2, 7].

A karbontarta lom  növekedésé 
vel n ő  az ötvözet kopásállósága [4, 
7]. Egyes kutatók szerint 3% kar
bon tartalom  fölött a kopásállóság 
csökken [2, 5, 9, 10] (1. ábra). К  
Rührig [2], F. Henke [5] és L. S. Koz
lov [9] hőkezelés nélküli p róbákon

végezték a vizsgálatokat. A karbon 
tartalom  növekedésével az ütő 
m unka és a hajlítószilárdság csök
ken  (2. ábra), ezt figyelembe kell 
venni a d inam ikus igénybevételnek 
k ite tt daraboknál.

E két e llen tétes követelm ény mi
a tt fogalm azódott m eg az ún . opti 
mális karbontarta lom , am elynek

Az ötvözet vegyi összetételét illető 
en  a vélem ények különbözőek. A 
kopásállóság növelésére a nagy kar- 
b id tarta lm ú öntöttvasat ajánlják 
[ 1-8]. A kis k róm tarta lm ú  Ni-Hard 
kopásállósága nagy karb id tarta lm a 
m iatt m egközelíti a nagy króm tar 
talm ú öntöttvasét, csak épp  az ü tő 
m unkája kicsi. A karb id tarta lom  a 
karbontartalom tól, a karbidképző 
ötvözök koncentráció játó l és az ön 
tést követő lehűlési sebességtől 
függ. A kopásállóság függ a karbi- 
dok szemcsenagyságától: a na-

Szőcs Katalin életrajzi adatai a BKL Kohászat 
1994. évi 6. számában találhatók.

2. ábra.

A krómmal ötvözött öntött
vasak ütőmunkája és hajlító
szilárdsága a karbontartalom 
függvényében
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3. ábra.
A  k o p á s  é s  a  k róm 

tarta lom  k ö zö tti  

ö s s z e f ü g g é s

értékei az egyes szerzők szerint a 
következők:

2,3-2,8%  [8, 12]
2,8-3,2%  [5]
2,5-3,7%  [14]

2-3%  [10].

Az ötvözés m értéke tek in te tében  is 
m egoszlanak a vélem ények. A ko 
pás- és ütésálló öntvények fő ötvö
zőelem e a króm . A króm , a vas és a 
karbon  különböző kristályform ájú 
és kem énységű karb idokat képez 
h e t (1. táblázat). Kis C r /C  aránynál 
a cem entithez hasonló  szerkezetű 
(Fe,C r)3C képződik. H a  a k róm tar 
talom  10%-nál, illetve a C r /C  
arány 5-nél nagyobb, akkor kopás- 
állóbb karbidok keletkeznek, m in t 
az (Fe,Cr)7C3 vagy az (Fe,C r)23C6 
[5, 9, 14, 15]. A króm tartalom  14- 
18%-ig való növelésével a kopásál
lóság n ő  (3. ábra). Az öntvények 
éle ttartam át a kopási szög ([9] a, 
b) és a karbid szemcsenagysága [5] 
is befolyásolja.

A golyósm alm ok őrlőgolyóinak 
ötvözőtartalm a az ő rlen d ő  anyag 
kem énységétől (2. táb láza t) függ.

A különböző ötvözőelem ek kar- 
bidjainak kem énysége eltérő  (4. áb 

ra). Az elektropozitívabb elem ek 
kem ényebb és stabilisabb karbido 
kat képeznek. A karb idok kem ény 
sége a szabadentalpiájukkal ará 
nyos [16]. A nagyobb kem énységű 
karbidok kopásállóbb öntvények

1. táblázat

A vas-króm-karbidok kristály-
szerkezete és keménysége

Képlet Kristály Vickers-
szerkezet keménység, HV

(Fe,Cr)3C Rombos 1060-1240
(Fe,Cr)7C3 Hexagonális 1500-1800
(Fe,Cr)23C6 Szabályos 1600-1900

2 . tá b lá za t

Különböző ásványok keménysége [12}

Ásvány Mohs- Mikro
keménység keménység, HV

Gipsz 2 70
Mészkő 3 120
Folypát 4 170
FökJpát 6 600
Kvarc 7 1000
Topáz 8 1300
Korindon 9 2000
Gyémánt 10 8000

gyártását ten n ék  lehetővé, fő ötvö
zőelem ként m égsem  használatos 
pl. a bór, titán, vanádium  vagy cir
kónium . E nnek  az az oka, hogy az 
elektropozitívabb elem ek oxigén 
nel szem beni affinitása is nagyobb, 
ezért az ötvözet gyártásakor 
könnyen oxidálódnak, és a salakba 
ju tnak . Míg a króm m al ötvözött ön 
töttvas salakjának króm tartalm a 
csak fele az ötvözetének, a vaná-

dium m al ötvözött öntöttvas salakjá
nak vanádium tartalm a 10-20-szo- 
rosa az ötvözetének, m ég akkor is, 
h a  a vanádium ot csak az olvasztás 
végén adagolják. Gazdaságossági 
m egfontolások m iatt a bort, titán t 
és vanád ium ot csak mikroötvözés- 
hez használják [2, 8, 12]. Az ütő- 
m unka növelésére és a hőkezelés 
m egkönnyítésére m olibdén t és nik 
kelt szoktak használni. A cirkó-
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4. ábra.
A  karbidok  

k e m é n y sé g e  
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3. táblázat A  v iz s g á lt  ö n tö ttv a s a k  ö s s ze té te le , s zö v e te , k e m é n y s é g e  é s  ü tő m u n k á ja

Próba V e g y i A z  e u t e k t i k u s M á t r i x K a r b i d - S z e k u n d e r Ö s s z e s  k a r b i d K e m é n y s é g , U t ó m u n k a .

s z á m a ö s s z e  k a r b i d o k  e l o s z l á s a r o z e t t a k a r b i d % s z e m c s e  H R C J / c n f i

t é t e l é s  a l a k j a m é r e t e ,  pm m é r e t e ,  p m s z á m

1. 2,3% C Rozetták apró, 30-90 50-100 max. 1,22 23 6724 63 12-15
15% Cr kerekded med. 0,3
0,2% Mo karbidokkal min. 0,07

2. 2,3% C Rozelták 40-120 40-70 max. 1,3 20 5903 60 10-12
15% Cr apró med. 0,3
0,2% Mo karbidokkal min. 0,07

3. 2,3% C Rozelták 30-70 50-90 max. 0,3 25 4859 62 7-8
25% Cr nagy med. 0,3
0,6% Mo karbidokkal min. 0,07

5. áb ra .

Az egyes 
tényezők változá
sának hatása 
a kopásra

uhun  csak kevéssé használatos 
[17], pedig  karb id jának  kem ény 
sége messze felülm úlja a többi kar 
ibidét.

Az ü tő m unkára  nézve kevés adat 
található az irodalom ban. L. S. 
Kozlov [9] szerint az ötvözés m érté 
kének növekedésével az ü tő m u n k a 
csökken. D inam ikus igénybevétel
nek kitett alkatrészekhez nem  
ajánlják a m angán t és a rezet, mivel 
a m aradék ausztenit hányadát n ö 
veli [1, 5, 12]. A szilícium csökkenti 
az edzhetőséget [ 1 ].

Kevéssé tanulm ányozták a mik
roszövet finom ságának a kopásra 
és az ü tő m unkára  kifejtett hatását. 
H a az öntvénynek csak kopásálló 
nak kell lennie, ajánlatos kokillába 
ön ten i a karbidképződés elősegíté 
sére [1 -8]. A finom abb m átrix  nö 
veli a kopásállóságot [3, 18, 19]. 
Kokillába való öntéskor a m átrix fi
nom abb lesz, egyben azonban  irá 
nyított is, ami növeli a törékenysé 
get. A m ikroszövet finom ságának 
jellem zője a karbidszem csék száma 
[2, 19], en n ek  m inél nagyobbnak 
kell lennie.

Egy előző tanulm ányunkban

[19] megvizsgáltuk a vanádium - 
mal, m olibdénnel, nikkellel, titán 
nal, szilíciummal és m angánnal 
m ikroötvözött, króm m al ötvözött 
öntöttvasak tulajdonságait. Megál
lapítottuk, hogy az ü tő m u n k a for
d íto ttan  arányos a szilícium- és 
m angántartalom m al, és kicsi a ko 
killába ö n tö tt ötvözeteknél.

Saját kísérletek

Je len  dolgozatunkban a króm m al 
ötvözött öntöttvas kopásállóságával, 
valam int a mikroszövet finom sága 
és az ü tőm unka közötti összefüg
géssel foglalkozunk.

A kopásállóság

A koptatóvizsgálatokat a Gyergyói 
Tribológiai Laboratórium ban vé
geztük, M50(03) kvarchom okot 
adagoltunk a króm m al ötvözött ön 
töttvasból készült, forgó próbatest 
és a sajtolt acélból való ellentest kö 
zé. A vizsgált öntöttvasak vegyi össze
tétele, szövete, keménysége és ütő- 
m unkája a 3. táblázatban található.

H árom  változó: a Cr króm tarta- 
lom , a t koptatási idő és a p kon 
taktnyom ás hatását vizsgáltuk az m 
kopásra (töm egcsökkenés, m g). A 
változók alapszintjét és terjedelm ét 
a 4. táblázat tartalmazza. A fordulat 
szám konstans volt: 350 m in '1.

A következő regressziós egyenle 
te t kaptuk:

m  =  4 ,3 4 9  -  0 ,2 5 2 4  • Cr +  1 ,1 9 5 1 +  7 ,8 9 2  p.

Az egyes tényezők hatását a ko 
pásra az 5. állna szem lélteti. A kopás 
a króm tartalom  növekedésével 
csökken, a nyomás és az idő növe
kedésével ped ig  nő.

A mikroszövet és az ütő munka

A 3. táblázat alapján m egállapítha 
tó, hogy a k róm tartalom  növekedé 
sével n ő  a karbid hányada, csökken 
a karbidszem csék szám a és az ütő 
m unka. Az ugyanolyan összetételű 
öntöttvas lehűlési sebességének nö 
velésével a m átrix finom abb lesz, 
n ő  a karbidrészecskék száma és a 
kopásállóság (1. p ró b a). Nagyobb 
ü tőm unkája  csak azoknak a pró 
báknak volt, am elyekben a m átrix 
és a karb idrozetták  nem  voltak irá 
nyítottak (6. ábra).

A koptatásnak  alávetett p róbák 
felülete barázdált. A felületre m e 
rőleges m etszet mikroszövete azt 
m utatja, hogy a m artenzites m átrix 
és a karb idok egyenlően kopnak. A

4. táblázat

A  k o p ta tó v iz s g á la t v á lto z ó in a k  

a la p s z in tje  é s  te r je d e lm e

V á l t o z ó C r ,  % t ,  m i n p ,  M P a

Alapszint 19,7 7,5 1,35

Terjedelem 10,6 5,0 1,04
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kvarchom ok szemcséi helyenként 
kitéptek a p róbából kristálycsopor
tokat, a kiszakítás a  kristályhatáro 
kon, az eu tektikn: karbidok m en 
tén  tö rtén t (7. ábra). A m átrix  töré 
keny részét teh á t a karbidok képe 
zik. Ebből következik, hogy a karbi
dok szemcsenagysága, alakja és szá
m a befolyásolja m ind  a kopásálló-

6. ábra. A 2,3% C, 15% Cr összetételű öntött
vas szövete, 200x

7. ábra. A koptatásnak alávetett felületek ke
resztmetszetének szövete, 2. próba, 200x

8. ábra. A felületi réteg kiszakadása a kristály- 
hatá'ok mentén. 1200x

ságot, m ind  az ü tőm unkát. A na 
gyobb élettartam ú őrlőgolyók anya
ga apróbb és több karbidrészecskét 
tartalm azott.

Az ü tésnek  kitett alkatrészeknél 
fennáll a felületből való kiszakadás 
(pitting) veszélye, ami je len tősen  
lecsökkenti az é le ttartam ot. A vé
kony anyagréteg a m átrix kristály- 
batárán , a karbidrozetták vonalán 
szakad ki (8. ábra). Az ütést jó l álló 
és a kipattogzásra hajlam os ötvözet 
m ikroszövetében ezerszeres nagyí
tásig nem  leh e te tt eltérést találni. A 
különbség csak elektronm ikrosz 
kóppal, nagyobb nagyításban ész
lelhető  (9. ábra). Az ütésálló anyag
ban  szekunder karbid kerekded 
(felső szövetkép), a kipattogzásra 
hajlam os anyagban viszont tűszerű 
(alsó szövetkép). Az eltérés oka a 
m ódosításban és a hőkezelésben 
keresendő.

Összefoglalás

A króm m al ötvözött, hom okkal 
kop tato tt vasöntvények kopása le
h e t egyenletes, vagy a kristályhatá 
rok  m en tén  kiszakadásos. A kopta 
tóhatásnak és dinam ikus igénybe
vételnek k itett öntvények élettarta 
m át elsősorban a kem énység, az 
u tóm unka, a m átrix és a karbid- 
szemcsék m érete , a karbidok száma 
befolyásolja. Az élettartam  az ötvö
zőtartalom  növekedésével, az ön 
töttvas gondos m ódosításával és hő 
kezeléssel növelhető.
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A vas- és acélöntvények jelölési rendszere 
az európai szabvány szerint

Az európai szabványosítás célja, hogy egységes 
szabványokat hozzon létre az európai belső piac szá
mára. Ezt a feladatot az Európai Szabványosítási Bi
zottság (CEN) látja el, amely Brüszszelben székel. Az 
Európai Unióhoz tartozó országok szabványosítási 
intézeteinek itt folyó munkájához csatlakozott több 
közép- és kelet-európai ország, így Magyarország is.

2. táblázat

A z  a c é lö n tv é n y e k  a n y a g m in ő s é g é n e k  je le i

Ö t v ö z e t l e n  a c é l ö n t v é n y ,  M n  <  1 %

Jelölés mechanikai tulajdonságokkal

G200

GE440

GP240GR

- folyáshatár legalább, N/mm2
- acélöntvény

-  tolyáshatár legalább, N/mm2
- acél az általános gépgyártáshoz
-  acélöntvény

szobahőmérséklet 
más minőség
folyáshatár legalább, N/mm2 
acél nyomótartályokhoz 
acélöntvény

Jelölés karbon tartalommal 

GC20
-------közepes C-tartalom 100-szorosa

----------ötvözetlen acél
----------acélöntvény

G y e n g é n  ö t v ö z ö t t  a c é l ö n t v é n y

G17CrMo5-5
v/- a  közepes elemtartalom az 1.

táblázat szerinti tényezővel szorozva
—  jellemző ötvözőelemek
—  a  közepes C-tartalom 100-szorosa
—  acélöntvény

E r ő s e n  ö t v ö z ö t t  a c é l ö n t v é n y

GX3CrNiMoCu2S-S-3
közepes elemtartalom 
jellemző ötvözőelemek 
a  közepes C-tartalom 100-szorosa л 

■ erősen ötvözött acélöntvény 
(az 1. tábl. tényezői nem érvényesek) 
acélöntvény

A három jegyű szám a mi
nimális folyáshatárt jelöli.

Jelölés a vegyi 
összetétellel

Az európai szabványok (EN) a 
Nemzetközi Szabványosítási szerve
zet (ISO) és a CEN-tagok nemzeti 
szabványaihoz is igazodnak. A m un 
kába a műszaki irányelveket is be
vonják.

A CEN szabványosítási m unkáját, 
amelyet a Technikai Hivatal (BT) 
irányít, a technikai bizottságok 
(TG) végzik, abba a program  nagy
ságától függően albizottságok (SC) 
és m unkacsoportok (WG) is bekap 
csolódhatnak.

Az Európai Vas- és Acélszabvá
nyosítási Bizottságot (ECISS), amely 
1986-ban alakult, a CEN-hez csa
tolták.

M inden európai szabványt a 
CEN tagjainak át kell venniük, vagy 
azonos szövegű nem zeti szabvány 
form ájában, vagy elism erő nyilatko
zattal. A határidőt a Technikai Hiva
tal állapítja meg, ez általában hat 
hónap. Ugyanakkor a meglévő 
nemzeti szabványt vissza kell vonni.

Az acél öntvények  

jelölési rendszere

Az acélöntvények jelölési rendszeré 
re az EN 10027-1 és EN 10027-2 vo
natkozik. A járulékos szimbólumokat 
az ECISS IC 10:1991 tartalmazza.

Jelölés a mechanikai 
tulajdonságokkal

Az acélöntvényt je len tő  G betű  u tán 
a felhasználási cél je le  állhat:
E = acél az általános gépgyártáshoz, 
S = acél acélszerkezetekhez,
P = acél nyomótartályokhoz.

H árom  csoportot külön 
böztetnek meg:
-  Ötvözetlen acélöntvény, 

amelynek m angántar
talma < 1 %.

-  Ötvözetlen acélöntvény 
> 1 % m angántartalom 
mal és gyengén ötvözött 
acélöntvény (a közepes 
ötvözőtartalom egyen
ként kisebb, m int 5%).

-  Erősen ötvözött acél
öntvény (legalább egy 
ötvöző közepes mennyi
sége >5% ).

H a szükséges, megadják a 
közepes karbontartalom  
100-szorosát. A gyengén 
ötvözött acélöntvények je 
lében a közepes ötvözőtartalom az 
1. táblázat szerinü tényezővel meg 
van szorozva, és 1 % -ravan kerekítve. 
A jelölési rendszerre példák találha 
tók a 2 . táblázatban.

1. táblázat

S zo rzó tén yező k  a gyen gén  ö tvö zö tt 

acé lo k  anya g m in ő s é g é n e k  je léhez

T é n y e z ő  E l e m

4 Króm, kobalt, mangán, nikkel,
szilícium, voltrám

10 Alumínium, berillium, réz, molibdén,
nióbium, ólom, tantál, titán, 
vanádium, cirkónium

100 Cérium, nitrogén, foszfor, kén
1000 Bór

Jelölés anyagszámokkal

A jelölési rendszert az EN 10027-2 
tartalmazza. Az anyagszám első je 
gye (1) a főcsoport (acél) száma. A 
p o n t u tán következő kétjegyű szám 
(00-tól 99-ig) az acélcsoportot jelzi. 
Az ez u tán  következő két- (esetleg 
négy-) jegyű szám a sorszám (3. táb
lázat).

Az öntöttvasak jelölési 
rendszere

Az öntöttvasak jelölési rendszerét az 
1996 folyamán közzéteendő EN 
1560 rögzíti.
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3. táblázat

A z a c é lö n tv é n y e k  a n y a g m in ő s é g é 

n ek  je lö lé s e  a n y a g s zá m o k k a l

1.4309
Ţ  ~h- sorszám 
'— u az acélcsoport száma;

43 = korrózióálló acélok,
Z 2,5% Ni,
Mo, Nb és Ti nélkül 

-------acél

Megjelölés anyagjelekkel

Az anyagjelnek legfeljebb hat pozí
ciója lehet.
1. pozíció: EN (európai szabvány)
2. pozíció: GJ

G = öntvényanyag 
J  = vas (iron; az 1-gyel való össze- 
tévesztés elkerülésére I helyett J)

3. pozíció: a grafit megjelenési for 
mája
L = lemezgrafit 
S = göm bgrafit 
M = tem perszén
V = átm eneti (vermikuláris) grafit 
H  = grafitm entes 
X = különleges, az adott szabvány 
adja meg.

4. pozíció: mikro- vagy makroszövet 
A = ausztenit
F = ferrit 
P = perlit 
M = m artenzit 
L = ledeburit 
Q =  edzési szövet 
T = nem esített szövet 
В = nem dekarbonizáló  hőkeze 
léssel kapott
W = dekarbonizáló hőkezeléssel 
kapott

(Az utolsó két jel csak temperöntvény-
nél.)
5. pozíció: a m echanikai tulajdon 

ságok vagy a vegyi összetétel sze
rinti osztályozás.

6. pozíció: egyéb követelmények jele 
S = külön ö n tö tt p róbadarab
U = hozzáöntött p róbadarab  
C = öntvényből kivett próbadarab 
RT = ü tőm unka szobahőm érsék 
leten
LT = ütőm unka alacsony hőm ér 
sékleten
W = előírt hegeszthetőség 
D = ön tö tt állapotú öntvény 
H = hőkezelt öntvény 
Z = a m egrendelésben  rögzített 
egyéb követelmény.
A jelölési rendszerre a  4. táblázat 

m utat példákat.

Megjelölés anyagszámokkal

Az anyagszámnak legfeljebb hé t po 
zíciója lehet.
1. pozíció: EN (európai szabvány)
2. pozíció: J  (öntöttvas)
3. pozíció: a grafit megjelenési for

mája (ua., m int az anyagjeleknél).
4. pozíció: egyjegyű szám a fő köve

telményre, pl.
1 = szakítószilárdság
2  = keménység
3 = vegyi összetétel.

5. és 6 . pozíció: kétjegyű szám (00- 
tól 99-ig), amely az anyagminő 
ségnek a szabvány szerinti sorszá
m át adja meg.

7. pozíció: egyjegyű szám a külön 
követelményekre
0  = nincs külön követelmény
1 = külön ön tö tt próbadarab
2  = hozzáöntött próbadarab
3 = öntvényből kivett p róbadarab
4 = ü tőm unka szobahőm érsékle 
ten
5 = ü tőm unka alacsony hőm ér 
sékleten
6  = e lő í r t  h e g e s z th e tő s é g

7 = ön tö tt állapotú öntvény
8  = hőkezelt öntvény

5. táblázat

A z  ö n tö ttv a s a k  a n y a g m in ő s é g é 

n e k  m e g je lö lé s e  a n y a g s zá m o k k a l

Lemezgrafitos öntöttvas 

EN-JL1030
Ţ  L nincs külön követelmény 
'—  3. anyag a szabvány táblázatában

----- fő jellemző a szakítószilárdság
------- lemezgrafit

-------- öntöttvas

Gömbratitos öntöttvas 

EN-JS1022
Ţ  L hozzáöntött próbadarab 
I—  2. anyag a szabvány táblázatában

----- fő jellemző a szakítószilárdság
-------gömbgrafit

-------- öntöttvas

Temperöntvény

EN-JM1026
Ţ L előírt hegeszthetőség 

-  2. anyag a szabvány táblázatában 
—  fő jellemző a  szakítószilárdság

------ temperszén
-------- öntöttvas

9 = a m egrendelésben rögzített 
egyéb követelmény, vagy egy vagy 
több előbb felsorolt követelmény 
kombinációja.

Az öntöttvasak anyagszámokkal való 
m egjelölésére példák találhatók az 
5. táblázatban.

4. táblázat A z  ö n tö ttv a s a k  a n y a g m in ő s é g é n e k  je le i

J e l ö l é s  m e c h a n i k a i  t u l a j d o n s á g o k k a l

Lemezgrafitos öntöttvas 

EN-GJL-150
— szakítószilárdság 

legalább, N/mm2
—  lemezgrafit
—  vas
-— öntvényanyag

Temperöntvény 

EN-GJMW-360-12W

EN-GJL-HB155
- keménység legfeljebb
- Brinell-keménység
- lemezgrafit 
-vas
- öntvényanyag 

Gömbgrafitos öntöttvas 

EN-GJS-400-18
H  nyúlás legalább, %

- szakítószilárdság 
legalább, N/mm2

- gömbgrafit 
-vas
- öntvényanyag

EN-GJS-350-22LT
"t— alacsony hőmérséklet 

az ütőmunká mérésekor
-----nyúlás legalább, %

- szakítószilárdság
I ta m a lá h h  M /m m ‘

- konstrukciós hegesztésre alkalmas
- nyúlás legalább, % 
-szakítószilárdság legalább, N/mm2 
-dekarbonizáló hőkezeléssel 
-temperöntvény
-vas
- öntvényanyag

E N -G JM B -6 0 0 -3
%Г  L  nyúlás legalább,

I----- szakítószilárdság legalább, N/mm2
— -—  nemdekarbonizáló hőkezeléssel
-------- temperöntvény
-------- vas
-------- öntvényanyag

J e l ö l é s  a  v e g y i  ö s s z e t é t e l l e l

Kopásálló öntöttvas 

EN-GJH-X300CrNiSÍ9-5-2

legalább, N/mmz
- gömbgrafit 
-vas
- öntvényanyag

közepes elemtartalom 
jellemző ötvözőelemek 
a közepes C-tartalom 
100-szorosa
erősen ötvözött öntöttvas 
fehérvas öntvény (grafitmentes) 
vas
öntvényanyag

Ausztenites öntöttvas 

EN-GJLA-XNiCuCr15-6-2
- közepes elemtartalom
- jellemző ötvözőelemek
- erősen ötvözött öntöttvas
- ausztenit
- lemezgrafit 
-vas
- öntvényanyag
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Az öntöttvasak kifáradási határa
107-nél nagyobb terhelésismétlődéskor

1. táblázat

A z  ö n tö ttv a s a k  k ifá ra d á s i h a tá ra  a te rh e lé s is m é tlő d é s e k  s zá m á tó l fü g g ő e n

A n y a g m i n ő s é g T e r h e l é s P r ó b a  K i f á r a d á s i h a t á r ,  N / m m 2 , h a  N

j e l e m ó d j a 1 t e s t 2 ю7 5-107 108 3-10® 5-10®
Lem ezg ra litos  ön tö ttvas

Ov200 F В 105 105 105

u 85 85
V 80 80

Öv 2003 F в 105 105 105
H в 65 65

ÖV2503 F в 120 120
H в 80 75

ÖV 340 MoCr 8 F в 90
и 80 80
V 70 70

Öv 320 NiMoCr 2 6 F в 163 163 163
и 133 133 133

H в 95 95
Á tm e n e ti g ra  fitos ön tö ttvas

(Rm = 400 N/mm2) F в 180 180 180
и 130 130
V 85 85

G rafitos ön tö ttvas

Göv 400-154 F в 190 190
Göv 400-18 F в 245 225 225

и 145 145 145
V 155 145 145

Göv 600-34 F в 285 285 285
V 160 160 160

1 F = lorgó-hajtogató, H = húzó-nyomó;2 В = bemetszés nélküli, U = lekerekített bemetszés, V = éles be
metszés; 3 öntvényszilárdság (vastag falú öntvények);4 Hőkezeletlen

A dinamikusan igénybe vett, tartósan 
használt alkatrészek méretezéséhez, 
élettartamának megbecsüléséhez a 
vasötvözetekre használt, 1 0 7 terhelés
ismétlődéssel m egállapított kifáradá
si határ nem  kielégítő. Hosszabb fá
rasztóvizsgálatok eredményei -  a 
nagy költségek miatt -  az irodalom 
ban alig találhatók. Ezért megvizsgál
ták néhány öntöttvasfajta kifáradási 
határát 3 108 vagy még több terhelés- 
ismétlődéskor (1. táblázat). A próba 
testeket -  két lemezgrafitos vasönt
vény kivételével -  külön öntö tt pró 
badarabokból munkálták ki.

Az eredm ények azt mutatják, 
hogy a lemezgrafitos öntöttvas 10 7 ter 
helésismétlődéséhez tartozó kifára
dási határa nagyobb ciklusszám hatá 
sára sem csökken, a gömbgrafitos ön
töttvasakat viszont célszerű több ter 
helésismétlődéssel vizsgálni. H a a ki
fáradási határ 1 0 7 terhelésisméüődés 
fölött csökken, akkor ennek mértéke 
-  függeüenül az anyagminőségtől, a 
terhelés módjától és a próbatesttől -  
legfeljebb 12%, közepesen 7,6%.

Ha a WoAfer-diagram töréspontja 
közelében kellő számú vizsgálati 
eredm ény van, akkor a 1 0 7-nél több 
terhelésismétlődéshez tartozó kifára
dási ha tár jó l megbecsülhető. Az alsó 
határgörbével m egállapított kifáradá
si határ m inden esetben 90%-os túlé
lési valószínűségnek felel meg.

Az 1. táblázatban szereplő két le
mezgrafitos vasöntvény eredménye 
olyan alkatrészek vizsgálatából szár
mazik, amelyek már üzemszerűen 
1 0 9 vagy m ég több terhelésismétlődé- 
sen m entek át. Megállapítható, hogy 
a hosszú üzemelés ellenére sem vál

tozik a kifáradási határ, ha az alkat
rész nincs túlterhelve, és felületét 
nem  éri korróziós károsodás. K. L.

IRODALOM

Stemkopf, J.: konstru ieren  + giessen, 19. к. 
1994. 3. sz. p. 21-35.

Öntészeti rendezvénynaptár 
1996-ra

Április 11 -1 2 . Osztrák öntőnapok, Bécs

Április 2 0 -2 3 . Cast-Expo -  öntészeti kiállítás 

Philadelphia , Pa., USA

Április 2 3 -2 6 . 62. öntészeti világkongresszus 

Philadelphia , Pa., USA

M ájus 2 1 -2 2 . 15. nemzetközi nyomásos öntészeti kon
ferencia, Montreux, Svájc

M ájus 2 3 -2 4 . Ökológia és ökonómia az öntészetben -  

3. konferencia, Nyitra, Szlovákia

M ájus 3 0 -3 1 . 37. szlovén öntőnapok a Hexagonálé or
szágaival, P orto ro í, Szlovénia

Jún ius  3 -6 . Stainless Steel ’96 -  nemzetközi kong
resszus, Düsseldorf, N ém etország  

Június 2 5 -2 8 . FOND-EX 96 -  öntészeti kiállítás 

Brno, Csehország

Július 3-5. CASTCON 96 + kiállítás

Blackrod, Nagy-Brltannia

Szeptem ber 2 4 -2 5 . 33. cseh öntőnapok, Brno, Csehország  

S zeptem ber 2 6 -2 8 . 14. magyar öntőnapok, G yőr 

O któ ber 1 -2 . IVLITHMASH-96/STANKOMETALL-96

Kijev, Ukrajna

O któber 2 1 -2 5 . Ausztrál öntőkongresszus

G old Coast. Queensland, Ausztrá lia  

O któ ber 2 7 -3 1 . 4. ázsiai öntőkongresszus

G old Coast, Q ueensland, Ausztrá lia
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KÜLFÖLDI RENDEZVÉNYEK

61. öntészeti világkongresszus

A 61. öntészeti világkongresz- 
szust 1995. szeptember 24-29. 
között a Kínai Népköztársaság 
fővárosában, Pekingben ren 
dezték. A hatalmas ütem ben 
fejlődő, ugyanakkor régi érté 
keit is őrző metropolisz méltó 
helyszíne volt az öntő  szak
em berek legrangosabb esemé
nyének.

A kongresszusra 38 ország
ból 527 résztvevő és 141 kísérő 
jelentkezett be, köztük az önté 
szeti szakosztály képviseletében 
11 fő. A magyar delegáció veze
tője dr. Havasi László egyesületi 
alelnök volt. Hivatalos küldött 
ként Szombatfalvy Rudolf szak
osztályelnök és dr. Lengyel Ká
roly titkár vettek részt a konfe
rencián.

A megnyitó ünnepségen a 
CLATF soros japán  elnöke, Oh- 
naka I. professzor, a  kínai kor
mány nevében Luo Gan, az ál
lamtanács főtitkára, a  város ne 
vében Hu Zhaoguang alpolgár 
mester, a szervezőbizottság ne 
vében pedig Sun GuoXiong pro 

fesszor, a kínai öntészeti szövet
ség elnöke köszöntötte a meg
je len teke t

A kongresszus szakmai 
programja során 46 előadás 
hangzott el az öntészet számos 
területéről. A Technical Forum 
témája „Az öntvények kristályo
sodásának és szerkezetének el
lenőrzése” volt, am elynek so
rán nyolc előadást tartottak.

A poszterszekcióban mint
egy félszáz kiállító vett rész t A 
küldöttek négy öntöde és a 
Tsinghua Egyetem meglátoga
tása közül választhattak.

A szervezők a kísérőknek 
gazdag kulturális program ot ál
lítottak össze.

A CIATF 1995. évi közgyű
lését szeptember 27-én tartotta 
meg a 61. öntészeti világkong
resszus keretében, Peking 
ben, a Great Wall Sheraton H o 
telben. I. Ohnaka professzor (}) 
a CIATF elnöke bejelentette, 
hogy a 36 tagegyesületből 30- 
nak a küldötte je len  van, ez 
meghaladja a 2/3-ot, így a köz
gyűlés határozatképes.

A közgyűlés elfogadta az

1994. jún ius 18-án Düsseldorf
ban tartott közgyűlés jegyző
könyvét, majd az 1994. évi költ
ségvetés teljesítéséről összeállí
to tt írásos beszámolót. Ennél a 
negatív egyenleget a  Románia 
által be nem  fizetett költséghoz
zájárulás képezi; a  rom án egye
sületet az 1994. évi közgyűlés 
törölte a tagok sorából. Az 
1996. évi hozzájárulások m érté
két, illetve az 1996. évi költség- 
vetést a közgyűlés egy ellensza
vazattal elfogadta.

Az elnök öröm ét fejezte ki, 
hogy öt nemzetközi munkabi
zottság Pekingben tartotta érte 
kezletét: 1.6 Alkáli-szilikát kötő 
anyagok, 4. Környezetvédelem,
6.1 Öntvények hőkezelése, 6.2 
Bénites gömbgrafitos öntöttvas,
7.2 Acélöntvény. A munkabi
zottságok éves jelentését febru 
árban a közgyűlés meghívottjai 
kézhez kapták. Dr. F. Sigut (A) 
felvetésére, hogy a bizottsági 
üléseken kevesen vesznek részt, 
az elnök úgy nyilatkozott, hogy 
a  munkabizottságok a tagegye
sületek m unkájára építenek, az 
utazási költségeket a CIATF át
vállalni nem  tudja. Elmondta, 
hogy a műszaki fórum on el
hangzó előadásokat ismét a 
düsseldorfi Giesserei-Verlag ad 
ja  ki nyomtatásban. H árom  
nemzetközi munkabizottság az 
elmúlt költségvetési évben kö
zel 10 000 CHF támogatásban 
részesült, ez a  jelentések fordí
tásának és a nyomdai költségek 
(részbeni) fedezetét szolgálta. 
A jelentések közül kiadvány for
májában az 1994. évi közgyűlés 
óta ,A költségek befolyásolása -  
acélöntvények minőségi beso
rolása” című je len t meg.

Az elnök kitért arra, hogy az 
öntőipam ak tám ogatnia kell sa
já t ipari kutatásait, ennek előse
gítésére egy szakfolyóiratot, a 
Cast Metalst anyagi előnyben 
kívántak részesíteni. A tagegye
sületektől beérkezett vélemé
nyek, különösen a ném et öntő 
ké, további megfontolásokat 
tesznek szükségessé. A cseh kül
döttség javaslatát, hogy a tage
gyesületek rendezvénynaptárát 
két évre előre kölcsönösen meg

kellene ismemi, az elnökség el
fogadta.

Az Osztrák Ö ntők Egyesüle
te levélben fordult az elnökség
hez a CIATF működésére vo
natkozó javaslataival, azt a  tage

gyesületek másolatban 1995. 
májusában megkapták. Az el
nök előterjesztésére a levélben 
foglalt négy javaslatról a  szava
zás egyenként történt:

1. A CIATF elnöksége az 
1996. évi közgyűlésre dol
gozzon ki tervet az alapszabály
ban megfogalmazott célok 
megvalósításának jobbítására, 
illetve arra, hogy a bevétel 70%- 
a az alapszabályban megfogal
mazottak teljesítésére, míg 
30%-a az adminisztrációra és a 
könyvelésre fordítódjék. A ja 
vaslatot 22 ellenszavazattal, 8 
igen ellenében elvetették.

2. A műszaki fórum ok és a 
nemzetközi munkabizottságok 
támogatásán túl m inden 5000 
CHF kiadást meghaladó összeg 
fölött a CIATF titkársága leg
alább két további ajánlatot kö
teles bekérni. A brit küldöttek 
ezzel szemben 20 000 CHF ér
tékhatárt javasoltak. A brit ja 
vaslatra 21-en, ellene 9-en sza
vaztak.

3. A CIATF főtitkári tisztsé
gére a pekingi kongresszus 
után írjanak ki nem zetközi pá
lyázatot A javaslatot 27 ellen- 
szavazattal, 3 igen m ellett elve
tették.

4. A philadelphiai kong 
resszus után az elnökségben 
egy egyesületet csak egy küldött 
képviseljen. A javaslatot hár 
man támogatták, huszonheten 
nem mel szavaztak.

Az elnök emlékeztetett arra, 
hogy az 1994. évi, Düsseldorf
ban tartott közgyűlésen néhány 
kérdésben nem  született megál
lapodás. Az alapszabály szerint 
a  második szavazáskor elegen
dő a tagegyesületek 2/3-ának 
elfogadó döntése.

1. A közgyűlés 28 szavazat
tal, 2 ellenében úgy határozott, 
hogy öntészeti világkongresszu
sokra 1997-től kétévenként ke
rül sor.

2. A közgyűlés 25 szavazat
tal, 5 ellenében elfogadta, hogy 
a  világkongresszusok közötti 
években egy tagegyesület közre 
működésével, nemzetközi önté 
szeti rendezvényhez kapcsolód

va a CIATF műszaki fórum ot 
szervez.

3. A közgyűlés 25 szavazat
tal, ö t ellenében am ellett fog
lal állást, hogy az öntészeti vi
lágkongresszusokon az önt
vénygyártók és a beszállítók kö
zött szakmai találkozókra kerül
jö n  sor.

A következő öntészeti világkong
resszusok:

62. 1996. április 23-26., Phi

ladelphia. A kongresszus és a 
műszaki fórum  mottója: Öntvé
nyek -  ú ton a  21. századba. G. 
Booth, a kongresszus szervezőbi
zottságának elnöke ünnepélye
sen meghívta a közgyűlés részt
vevőit.

63. 199S. szeptember 13-18., 

Budapest. A magyar küldöttek 
röviden ismertették előzetes el
képzeléseiket A részletes tájé
koztatást a következő közgyűlé
sen terjesztik elő.

1999-ben Düsseldorfban 
megrendezik a G1FA öntészeti 
szakkiállítást.

64. 2000. szeptember 10-14., 
Párizs

65. 2002, Szöul
Az elnök köszöntötte a tö

rök küldötteket, akik kérték, 
hogy a  66. öntészeti világkong
resszust Isztambulban rendez 
hessék meg.

Az elnök tájékoztatta a köz
gyűlést az elnökség döntéséről, 
amely szerint felfüggesztik Irán 
CIATF-beli tagságát addig, 
amíg 1993., 1994. és 1995. évi 
tagdíjhátralékát nem  rendezi. 
A közgyűlés az elnökség dönté 
sét 23 szavazattal, 7 ellenében 
elfogadta.

A közgyűlés az alapszabály 
szellemében a következő tiszt
ségviselőket választotta meg:

Elnök Kozlov, L. (RU)
Alelnök Kuhlgatz, W. (D)
A volt elnökök tanácsának 
képviselői: Booth, G. N. (USA), 
Vörös Á. (H), Ohnaka, I. (J)
A tagegyesületek képviselői: 
Suchy,J. (PL), Delachaux, F. (F), 
Leceta,]. J. (E), Warren, R. C. 
(USA), Clifford, M. (GB)
A pénzügyek felelőse:

Jordan, R. (GB)

A CAEF (Európai Öntvény
gyártók Szövetsége) és a  CIATF 
közötti kapcsolatot továbbra is 
W. Kuhlgatz (D) tartja.

Lengyel Károly -Bakó Károly

c A 1 4 . m a g y a r  ö n t ő n a p o k r a  a  j e l e n t k e z é s  h a t á r i d e j e  1 9 9 6 . m á ju s E)
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FÉMKOHÁSZAT
A recski Lahóca bányabeli mikrobiológiai 

rézlúgzási kísérletek és eredményei, 
újabb lehetőségek az arany (ezüst) és réz kinyerésére

BÓDI DEZSŐ

A  recski ércelőfordulás már hosszú századok óta ismert. Az 
utóbbi időben az érdeklődés a rézércek mikrobiológiai úton tör
ténő feldolgozása felé irányul. E módszer alkalmazásával az 
arany, az ezüst és a réz nyereséges kinyerésére remény van. A 
szerző dolgozatában a recski előfordulás érceivel végzett saját 
kutatásainak eredményeit is áttekinti. Az ércek kinyerésével kap
csolatban folyó legújabb vizsgálatok sem szolgáltattak azonban 
teljesen egyértelmű támpontot arra nézve, hogy a beruházás a 
mai nemesfémárak mellett a szokásos időn belül megtérül-e.

B evezetés

A Recsk közeli Lahóca hegyben lé
vő, főleg enargitos és luzonitos 
( C u 3A s S 4 )  rézérc-előfordulású, ún. 
Lahóca-bányát m integy 200 éves 
művelése u tán  1979-ben zárták be 
gazdaságtalan term elés miatt.

E bánya a rézkoncen trá tum ot 
előállító flotálóüzem m el együtt ak-

A kézirat 1996 februárjában érkezett szerkesz
tőségünkbe. Megjelenését tudományos érté
kén kívül a recski érckészletek körül a közel
múltban újból fellángoló társadalmi és média vi
ta tette időszerűvé (lásd BKL Bányászat, 129 
(1996) jan.-febr.).

Bódi Dezső a miskolci NME-n szerzett vas- és  
fémkohómérnöki oklevelet, 1976-ban egyetemi 
doktori fokozatot a mangánelektrolízis tovább
fejlesztése témában. Ugyanott a Vaskohászat- 

tani Tanszéken tanársegédi pályakezdését kö
vetően az apci Fémtermia Vállalatnál üzemve
zető, ahol ferroötvözetek gyártásával, sziliko- 
termikus magnézium előállítási kísérleteivel 
foglalkozott. A Fémipari Kutató Intézetben 
1959-től 1974-ig végzett széleskörű fémkohá
szati kutatásokat, amelyek eredményét több 
szabadalom jelzi. Az Országos Érc- és Ás
ványbánya Vállalatnál területi főmérnökként 
végzett K+F munkát az ásványelőkészítés, dú
sítás, hidrometallurgia, bánya- és szennyvíz- 

tisztítás területén. Jelenleg nyugdíjas, szakér
tőként dolgozik. 45 éve tagja az OMBKE-nek.

kor az Országos Érc- és Ásványbá
nyák (OÉÁ) Rézérc Mű egységéhez 
tartozott.

Ezt követően a korábbi laborató 
rium i és félűzemi kísérletek kedve
ző eredm ényei alapján az akkori 
N ehézipari M inisztérium, m ajd az 
Ipari M inisztérium és az OMFB úgy 
döntö tt, hogy anyagilag tám ogatják 
a  bányában visszamaradt több mil
lió tonna  0,2-0,3%  Cu-tartalm ú érc 
ből a réz kinyerhetőségének vizsgá
latára az „in situ” (lelőhelyen vég
zett) m ikrobiológiai (baktérium os) 
lúgzási kísérleteket. A cikk első ré 
sze az ilyen m ódszerek és azok kül
földi ipari alkalmazásainak áttekin 
tése után  az 1978-81. évi lahócai 
üzemi lúgzási kísérleteket és ered 
m ényeit ismerteti.

Az újszerű m ódszereket -  nagy
töm egű érctöm zsök robbantásos 
aprítása, baktérium ok helyszíni sza
porítása ferm entálással stb. -  alkal
mazó, akkoriban világviszonylatban 
is ú ttö rő  üzemi kísérletek egyedül a 
réz kinyerésére irányultak, amelyek 
így nem  voltak gazdaságosak.

Már akkor felvetődött, hogy kü 
lön az arany (és vele az ezüst) eset
leges kinyerése gazdaságos lehet. 
(A ílo tálóban korábban előállított

rézkoncen trá tum  külföldi (volt 
NDK) bérkohósításánál a réz és ne 
m esfém ek együttes kinyerése bizo
nyult gazdaságosnak.) Az ilyen irá
nyú kísérletekre azonban nem  ke
rü lh e te tt sor, a pénzügyi fedezet és 
a  m ég szükséges földtani, ásvány
kőzettani kutatási adatok hiánya 
miatt.

E tém a azért vált ism ét időszerű 
vé, m ert a bezárt Lahóca bányában, 
ill. körzetében külföldi tőke bevo
násával 1995-ben feltáró kutatáso 
kat kezdett az ausztrál (Swan Resour
ces) tu lajdonú Enargit Kft. az Au-tar- 
talm ú érctestek helyeinek megálla 
pítására [1, 2]. A társaság a próba 
fúrásokat 1996 elején fejezte be, és 
a következő egy év alatt dolgozzák 
ki, milyen technológiával lesz a leg
gazdaságosabb az érc kitermelése, 
és abból az Au kinyerése [21. A pró 
bafúrások szerint legkevesebb 31 t 
(Au = 2-2,2 g t'1) aranyra leh e t szá
m ítani, de mivel az Au a mélyebb 
fekvésű rétegekben dúsabb, meny- 
nyisége m ég több le h e t

Becslések szerint a bányanyitás 
költségei 5-15 milliárd forintra te 
hetők, évente 2  millió tonna  ércből 
4 tonna  arany előállítása m ellett 
1 m illiárd fo rin t tiszta bevételt re 
mélnek.

Az Ipari és Kereskedelmi Minisz
térium  1996. májusi elbírálással 
ú jabb koncessziós pályázatot ír ki a 
Zemplén-hegységi, várhatóan ígére 
tes nemesfém érc-lelőhelyek kiakná 
zására is. A pályázatra m ár több ne 
ves külföldi cég is jelezte részvételi 
szándékát [2 ].

A cikk m ásodik része lahócai érc 
ből az Au (Ág) elvi kinyerési lehető 
ségeivel foglalkozik, amelyekben 
szintén szerepet játszanak a mikro-
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biológiai lúgzási m ódszerek. E lehe 
tőségek ism erete tám p o n to t adhat 
a lahócai, eseüeg Zem plén-hegységi 
ércfeldolgozási m egoldások m egíté 
lésében is.*

Lahóca-bányáról röviden

A vulkáni e red e tű  M átra északi ol
dalán a Recsk közelében lévő Lahó- 
ca-hegyfeen volt az 1 . világháború 
utált az egyeden m űvelésbe vonha 
tó rézérclelőhelyünk, m iután  Ma
gyarország a trianoni békeszerződés 
következtében elvesztette ércbányá 
szatának 98,3% -át [3]. A bányát 
Péch Antal ép ítette  ki, akkoriban 
korszerűnek tek in thető  bányatelep 
pé 186?>—65-ben. Az ércterm elés a 
két világháború között évi 500- 
4000 kg réz, 25-170 kg arany és 
500-1400 kg ezüst előállítását tette 
lehetővé.

Az 1950-es évek elejétől végzett 
bányászati kutatásokkal, az ércdúsí 
tó fejlesztésével a rézércterm elés el
érte  az évi 60-70 ezer tonnát, 
amelyből flotálással 6 - 8  ezer to n n a  
rézkoncen trá tum ot állítottak elő. 
Abból külföldi bérkohósítással a  réz 
m ellett je len tős értékű  aranyat és 
ezüstöt is kinyertek. Gazdaságossági 
okokból itt a bányászkodást 1979- 
ben  szüntették m eg. A lelőhelyről 
m integy 200 év alatt csaknem  3 mil
lió to n n a  rézércet term eltek ki, de a 
m élyben m ég visszamaradt néhány 
millió tonna  0,2-0,3%  Cu-tartalm ú 
gyenge m inőségű érc.

A lahócai felszínközeli ércm ező 
eocén korú regionális utóvulkáni 
hatásokra képződött [4]. (Nem té
vesztendő össze a szinte alatta elte 
rülő, teleptípusában eltérő , mély
ben reked t hatalm as recski szubvul- 
káni réz- és polim etallikus ércese- 
déssel, amelynek jövője, privatizáci
ója napjainkban is vitatott.) Abban 
az ércásványok a több tömzsből álló 
ún. tömzskvarcitban és kovásodott 
tömzskőzetben vannak fészkekben, 
erekben, gum ókban, h intésekben 
koncentrálódva. Fő ásványai: enar-

* A szerző részt vett a  lahócai kísérleti 
m unkákban, azokat vállalati szinten koor 
d inálta és je len leg  is folytat a  cikk tém akö 
rére  vonatkozó vizsgálatokat. így e közle
m ény saját gyakorlati tapasztalatait is ta r 
talmazza.

git, luzonit (Cu 3AsS4), pirít, marka- 
zit (FeS2), kalkopirit (CuFeS2). A 
bányaművelés idején az érc Cu-tar- 
talm a 0,4-0,5%  körüli volt (koráb 
ban 0,7-1,0% ). Az akkori, egyedi 
(tehát átíagnak nem  tekindiető) 
elemzések szerint az ércben ton 
n án k én t 18,6 g Au-t és 158 g Ag-t el
érő  koncentrációkat is m értek [4], 
je len leg  áüagosan tonnánkén t 
2,0-2,2 g Au-koncentrációról írnak 
[1]. N incsenek közlések arról, hogy 
az Au milyen (pl. fémes, ún . „sza
b a d ” Au vagy „kötött”) form ában 
fordul elő.

A mikrobiológiai Cu-lúgzás 
főbb folyamatai és 

ipari alkalmazása külföldön

A szulfidos réz és polim etallikus ér
cek m ikrobiológiai lúgzása szem
pontjából legfontosabb és legjob 
ban vizsgált baktérium  a Thiobacil- 
lus (Th.) nem zetségbe tartozó Th. 
Ferrooxidáns, amelyet iparilag a Cu 
és U kioldására külföldön m ár több 
évtizede gazdaságosan alkalmaznak 
[3]. A terepen  végzett lúgzási kísér
leteknél annak jelen lé te  a Th. 
T hiooxidáns m ellett m indig bizo- 
nyíüiató. H azánkban m inden  je 
lentősebb ércbánya (Rudabánya, 
Recsk, Gyöngyösoroszi) térségében 

izolálták a  bánya- és a felszíni vizek
ben , sőt egyes szénbányákban is 
(Tatabánya, Padrag, Komló) [6 ]. E 
baktérium  optim ális növekedése, 
szaporodása kénsavas közegben, 
pH  2 -4  között van (ezért acidofil, 
vagyis savkedvelő), az F ém ionokat 
pedig 28-35 °G-on oxidálja optim á 
lisan. A Th. Ferrooxidáns (de töb 
bek között a Th. Thiooxidáns is) 
baktérium ok aerobok, továbbá 
autotrófok, m ert p rim ér anyagcse
réjükhöz, testük felépítéséhez a kar
b o n t (a levegőben is lévő) C0 2-ből 
fedezik [5]. Egy-két m ikrom éter 
hoszszú pálcika alakúak (innen 
ered a bacillus elnevezésük), és 
m in t más baktérium ok, hasadással 
szaporodnak, továbbá anyagcseré 
jü k  biztosításához igen gazdag 
enzim készlettel rendelkeznek [5, 7, 
8 ]. Utóbbival m agyarázható je len 
tős „ásványbontó” hatásuk, továbbá 
más baktérium fajok m ár iparilag is 
alkalm azott képessége, hogy azok

pl. számos környezetszennyező m ű 
anyagot, parafin t is képesek elbon 
tani [7]. A Thiobacillus nemzetség 
beli baktérium ok között, mivel 
autotrófok (szerencsére) kóroko 
zók nincsenek.

N éhány pé ld a  a  Th. Ferrooxi
dáns serkentő, gyorsító hatásáról a 
rézlúgzási folyam atokban, amelyek 
-  m int arra  e cikk is kitér -  az arany 
(és ezúst) kinyerésében is fontos 
szerepet játszanak:

E baktérium ok a testük felépíté 
séhez szükséges karbon t tehát a 
CO.,-ből, az annak elbontásához 
szükséges energ iá t enzim jeik közre 
m űködésével az Fe2+-nek Fe3+-má 
oxidálásával, ill. redukált kénvegyü
leteknek (ásványoknak) szulfáttá 
oxidálásával nyerik [4]:

4 FeS04 + 2 H2S 0 4 + 0 2 -* 2 Fe2(S04)3 + 2 H20  (1)

2 F eS 2 + 7 0 2 + 2H 20 - * 2 F e S 0 4 + 2H 2S04 (2)

A (2) reakció szerint képződő 
Fe2+ a baktérium ok közrem űködé 
sével ism ét Fe3+-má oxidálódik.

Az így keletkezett Fe3+ kémiai 
ú ton  oldja pl. a kalkopirit Cu-tartal- 
m át [ 1 0 ]:

CuFeS2 + 2 Fe2(S04)3 -> CuS04 + 5 FeS04 + 2 S (3)

A keletkezett elemi kén a Th. 
T hiooxidáns hatására kénsavvá oxi
dálódik:

2 S + 3 0 2 + 2 H20  —> 2 H2S 0 4

A p irít elbom lása, abból az Fe ol
dódása levegő je len lé téb en  a bakté 
rium sejtek kizárása m ellett is vég
bemegy, így azonban sokkal lassab
ban  [5]:

FeS2 + F e jţS O Jj - >  3 FeS04 + 2 S

A fentiek szerint a Th. Ferrooxi
dáns közvetve, a legtöbb ércben je 
lenlévő szulfidos vasalkotók (első
sorban pirít) oxidációján keresztül 
fejti ki a Cu oldódására serkentő 
hatását, bár közvetlen' lúgzó hatásá 
ról is ír a szakirodalom.

E baktérium ok életéhez többféle 
elem  je len lé te  is nélkülözhetetlen 
az oldatban. Fontos a P, amely ve
gyidet form ájában a sejtek „energia- 
táro ló ja”, továbbá a N, Na, K, Ca, 
Mg és fém es nyom elem ek [7]. Vi
szont egyes nehézfém ek, főleg Ag, 
de a Cu is, bizonyos határértéken  
túl toxikusak lehetnek , ezért azok
hoz adaptálni kell a baktérium okat.
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1 .  á b r a .  A Lahóca-bányabeli „in situ" lúgzás (egyszerű síte tt elvi ábrázolás)

A lahócai ércek Cu-tartalm ának 
oxidálására, majd kioldására p o ten 
ciális lehetőségként vehetők m ég fi
gyelembe -  főleg a cianidos Au-lúg- 
zás alkalmazásánál, amelyből savas 
közegben m érgező H CN  keletkezik 
-  egyes semleges vagy gyengén lú 
gos közeget igénylő baktérium fajok 
is (pl. Th. T hioparus). Azok energi 
aszükségletüket végeredm ényben 
szintén a szulfid ásványok oxidáció 
jából nyerik [10]. Ilyen m ikroorga 
nizm usok között m ár gom bákat is 
találtak, pl. az Aspergillus Niger-t, 
amely alkalmazásával laboratórium i 
kísérletekkel az érc Cu-tartalm ának 
50%-át oldották ki. E lőbbiek ipari 
bevezetése nagym értékben függ 
tápanyagszükségletük költségétől, 
amely fajlagosan sokkal kisebb le
he tne  a Cu m ellett az Au (Ag) ki
nyerése esetén.

Iparilag külföldön a m ikrobioló 
giai baktérium os lúgzást elsősorban 
a réz (részben az urán) kinyerésére 
alkalmazzák korábban hányólúgzá- 
si, később a lem űvelt bányában 
visszamaradt ércből, ún. „in situ” 
lúgzási m ódszerrel. Ilyen elven való
sították m eg a Lahóca bányabeli 
üzemi kísérleteket is. M indkét m ód 
szernél az ércre felül rávezetett, 
majd az átszivárgótt és alul össze
gyűjtött o ldatból a réz időnkénti ki
nyerése és a baktérium ok regenerá 
lása (szaporítása) u tán az o ldato t is
m ét felülre szivattyúzzák a lúgzás
hoz (1. ábra).

Meg kell jegyezni, hogy m ár év
századokkal ezelőtt kinyertek bá
nyavízből cem entrezet a bányáknál 
telep ített hidrom etallurgiai üze
m ekben. Pl. a Kassa m elletti Szo- 
m olnokon (Smolnik) a cem entréz- 
term elés m ár a 16. században m eg 
kezdődött és az 1750-es években el
érte  a 200 t a ' 1 m ennyiséget [9]. 
Ugyanez a spanyol világvetélytárs 
Rio T into bányájánál 1833-ban is 
csak 140 t- a '1 volt.

Abban az időben azonban m ég 
.Ism eretlen e rő k n ek ” tu lajdonítot 
ták a rézkioldási folyamatokat. 
Mintegy fél évszázada azonban m ár 
tudjuk, hogy azokban a baktériu 
m oknak is je len tős szerepe lehetett, 
hiszen az em lített bányák fakadó vi
zeiben m ár azonosították azokat 
(köztük a Th. Ferrooxidánst is) és 
kísérletileg is igazolták rézlúgzó ha 
tásukat. Ezt követően fejlődött ki a

m ikrobiológiai lúgzás (m icrobiolo 
gical leaching) baktérium os m ód 
szereinek alkalmazásával a hidro- 
m etallurgia új ága, a biohidrom e- 
tallurgia.

Ezek nélkül a gyenge m inőségű 
rézércek, m eddőhányók, bányam ű 
velés után  visszamaradt, rézben sze
gény ércek feldolgozását gazdaságo 
san nem  lehetne megvalósítani. 
M ódszereit m ár az 1970-es években 
m integy húsz országban alkalmaz
ták (USA, a volt Szovjetunió, Kana
da, Mexikó, Spanyolország, Szerbia, 
Bulgária stb.) [10]. Abban az idő 
ben  így nyerték ki pl. az USA-ban 
term elt réz 11-15%-át, ugyanott 
más adatok szerint hányólúgzással 
0,1% Cu-tartalmú ércekből napi 
200 tonna  rezet term eltek [5].

A hányólúgzásnál a réz a körül
m ényektől függően viszonylag las
san oldódik ki, pl. szulfidos ércnél 
évente a Cu 17-19%-a, amelyet m ár 
jó n ak  tartanak [10]. Egy kazahsztá 
ni bányánál három  év alatt a 0,3%- 
os szulfidos érc réztartalm ának 
70-80% -a o ldódott ki.

A bányabeli „in situ” lúgzásnál 
m ég ennél is lassúbb a réz kioldó 
dása, viszont sokszor így is gazdasá
gos a fémkinyerés. E m ódszer alkal
mazása viszonylag új, az első kísérle 
tek 1967-ben indultak be egy Szov
jetunió-beli bányában, későbbi hí 
rek szerint elsősorban az USA-ban 
alkalmazzák. A közelben Szerbiá 
ban (Bor), továbbá Szlovákiában 
(Rybnik) indítottak be ilyen bánya- 
lúgzást, több m in t egy évtizede, je 
lenlegi sorsuk azonban ism eretlen. 
M inden esetre a Lahóca bányabeli 
üzemi m ikrobiológiai lúgzási kísér 
letek az 1970-80-as években nem 

csak európai, hanem  világviszony
latban is az elsők közé sorolhatók.

Végül tudn u n k  kell azt is, hogy a 
leírt baktérium oknak káros hatásuk 
is van. Ilyenek pl. a gyöngyösoroszi 
bezárt bányából jelen leg  is kifolyó, 
évi kb. félmillió m3 savas, fém sótar
talm ú, állandó tisztítást igénylő bá
nyavíz [11], a gyöngyösorosziban is 
savasodó m eddőhányók, fokozottan 
korrodálódó acéltartályok stb.

Hazai je len tő s  érclelőhelyeink 
szem pontjából, bár m ég iparilag 
nem  alkalmazzák, em lítésre érde 
mes, hogy a Th. Ferrooxidáns és 
T h. Thiooxidáns alkalmas szegény 
oxidos és karbonátos Mn-ércek Mn- 
tartalm ának kioldására is [10]. 
U gyanerre képes, de a P kioldására 
is a h e te ro tró f  (testük felépítéséhez 
szerves szenet igénylő) Archomo- 
bacter baktérium  is. A lelőhelyről 
dotálással izolálható, ún. szilikát- 
baktérium okkal pedig (Bacillus 
m ucilaginosis) biztató kísérleteket 
végeztek a szilikátos bauxitok dúsí
tására, ill. Si-tartalm ának csökkenté 
sére is (a Si-tartalm ú véglúgot m ű 
trágyaként hasznosították).

A Lahóca bányabeli 

rézlúgzási kísérletek és 

eredményei
*

Ezek a kísérletek az OÉA egri köz
ponti laboratórium ában a korábbi 
években végzett laboratórium i és 
félüzem i kísérletek kedvező ered 
ményei alapján a bányában vissza
m arad t több millió tonna 0,2-0,3%  
Cu-tartalm ú ércből a Cu kinyerhe- 
tőségének vizsgálatára irányultak.
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Már régóta megfigyelhető volt, 
hogy a bánya egyes részeiben a réz- 
kioldási folyamatok külső beavatko
zás nélkül is végbem ennek, am it a 
bányavágatokban, bányafalon meg
je lenő  1,5-2,0 pH-jú savas, réz- és 
vasgálicos oldat és annak kristályo
sodása jelzett. A vizsgálatok azt m u 
tatták, hogy e bányavizek Th. Ferro- 
oxidáns baktérium okat tartalm az
nak, számuk 1000-10000 között volt 
em sénkén t, és 1 dm 3 bányavíz 0,1 g 
Cu-t és 5 -8  g Fe-t tartalm azott [12].

A Lahóca-bánya igen kedvező 
nek  m utatkozott az „in situ” lúgzási 
kísérletek elvégzésére. Itt az ércese- 
dés kb. 1 km 2 terü le ten  fekszik, 13 
kisebb érctestből, tömzsből áll, átla 
gos vastagságuk pedig  m integy 30 
m éter. Fő ércásványai enarg it, luzo- 
nit, kalkopirit és pirít. A bányában 
visszamaradt néhány  m illió to n n a  
0,2-0,3%  Cu-tartalm ú érc teh á t né 
hány ezer to n n a  reze t je len te tt. 
Voltak olyan „merész” tervek is, 
hogy am ennyiben  az előbbi készlet 
kinyerése gazdaságosan megvalósít 
ható, a lúgzásos rézkinyerést kiter 
jesztenék  a közeli recski mélyszinti, 
gyenge m inőségű, k iterm elésre 
gazdaságtalan rézércekre is, amely
nek  m ennyiségét n éhány  százmillió 
to n n ára  becsülik.

A Lahóca-bányában az üzemi 
lúgzási k ísérleteket 1У78 decem be 

rében  kezdték meg. Az első lúgzási 
kísérletekhez kiválasztott ún. 9. szá
m ú érctöm zs 165 ezer tonna  ércet 
tartalm azott, ahol töbh helyen elő 
ször nagytöm egű robbantásos kő 
zetaprítással lazították az ércet. E 
robbantási m unkákat az OEA recs
ki rézércm űvel együtünűködve a 
Bányászati Kutató Intézet szakem
berei irányították.

A 9. számú tömzs lúgzása során a 
savas bányavizet az egyik vágat kő 
zetanyagában kialakított oldatgyűj
tőből szivattyúzták az érctömzs fö
lötti újranyitott vágatba épített 
loúcsolóvezetékbe, amelyet, m iután 
az ércen kb. napi 100 m 3 mennyi
ségben átszürem kedett, ism ételten 
visszavezették az érctömzs fölé. A 
tömzs oldatbefogadó képessége 
m integy 2000 m 3 volt, így tartózko 
dási időtartam a a töm zsben kb. 20 
nap  volt. A lúgzó rendszer szellőzte
tő légvezetékekkel is el volt látva, 
figyelembe véve a baktérium ok oxi
gén- és C 0 2-igényét is ( l .á b ra ) . 
Ilyen, kb. 10 hó n ap  időtartam ú 
bányavíz-cirkuláció után  annak 
Cu-koncentrációja 0,1 kg m'3-ről 
0,5 kg n r ’-re, Fe-koncentrációja 5 -8  
kg m"3-ről 15 kg n r3-re em elkedett 
(pH  2,5), a Th. Ferrooxidáns mik
robák száma pedig köbcentim éte 
ren k én t 103-1 0 4-ről 3 1 0 4-re nőtt. 
így egy évre számítva az érctömzs

Cu-tartalm ának kb. 4%-a o ldódott 
ki, amely viszonylag lassú fémkiol- 
dási érték.

A további, 1980-81. évi lúzgási 
k ísérleteket kiterjesztették az előb 
bihez hasonlóan előkészített szom
szédos 5., ill. 2. szám ú 0,2-0,3%  Cu- 
tartalm ú érctöm zsre is, amelyek 
összesen 500 ezer tonna  ércet tar 
talmaztak.

Az 5. számú érctöm zsnél m ár 
nem csak lúgzó, hanem  lúgzó- 
cem entálásos rézkinyerési, zárt cir
kulációs rendszert is kiépítettek 
(1. ábra). E m ellett az egyik, bányá
ban kialakított m edencében  a bak 
térium okat ellenőrzött körülm é 
nyek között szaporították, am it az 
Aluterv-FKJ végzett.

Az akkor m ég folyamatban lévő 
kísérletekről m ár je le n t m eg rövid 
cikk [12]. Az ezutáni (1980-81. évi) 
kísérletekről és záróértékelésről 
azonban -  am elyekben e cikk írója 
szintén részt vett -  m ég nem  je len t 
m eg közlemény. Az eredm ények a 
következők:

a. Nem  sikerült a lúgzási folya
m atok gyorsításához szükségesnek 
tarto tt köbcentim éterenkénti 106 
db  Th. Ferrooxidáns élő csíraszá
m o t biztosítani az oldatban törzste 
nyészeteik recski adaptálásával. Sőt, 
pusztulásukat is kim utatták, féltévé-

Szulfidos érc, kőzet
Technikai bonyolultsági fok
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seik szerint elsősorban az Ag miatt. 
Ilyen célú alapkutatásokkal később 
az MTA Geokém iai Kutató Labora 
tórium a is bekapcsolódott a tém á
ba, de ezek sem hoztak kedvezőbb 
eredm ényeket.

A lúgzási kísérletek szerint bakté 
rium szaporítás nélkül is e lérhető  
Cin = 0,G-1 kg m '3 koncentrációjú, 
kb. 1,5-2,0 pH-jú oldat, amelyhez 
viszont viszonylag magas, 10-20 kg 
m"3 Fe-koncentráció tartozik, továb
bá viszonylag lassú, évi kb. 4%-os 
rézkioldás. így számolva a laliócai 
ércből „in situ” lúgzással 20 év alatt 
lehe tne  kioldani a Cu 80%-át, 
amely túl hosszú idő a gazdaságos 
fém kioldáshoz. (Az időszükséglet 
azonban a valóságban m ég hosz- 
szabb lesz.)

b. A cem entálást az előbbi össze
tételű, az. Istenáldás tárón keresztül 
m űanyag csövön külszínre vezetett 
oldatból saválló bélésű betonm e 
dencékben vasforgáccsal végezték. 
Ez adta a legjobb eredm ényeket 
(80% Cu-tartalm ú cem entrezet is 
előállítottak).

Sikerült olyan m ódszert is kiala
kítani, amelynél az Fe(III)-hidroxid 

túlnyom ó része m ár a bányabeli 
rézlúgzásnál kiesett, am it kiülepítve 
a régi vágatokban hagytak vissza.

Az o ldat Cu-hoz viszonyított 
nagy Fe-koncentrációja gazdaságos- 
sági szem pontból m ég így is je len 
tős rontó  tényezőnek bizonyult a 
cemtaitálásnál, a Fe-Cu mészhidrá- 
tos elválasztása miatt. Az oldatból 
folyadékextrakcióval a Shell cég is 
végzett Cu-kinyerési kísérleteket, de 
ezek sem jártak  kielégítő ered 
ménnyel.

Mivel e lúgzási-rézkinyerési m ód 
szer ipari bevezetése gazdaságtalan 
mik m utatkozott, a további lahócai 
üzemi kísérleteket m egszüntették.

A lahócai kísérletek óta eltelt 15 
év alatt m ind a m ikrobiológiai lúg
zás, m ind az oldatból tö rténő  rézki
nyerés m ódszerei (pl. az ún. L-SX- 
EW: leaching-solvent extraction-electro- 

w in n in g  eljárás) sokat fejlődtek.
Mégis je len leg  a lahócai ércek 

feldolgozását m ár nem  nem  csupán 
a réz kinyerésére irányuló „in situ” 
m ikrobiológiai lúgzási m ódszerek 
között kell keresni, h anem  ha ez le
hetséges, a réz m elle tt az arany (és 
ezüst) kinyerését biztosító eljárások

között, am ihez viszont szintén szük
ség van a m ikroorganizm usokra.

A lahócai üzemi kísérletek ered 
ményei teh á t -  bár nem  tették lehe 
tővé az érc több százmillió forin t ér 
tékű réztartalm ának kinyerését -  vá
laszt adtak egy ilyen kihívásra. Ta 
pasztalatai többek között alapul 
szolgálhatnak a bánya több tízmilli- 
árd  fo rin t értéket képviselő nem es 
fém tartalm ának esetleges kiaknázá 
sára, de pl. a helyi környezetvédel
mi feladatok m egoldásához is.

A z a ran y  (ezüst) 

elvi kinyerési lehetőségei 

a lahócai ércből

Az ipari módszerek 
kiválasztásának szempontjai 

a fém előfordulása szerint

Az Au (Ag) gazdaságos kinyerhető- 
ségének m egítélése szem pontjából 
-  más fém ekhez hasonlóan -  je l 
lemző adat a műrevalóság.

A fontosabb érctelepek műreva- 
ló kinyerésre érdem es néhány elem 
koncentrációja 1960-70-ben a kö 
vetkező volt: Au: 2 gt'1, Ag: 5 g r 1, 
Cu: 0,7%, Pb: 2%, Pb + Zn: 3%, 
Mn: 15-35% [13]. Egy adott ércte 
lep értéke, m űrevalósága azonban 
számos tényezőtől függ, pl. a telep 
m éretétől, a fém kinyerhetőségétől 
stb. így közepes érctelepek közé so
rolják, ha  annak Au-tartalma több 
tíz tonna  (ilyen lenne a lahócai, ha 
a kutatások ezt igazolnák), giganti 
kus vagy extrém  nagy az érctelep, 
ha az 10001 Au-t rejt m agában (ilye
nek a Dél-Afrikai Köztársaságban 
vannak).

Az Au-kinyerés m ódszereinek ki
választásánál jó  eligazítást ad h at a 
szemcseeloszlás és -kötés ism erete 
az ércben, kőzetben (2. ábra).

Egyszerűbb, ha az Au (amely 
többnyire Ag-t is tartalmaz) túlnyo
m órészt vagy teljesen „szabad A u”- 
ként fordul elő (2. ábrán 1. vari
áns). Ez egyrészt m ásodlagosan az 
ércek mállása következtében, pl. fo
lyók hordalékában dúsul, elsődle 
gesen pedig  ércekben az ásványok 
felszínén, vagy pl. kvarcban, gipsz
ben zárványként je len ik  m eg és 
fém ként is megfigyelhető [14].

Legegyszerűbb a feldolgozás, ha 
az Au túlnyom órészt (vagy telje 
sen) nagyobb szem csem éretű, m ert 
itt szérelés u tán  csak amalgámozás- 
ra  van szükség (2. ábra l.c  variáns). 
Ilyen ún . torlatarany-előfordulások 
vannak pl. Szibériában, ahol a fo
lyami hom okból m ég 1 g r 1 Au-kon- 
centráció  esetén is úszókotrós ki
term elést követően hidraulikus gra 
vitációs elválasztással és széreléssel 
gazdaságosan Au-(Ag-) koncentrá 
lom  állítható  elő [15]. Abból az Au 
(Ag) am algám ozó, foncsorozó eljá
rással nyerhető  ki. A H g desztillálá- 
sa (egyben regenerálása) u tán  szi

vacsos Au- (Ag-) ötvözet m arad 
vissza. Ezt beolvasztva ún . „dóré” 
arany, elválasztás és öntés u tán  pe 
dig kereskedelm i rúdarany  és - 
ezüst állítható  elő.

H a  az Au túlnyom órészt, vagy 
gyakorlatilag teljesen finomszem 
csés, annak alkáli-cianidos kilúgozá
sa (pl. NaCN-nel, amelyet a m últ 
század végén fejlesztettek ki) hoz 
h a t m egfelelő eredm ényt (2. ábra
l .a  variáns). Ilyen Au-előfordulás 
pl. a dél-afrikai withwaterslandi ha 
talmas szilikátos-szulfidos eruptív 
konglom erátum  (Au 5-10 g t'1)- O tt 
a cianidos eljárásokra alapozva 
106 ta '1 kapacitású ő rö lt (max. 
0,075 m m ) ércet feldolgozó üzem 
van, de pl. 1989-ben Kanadában 
(R ichm ond Hill) 4,3 millió tonnás 
külszíni érckészletre (Au max. 1,8 
g t'1) is beindíto tták  a halomlúgzá- 
sos Au-kinyerést apríto tt (max. 15 
m m  a szokásos) ércből [18].

A m ennyiben az Au nagy és fi- 
nom szem csés előfordulású, akkor a 
fajsúly szerinti dúsítás u tán  nyert 
kon cen trátum ból amalgámozással, 
a m aradék frakcióból pedig  ciani
dos lúgzással nyerik ki (2. ábra l.b  
variáns).

Az előbbi m ódszereket sokszor a 
szulfidásványok dotálással történő 
elválasztásával is kom binálják (2.b). 
Egyrészt azért, m ert az Au pl. a kol- 
lektoros pirites, kalkopirites ásvá
nyokban rejtőzik, esetleg beépü lhe t 
a kristályrácsba is (kötött Au), így 
fizikai m ódszerekkel nem  tárható 
fel. Más esetben a flotálás azért 
szükséges, m ert a nem esfém eket 
azok kis koncentrációja m iatt csak 
„m ellékterm ékként” érdem es ki
nyerni, a fő fém  (pl. Cu, Pb) kohó- 
sítása során.
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Flotációs dúsítás u tán  levegő je 
lenlétében oxidáló pörkölést is 
szoktak alkalmazni, am ikor a kép 
ződő fém oxidokból a cianidos eljá
rással a „szabaddá vált” Au általá
ban jó l kioldható.

Ugyanezt a hatást lehet elérni az 
autoklávos, továbbá az ipari beveze
tés alatt álló m ikrobiológiai lúgzá- 
sos oxidáló eljárással is [17]. Ezek -  
főleg az utóbbi -  egyre inkább ter 
jednek , kisebb környezetszennyező 
hatásuk, kisebb beruházási költsé
gük és energiafogyasztásuk miatt. 
Az Au(Ag)-ban szegényebb frakciók 
nem esfém tartalm a a szokásos kohó- 
sítás során m ellékterm ékként nyer
hető  ki (2.b.2).

Lahócai lehetőségek

Az érc nem esfém -előfordulására, 
annak kinyerhetőségére -  e legendő 
ásvány-kőzettani, földtani kutatási 
vizsgálat hiánya m iatt -  jelen leg  
csak a szakirodalmi antológiákból 
és gyakorlati, főleg ércdúsítási, ko- 
hósítási tapasztalatokból indulha 
tunk ki. Ezek alapján feltételezhető, 
hogy a lahócai ércben  az Au(Ag) ál
talában „kötött” form ában, önálló 
ásványként, m in t telluridok és szul- 
fidok, vagy a kristályrácsban, pl. szi
lárd oldatként a p iritben, kalkopi- 
ritben, enargitban fo rdu lhat elő [4, 
15]. Az előbbi kollektor ásványok
ban, a kvarc és kovásodott kőzetek 
kísérőjeként részben nagyon finom 
eloszlású „szabad A u” is je len  lehet 
azok perem én , ill. zárványként stb. 

(Ilyen finom  előfordulású Au-t ed 
digi ism ereteink szerint sem a lahó 
cai, sem a gyöngyösoroszi ércben 
nem  sikerült láthatóvá tenni, m ég 
elektrom ikroszondás m ódszerrel 
sem.) Azt is tudn u n k  kell, hogy bár 

a rézércek általában kevés Au-t (< 1 
g r 1) tartalmaznak, mégis jelen tős 
Au- (ezzel együtt Ag-) forrást je len 
tenek, m ert a Cu kohósítása során 
az anódiszapban je len tő sen  kon 
centrálódnak. Abból m ár m ellékter 

m ékként gazdaságos a nem esfém ek 
kinyerése.

így tö rtén t korábban a lahócai 
rézkoncentrátum  külföldi (volt 
NDK) bérkohósításánál a nem esfé 
m ek kinyerése (2. ábra 2.b, 2.b.2). 
Eddig m ég nem  sikerült az ércből 
közvetlenül nem esfém ek kinyerésé 

re  alkalmas (pl. pirites) dúsítm ányt 
előállítani a rézkoncentrátum  mel
lett (2. ábra 2 .b .l). Ilyen célú eset
leges feldolgozás azonban új flotá- 
lóüzem  megépítésével -  ahol a költ
séges finom őrlésre (max. 0,075 
mm) is be kellene rendezkedni -  
aligha leh e t gazdaságos.

A hagyományos cianidos lúgzást, 
Au-kinyerést (főleg az ún. CIP: car

bon in  p u lp  eljárást) a mamutvállala 
tok többsége, köztük a Dél-Afrikai 
Köztársaság cégei, továbbra is igye
keznek az élvonalban tartani sokirá
nyú fejlesztéseikkel [16]. Ezek kiter
jed n ek  a lahócaihoz hasonló kisebb 
(közöttük újranyitott) bányáknál 
gazdaságosan alkalmazható, finom 
őrlés helyett csak ércaprítást, ill. 
szemcsés ércet igénylő, ún . halem - 
lúgzásra, ill. hányólúgzásra is. Le
hetséges, hogy azoknál a „kötött 
Au” feltárására m ikrobiológiai 
m ódszereket is alkalm aznak a szul- 
fidos és egyéb Au-tartalmú ércekre 
a korábban m egkezdett, m ár publi
kált [17] baktérium os oxidációs fél
üzemi kísérletek megvalósításaként. 
Előbbi esetben a lahócai ércekre a 
2. ábrán szem léltetett 2 .a .l.a  m ód 
szerek lehe tnének  alkalmasak. Már 
régebben is próbálkoztak az alkáli- 
cianidoknál veszélytelenebb liígzó- 
szer, a üiiokarbam id (C [N H 2]3) al
kalmazásával is, annak újabb konk 

ré t eredm ényei azonban nem  isme
retesek.

A biológia és a hidrom etallurgia 
roham os fejlődése azonban a fenti 
ektől m erőben eltérő, teljesen új
szerű m egoldásokat is eredm ényez 

h e t a lahócai (vagy a m ár em lített 
Zem plén-hegységi) ércek feldolgo 
zására, hiszen m ár m integy 20-25 
éve izoláltak Au-érclelőhelyeken 
Au-oldó baktérium kultúrákat, és 
ilyen hatásukat laboratórium i kísér

letekkel is bizonyították [10].
Közép-ázsiai és jakutföldi (volt 

Szovjetunió) Au-szegény ércekkel 
bizonyos mikroszkopikus gom bák 
biom asszájának fehérjeextraktum á- 
ból szódás kezeléssel nyert aminosa- 
vas oldattal biztató eredményű per- 
kolációs és 10 tonna  kapacitású ha- 
lomlúgzási kísérleteket végeztek. 
E lőbbinél pl. 16 nap alatt 72,7% 
Au-kioldást értek el, 7 napos ha- 
lomlúgzásnál pedig  0,5 g in 3 Au- 
koncentrációjú  o ldato t állítottak 
elő. Az oldatból az Au-t a szokásos

aktív szenes adszorpcióval nyerték 
ki. E helyett perspektivikus je len tő 
ségűek lehe tnek  a m ár szintén azo
nosíto tt Au-, Ag-, Pt-, Cu-, Zn-, Mo- 
„kiejtő” gom bák, közöttük a Penicil- 
lium  faj.

Sajnos az ism ertetett laboratóriu 
mi eredm ények ipari m éretű  átvite
léről nem  olvashatók szakmai publi 
kációk. E setenként azonban felbuk 
kannak olyan hírek, amelyek gya
korlati alkalmazásukra utalnak.

M indezek azt jelzik, hogy a lahó 
cai ércből az Au-(Ag-) kinyerés gaz
daságos m ódszerének tervezett ki
dolgozása és megvalósítása nehéz 
feladatot fog je len ten i. Annál is in 
kább, m ert az érc Au-koncentráció- 
ja  (2,0-2,2 g r 1) a műrevalósági ha 
tárérték körüli. M egoldást a nem es 
fém ek, és am ennyiben lehetséges, a 
Cu kinyerése je len the t, összekap
csolva a nagyobb fém tartalm ú érc 
testek szelektív kitermelésével.

A vázolt külföldi fejlesztési irá
nyok és ígéretes eredm ények is azt 
jelzik, hogy célszerű a lahócai érc 
több tízmilliárd forin t értékű ne 
m esfém tartalm ának kiaknázásával 
foglalkozni, de a Zemplén-hegységi- 
ével is.

T erm észetesen m egvalósítás ese
tén  kiem elten kell figyelembe ven
ni a környezetvédelm et is, hiszen a 
bánya a M átrában  van, továbbá azt 

is, hogy a környékbeli lakosság 
szakmai a lapokon nyugvó meggyő
zése, egyetértése m a m ár nélkülöz- 
hete tlen .

Várjuk az Enargit Kft. folyamat
ban lévő vizsgálatainak eredm ényét 

a Lahóca-bánya érckészletének 
újabb feldolgozhatóságára.
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T A L L Ó Z Á S  K Ü L F Ö L D I  F O L Y Ó I R A T O K B A N

Fém kinyerés horganygyártási vörösiszapból 

hőkezelés és m ágneses leválasztás útján

A horganygyártás (szfalerit 
pörkölése, kénsavas kezelése, 
elektrolízis) vörösiszapjában 
je len tős m ennyiségű fém oxid 

tartalom  m arad  vissza (lásd. 1. 
táblázat), melynek visszanyeré
se nem csak fém m egtakarítást, 
hanem  a keletkezett hulladék 
csökkentését is eredm ényezi.

1 t ércből a  ja ro sit 0,4 t, a 
hem atit 0,18 t és a  goehtit 
0,25 t iszapot eredm ényez.

AZ iszap pörkölésekor a  
vasásványok oxiddá, a  hor 
gany- és ólomásványok fém 
cinkké és fém ólom m á alakul
nak á t (lásd 
2. táblázat), 

míg a  füstgá 
zok s/én-di- 
oxidot, kén- 
trioxidot és 
vizet tartal 
maznak.

Az egyes 
r e a k c i ó k  
350 -1350  'C  
hőm érséklet- 
t a r t ó  H iány 
ban játszó 
nak le, mi
közben az

iszaptöm eg 33%-kal, annak 
kéntartalm a 2,84%-ról 1,2%- 
ra, a  cinktartalom  10%-ról 
8,88%-ra csökken.

H a a  pörkölés 20% red u 
kálószer (szén) je len létében  
történik, 43%-os hatásfokkal 
nyerhető ki tiszta cink, m agne 
tic  M ellékterm ékként, ill. hul
ladékként Si-Pb tartalm ú üve
ges salak és m aghem it is kelet
kezik.

Többféle m ódon végzett 
kísérleti kezelés alapján a  leg
jo b b  eredm ényt a következő 
technológia adja:

2. táblázat
Az iszappörkölés során bekövetkező 
főbb reakciók és molhőik (kcal/mol)

ДН*

FeOOH -> Fe20 3 + H20 9,3
3 + СО —> 2 Fe30 4 + С03 15
Fe30 4  + СО 3FeO +CO2 -5 ,3
FeO + СО -> Fe3C + C 02 7,51
ZnS04 —̂ ZnO + SO3 159
ZnO + СО —> Zn (Qáz) + CO2 - 47,8
PbS0 4 —* PbO + so3 158
PbO + СО -* Pb + co2 -38

1. táblázat
Goethites vörösiszap ásványi és oxidos 

összetétele

—  A vörösi
szap m o 
sása, a 
szilárd és 

folyékony 
fázis elkü 
lönítése

—  Az oldha 
tatlan 
iszap ke
zelése 
600 “C 
hőm ér 
sékleten 
20 p er 
cen á t

—  Az iszapban lévő szulfátok 
kioldása, a  m aradék cink 
szulfát visszanyerése

—  Pörkölés 1000 ”C hőm ér 
sékleten 20% karbon je len 
lé tében 60 percen  át

—  A cink visszanyerése gázfá
zisban

—  A pörk  őrlése
—  Kis térerősségű mágnessel 

tö rténő  szeparálás (állandó 
mágnessel, vagy nedves 
m ágneses szeparálással)
Az így kezelt vörösiszap

m aradéka a környezet veszé
lyeztetése nélkül helyezhető el

Összetevő Oxid <%) Ásványok

Si0 2 2,91 Goethit [alfa -FeOOH]
Ti02 0,05 Hillebrandit
a i2o 3 1,39 Maghemit
Fe20 3 51,30 Fe2(S04 )3.H20

MgO 0,51 Jarosit [Fe3(S04)z(0H)6]

CaO 2,99 CaS04

Na20 3,48 Hematit [alfa-Fe^OJ
K20 0,05
ZnO 13,29 ZnS04
NiO 0,29
CdO 0,08
PbO 6,30 PbS04

As20 3 0,29
S 0 2 9,33

H_2° 7,00

Ö sszesen 99,73

a szokásos hulladékhányókon. 
Az eljárást, am ely eddig ipari

lag még nincs bevezetve, a  ró 
mai N em zeti Kutatási Tanács 
K utatóintézete Asványosztá- 
lyán dolgozta ki Paolo Plesaa.

(H.W.)

(Paolo Plesaa — Dante. Maccan: 
Recovering Metals from Red Műd 
by Thermal Treatment and Mag
netic Separation, JOM Journal of 
Metals, 1006. jan. p. 25-28.)

Key words: ore roasting, ther
modynamics of ore masting, redu
cing roasting magnetic separation.

Felhívás
Egyesületünkben az  1992-ben kiadott 

„Fémkohászat” szótár utolsó példányainak 

eladása folyik. Tekintettel a  szótár kelen 

dőségére a fémkohászati szakosztály v e 
z e tő ség e  fontolgatja második kiadás m eg 
jelentetését. Ahhoz, hogy ez  a szándék

eredm ényesen m egvalósulhasson, szük 
ség  van tagjaink é s  a kohászat egyéb  

szakem bereinek seg ítségére  is. Kérjük 

mindazon tagtársainkat, olvasóinkat é s  a  

kohászat fejlesztéséért vagy a magyar 

nyelv helyes használatáért aggódó szak 
embereket, szíveskedjenek közölni szer 
kesztőségünkkel a  szótárral kapcsolatos

kritikai észrevételeiket, módosító vagy kie
g ész ítő  javaslataikat. Ezeket lapunkban 

folyamatosan (esetleg rövidítve) közölni 

fogjuk, a szótár szerkesztőbizottsága pe 

dig ezek  figyelembe vételével készíti elő a 

következő kiadást.
Segítségüket előre is köszöni a Fém 

kohászat szótár szerkesztőbizottsága.
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A Csepeli Fémmű rövid története

A Csepeli Fémmű Rt. 1995-ben ünnepelte alapításának 100 
éves évfordulóját. Eddigi működése során többször volt nehéz, 
néha válságos helyzetben, amiből dolgozóinak és vezetőinek 
tenniakarása mindig kisegítette. A centenáriumot megelőző ne
héz időszak után a Csepeli Fémmű új reményekkel lép át má
sodik évszázadába.

1892-ben Weiss M a n fréd  és Berthold  

a Csepel szigeten egy töltényfelújí 
tó  és -szerelő üzem et létesített. A 
term ékekhez szükséges alapanya 
go t im portálták. 1895-ben az üzem  
nagy kincstári m egrendeléseket ka
p o tt M annlicher-töltényekre, és 
ezért a Weiss testvérek elhatároz 
ták, hogy az alapanyag gyártására 
saját üzem et hoznak  létre. Létre 
hozták a F ém m ű ősét: a Fém öntö 
d é t és H engerdét.

A gyártást egy norvég m érnök , 
Erichsen  irányította. A hadianyag 
gyártás erő teljesen  fejlődö tt és en 
nék  következtében folyam atosan 
bővítették az alapanyaggyártó üze
m eket is. Az 1900-as évek elején 
m ár bővítik a term ékskálát: huzal- 
h e n g e rd é t és huzalhúzó  üzem et lé 

tesítenek, 1907-ben rézraffináló 
üzem et, 1910-ben esti- és rú d h ú zó  
tizem et ép ítenek . 1905-ben a saját 
szabadalm uk alapján egy újfajta tá
bori sü tőkem encét kezdenek gyár
tani, am ihez nikkel alkatrészekre 
volt szükség. Bevezetik a nikkel
term ékek gyártását, ami je len tős 
technikai-technológiai e lőrelépést 
je len t.

1915-ben felépül a rézelektro- 
lízáló üzem , m ert a  nagym éretű 
sárgaréz hüvelyekhez dsztább alap
anyag kellett.

Az egyre igényesebb gyártás fo
kozta az ellenőrzési igényt. Ezért la
b o ra tó riu m o t hoztak létre, ahol 
Erichsen által k idolgozott m ódszer 
rel és berendezéssel ellenőrizték a 
lem ezek mélyít úzhatóságát is. Ezt я

m ódszert m a is alkalm azzák a mély- 
húzhatósági tulajdonság m érésére.

A nagy hadianyag-m egrendelé 
sek lehetővé tették  a gyár folyama
tos fejlesztését, bővítését. T erm ékei 
között olyan speciális gyártm ányok 
is voltak, m in t pl. a tengeralattjárók 
periszkópcsöve, am ihez 3 to n n a  sú
lyú tuskók ön tésére  volt szükség.

Az első világháború u tán  a béke- 
szerződés m egtilto tta  m agáncégek 
nek  a hadianyaggyártást. Ezzel a 
Weiss M anfréd gyár nehéz helyzet
be került. Egyrészt a term elést át 
kelle tt állítani polgári term elésre 
(tűzszekrénylem ezek, békés célra 

használt cső, rú d , huzal, szalag, le
mez, rézgálic, mezőgazdasági gé
pekhez szükséges term ékek gyártá 
sa, h a ran g ö n tés  stb.), m ásrészt a ti
lalom  áth idalására a gyár egy részét 
látszatszerződéssel 1922-ben 30 év
re  b é rb e  ad ták  az állam nak.

A békeszerződés következtében 
beszűkült belföldi piac a választék 
bővítésére és fokozott exporttevé 
kenységre ösztönözte a céget. Meg
in d u lt a nehézfém -form aöntészet, 
az ónfólia, a horganylem ez, ólom 
lem ez gyártása л hplfölHi r>:" -  c-u.
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Weiss Manfred (második sor, balról a második) a gyár dolgozói körében, 1912-ben

osztására, saját é le tte rén ek  biztosí
tására más m agyar színesfém-fél- 
term  ékgyártókkal kartellszerződé- 
seket kötö ttek  (W M -Rézhengermű- 
vek, W M -Felten-Rézhengerművek).

E m egállapodások ha tására  -  
párosulva a  folyamatos fejlesztéssel 
-  a  30-as évek elejére a  Csepeli 
Fém m ű m ár az ország legnagyobb, 
sőt K özép-Európának is egyik leg 
szám ottevőbb fém művévé vált. Egy
re  növekedett az ex p o rt is. Fő ex 
portterü lete i: Görögország, Egyip
tom , India, Törökország, Olaszor
szág, Ném etország.

A 30-as évek elején m egindul az 
alum ínium -félterm ékek gyártása, 
először im port alapanyagot hasz
nálnak, m ajd 1934-ben m egépül 
C sepelen az ország első alum íni
um kohója. Ugyancsak ebb'en az 
időben létesül E urópa  egyik leg
korszerűbb alum ínium -form aöntö- 
déje, aho l repülőgép- és autóalkat 
részeket, forgattyúsházakat önte 
nek. 1936-ban m egkezdődik az 
ó lom bronz siklócsapágyak gyártása.

Az anyagvizsgálat fejlettségére 
jellem ző, hogy az a lum ín ium öntö 
d ében  gyártott repülőgép-alkatré 
szek m indegyikét röntgenvizsgálat 
tal ellenőrizték.

1940-ben elkezdődik az elekt
ronötvözetek öntése is.

1942-ben felépül egy új alumí- 
n iu m h en g erd e , ahol elsősorban re 
pülőgépgyártáshoz szükséges alu 
m ínium  (ún . dur-alum ínium ) le
m ez e ié t gyártanak. Az alum ín ium 
term ékekhez korszerű sófürdős és 
légcirkulációs hőkezelő  kem encé 
ket helyeznek üzem be. M egindul 
az alum ín ium fólia  gyártása is.

1940-ben éri el a  F ém m ű ter 
m előtevékenységének csúcsát, am i
kor 30707 tonnás term elést é r  el, 
amiből:

Nehézfém-félgyártmány 11 549 t
Könnyűfém-félgyártmány 3 0431
Ólomhuzal 3 3601
Vas-félgyártmány 10 249 t
Rézgálic 2 5061

A háb o rú  alatt a fém m ű súlyos 
károkat szenvedett. A bom bázások 
következtében m indegyik üzem ki- 
sebb-nagyobb m értékben  megsé 
rült. R om m á vált a huzalhúzó, az 
a lum ín ium kohó  nagyobbik épü le 
te, a vegyi laboratórium .

A Weiss család kényszer hatása 
alatt a deportálás e lkerü lésére m eg 

állapodást kötö tt az SS budapesti 
képviselőjével, am elynek értelm é 
ben  az egész családi vagyon 25 évre 
bérle tkén t az SS kezébe került. En 
nek  fejében a család semleges kül
földre távozhatott.

1945. ja n u á r  9-én foglalták el a 
szovjet csapatok C sep e lt A gyár 
1945 augusztus elejéig a  Szovjet Ka
tonai Parancsnokság irányítása 
alatt á ll t  M egindult az üzem ek 
helyreállítása és 1945-ben m ár 3800 
to n n á t term eltek. A dolgozók szá
m a decem berre  elérte a 700 főt.

1946. ok tóber 19-én a gyárat ál
lam i irányítás alá helyezték. A ter 
m elés egyrészt az ország újjáépíté 
sét, m ásrészt a  jóvátételi kötelezett 
ség teljesítését szolgálta. A háborús 
üvegkárok pótlására az alum ínium - 
fo rm aön töde  északi részén síküveg
gyártó berendezést létesítettek.

A term elés 1949-ben éri el gya
korlatilag az 1938-as szintet.

1950. ja n u á r  1-jétől a Fém m ű a 
Csepeli Tröszthöz tartozó, jogilag 
önálló  vállalat le tt az addigi „telep” 
státusz helyett, Rákosi Mátyás Mű
vek Fém m űvei név alatt.

1951-től fejlesztések is indultak. 
L étrejön  a könnyűfém  huzalhúzó 
és kábelsodró üzem. A h áb o rú  alatt 
a  gyárban a tölténygyártás hulladé 
kakén t felhalm ozódott m integy 60 
e t p lattírozo tt acélszalag feldolgo 
zására amm óniáselektrolízis-üze- 
m et létesítettek, amely 1957-ig m ű 

ködött. L eállították az a lum ínium 
kohót, és az épü le tb en  új rézelekt- 
rolizáló üzem et hoztak létre.

1956. ok tóber 13-án a vállalat 
nevét Csepeli Fém m űre változ
tatták.

Az októberi forradalom  u tán  a 
term elés átm enetileg  visszaesett, de 
1957 m ásodik felére ism ét norm ali 
zálódott. Az önellátásra törekvő 
gazdaságpolitika hatására intenzív 
fejlesztés in d u lt m eg a Fém m űben.

A h íradástechnikai és műszeri 
pari félgyártm ányok (az ún . finom 
kohászati gyártmányok) gyártására 
két vákuum indukciós kem encével 
m eg in d u lt a vákuum kohászat.

1961-65 között je len tős term ék 
szerkezet-váltás megy végbe a beru 
házások hatására:

—  M egszűnik az alumíniumfólia-, 
cső- és nidgyártás.

— Az a lum ín ium öntöde  a diesele- 
sítési p rog ram  keretében  motor- 
öntvény-célöntödévé alakul.

—  Növekszik a finom kohászati 
anyagok gyártása.

—  M egindul az elektrotechnikai 
acélszalagok gyártása.

—  1962-ben a Fém m űhöz csatolják 
az ívhegesztő elektródagyárat.

A gyárünány- és gyártásfejlesztés tá
m ogatására kísérleti üzem et hoz 
nak  létre, fejlesztik az anyagvizsgá
latot.
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Az 1965-1990 közötti 25 évben 
folytatódott a fém m ű fejlődése. H á 
rom  nagy fejlesztési periódusra 
b o n tható  ez az időszak:

1967-69 között:
—  Új cső- és rúdhúzó ,

— Folyamatos OFHC és sárgaréz
öntöde,

—  Új prések telepítése (650 és 
2000 to n n ás),

— A m óri gyár létesítése.

1972-74 között:
— A fémszalaggyártás fejlesztése, 

átállás új szalaggyártási techno 
lógiára (folyamatos szalagöntés 
+ h ideghengerlés),

— A R ézhengerm űvek profiljának 
átvétele.

—  M egszűnik az alum ínium lem ez- 
és -szalaggyártás, és a nehézfém - 
form aöntészet.

1977-1980 között:
— Új vákuum öntöde létesítése 1,5 

t-ás vákuum indukciós kem encé 
vel és vákuumívfényes b eren d e 
zéssel.

—  A DIP-FORMING eljáráson ala
pu ló  réz hengerhuzalgyártás 
megvalósítása a G eneral Electric 
licence alapján.

— A fém szalaghengerde bővítése, a 
védőgázas hőkezelés bevezetése 
a fémszalaggyártásnál.

— A Móri Gyáregységben egy kor 
szerű hegesztőelektróda-gyár 
építése a  svéd ESAB-tól vásárolt 
technológiával és gépekkel.

— Az acélszalaghengerde fejleszté
se (új hengerállvány, új védőgá 
zas á th ú zó k em en ce).

—  A kutatási osztály fejlesztése Ku
tató- és Technológiafejlesztő In 
tézetté.

Szervezeti változások is bekövetkez
tek ebben az időszakban: 1976-ban 
a Fém m űhöz csatolták a Metallo- 
chem iát és a Székesfehérvári Nehéz 
fém öntödét.

A 80-as években a fejlesztések 
ütem e csökkent a források beszűkü 
lése következtében. Egyrészt az 
1977-80 között végrehajtott m int

egy 3,5 m illiárd forintos beruházás 
hitelének törlesztése, másrészt a 
megváltozott gazdasági környezet 
hatásai m iatt csak lényegesen kisebb 
fejlesztések végrehajtására volt mód.

1984-85-ben sor került a rézfino- 
m ító és az elektrolízis rekonstrukci
ójára. (A rézfinom ítóban a három - 
kem encés tűzi rézfinomítás, az 
elektrolízisben pedig az áramváltá
sos [PCR] eljárás bevezetése.) 1985- 
ben megszűnik a m elegplattírozás, 
helyette egy korszerű -  a Fröhling 
cég által gyártott -  hidegplattírozó 
hengerállvány üzembe állításával új 
technológiával kezdik gyártani a 
tombakkal bevont acélszalagokat.

1983. július l-jén megszűnik a 
Csepel Művek Tröszt, a Fém m ű tel
jes jogú  önálló vállalatként folytatja 
tevékenységét. 1985. jú lius 1-jéig 
államigazgatási felügyelet alatt, ez
u tán pedig vállalati tanács irányítása 
m ellett. 1983. jan u á r l-jével a Metal- 
lochem ia, 1984. jan u á r l-jével a Szé
kesfehérvári N ehézfém öntöde kivá
lik a Fém m ű kötelékéből.

A 70-es években végrehajtott 
gyárfejlesztés igen sokrétű gyárt
mányfejlesztést tett lehetővé, amely
nek  során a hegesztőelektróda-vá 
laszték bővítése, a pénzérm eanya 
gok, az ezüsttel ötvözött hengerhu 
zal, az alacsony vasveszteségű dina 
mószalag, a protézisötvözetek és a 
nem esíthető  rézötvözetek (pont- és 
vonalhegesztő elektródák) gyártása 
indult meg.

Az 1989-90-ben bekövetkezett vi
lágpolitikai, belpolitikai változások 
és ezek hatására végbem enő gazda
sági bom lás új helyzet elé állította a 
Fém m űt. A Szovjetunióba irányuló 
export m egszűnése és a hazai gépi
pari vállalatok leépülése a keleti pia
cok elvesztése következtében drasz
tikusan csökkentette a Fém m ű meg 
rendeléseit. E nnek hatására m ind a 
term elés, m ind a nyereség csök
kent, am it jól érzékeltetnek az 1. 

táb láza t adatai. Az új piacok meg 
szerzése az egész világot érin tő  gaz
dasági recesszió időszakában nagy 
erőfeszítéseket igényelt. Ennek elé 
résére a Fém m ű létrehozta a külke
reskedelm i szervezetét, amely sike
res piaci m unkát végzett.

1993. jú lius l-jével a  Csepel Mű
vek Fém m ű részvénytársasággá ala
kult át, 2200 mFt jegyzett tőkével és 
1899 mFt tőketartalékkal. A végre
hajtott szervezeti változások, az új 
piaci igényekhez alkalmazkodó ter 
mékszerkezet-átalakítás, a gazdaság
talan term elési ágak m egszüntetése 
eredm ényeképpen az 1992. éri 
m élypont u tán sikerült stabilizálni a 
vállalat gazdasági helyzetét. (Meg
szűnik az alum ínium -form aöntészet 
és a  színesfémlemez-gyártás, szüne
tel a rézfmom ítás, a hegesztőanyag
gyárat eladják az ESAB-nak.) Ebben 
az időszakban természetszerűleg 
erősen vissza kellett fogni a fejlesz
tést, csak a legszükségesebb szinttar
tó és környezetvédelm i fejlesztések 
végrehajtására lehe te tt forrást bizto 
sítani. Jelen tős szigorításokat kellett 
végrehajtani a minőségbiztosítás ér
dekében. Ez utóbbi eredm énye, 
hogy a vállalat 1995-ben elnyerte az 
ISO 9002 szerinti TÜV Rheinland 
minősítést.

1. táblázat
1989 1990

Árbevétel, mFt 12009 10293
Adózatlan nyereség, mFt 589 263
Létszám 2120 1944

1991 1992 1993 1994

9327 7730 7177 9482
-157 -689 -340 48
1789 1385 1309 1337

154
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■JÖVŐNK ANYAGAI, TECHNOLÓGIÁI-

K om pozit szerkezetek, 
sajátos tervezési irányelvek

VARGA LÁSZLÓ

• • -; ’ 
A kompozitok jelentős hányadát képező erősített műanyagod
hoz jellegzetes anyagtulajdonságok és gyártástechnológiák 
tartoznak, amelyek a szerkezetek alakzatát és konstrukciós 
megoldásait is determinálják. Az idevonatkozó általános alap
elvek és tudnivalók sajátos tervezési irányelvekbe foglalhatók. 
A szerző az anyag-alak-gyártás összhangját vizsgálja és érté
keli. Mindezt a fémlemezből hegesztett és az erősített mű
anyagból tekercselt egyszerű nyomástartó edények párhuza
mos analízisével, az érdemjegyek és az optimális karcsúságok 
összevetésével teszi.

Tervezési irányelvek alatt m indazo 
kat az alapvető és m ár bevált konst
rukciós elveket és m egoldásokat 
értjük, amelyek a megvalósításra 
kerü lő  szerkezet je llem ző vonásait 
és jóságát m eghatározzák. K om po 
zitok esetében  külön  érdekesség, 
hogy a szerkezetek m ellett m ég az 
anyagok sajátos tervezési irányelvei
ről is beszélhetünk, amelyek figye
lembevételével az összetett anyagok 
mechanikai-fizikai tulajdonságai 
szám unkra kedvezően alakíthatók.

Egyébként a kom pozitok gyűjtő 
név alatt é rte lm ezett szerkezeti 
anyagok je len tő s  hányadát az erősí
te tt m űanyagok adják, amelyek

Dr. Varga László 1956-ban szerzett repülő 
hadmérnöki oklevelet a BME Hadmérnöki Kar 
Repülőmérnöki tagozatán. 1965-ben „Nyomás
tartó edények méretezése’  című dolgozatával 
a műszaki tudományok kandidátusa, 1974-ben 

„Erősített műanyag héjak -  kompozit anyagú 

szerkezetek feszültségi állapotának meghatá
rozása" témájában a műszaki tudományok 
doktora címet érdemelte ki. Jelenleg a BME 
Gépészmérnöki Kar Gépelemek Tanszékén 
egyetemi tanár, érdeklődési területe a gépé 
szeti tartószerkezetek, nyomástartó edények, 
csővezetékek, kompozit anyagú és hibrid szer
kezetek ten/ezése. 1988 óta a GTE tagja.

rendszerin t két kom ponensből; a 
váz (erősítő) anyagból és a h o rd o 
zó (m átrix) anyagból tevődnek 
össze. Szerkezetek építéséhez igen 
előnyösen használhatók a poliész
ter, vagy epoxi hordozók, erősítő 
anyagként pedig  az elem i üveg
vagy szénszálak, amelyek különbö 
ző form ákban (szálköteg, vágott 
szálak, szövet, fátyol stb.) ágyazód
ha tnak  a m átrixokba. Sajátos elő 
nyeiket főleg annak  köszönhetik, 
hogy a m űanyagok k itűnő  vegyszer
állóságát és az elem i szálak nagy 
húzószilárdságát m agukban egyesí
tik és m indezt rendkívül kis sűrű 
ség m ellett teszik. Kiváló tulajdon 
ságaik elsősorban a földi-vízi-légi- és 
űrközlekedés, a  vegyipar, az infra 
struk túra  stb. te rü le tén  üzem elő 
szerkezetekben érvényesülnek.

Az eddigi vizsgálati eredm ények 
és üzem eltetési tapasztalatok azt 
m utatják, hogy m inden  kom pozit 
anyagra és szerkezetre igaz, általá
nos érvényű irányelvek kim ondása 
m ég elham arkodo tt és m egalapo- 
zaüan lenne. Zavarólag h a t az is, 
hogy ezek a sajátos tervezési irány
elvek elég gyakran ellen tm onda 

nak  a hagyom ányos anyagú szerke
zetek esetében  m ár jó l bevált 
konstrukciós elveknek és m egoldá 
soknak. így napjainkban  néhány 
alapigazság kim ondása m elle tt leg
feljebb csak bizonyos anyag és szer
kezetcsoportra  érvényes tervezési 
irányelvek fogalm azhatók meg.

M agyarországon a tervezés, gyár
tás és üzem eltetés terü le tén  nagy 
többségben az üvegszál/poliészter 
és az üvegszál/epoxi összetett anya
gokból igen gazdaságosan gyártha 
tó csövek, tartályok, nyom ástartó 
edények, gyűjtőnéven vékonyfalú 
forgáshéjszerkezetek találhatók. 
Ebből következik, hogy a hazai ku 
tatások tárgyát is főleg ez az anyag- 
és szerkezetcsoport képezi, sőt a 
leg több üzem eltetési tapasztalat is 
ezekről van. M ostani célunk a kuta 
tási eredm ények  és üzem i tapaszta
latok alapján levonható  és általáno 
sítható  következtetések és m egálla 
pítások töm ör ism ertetése abban a 
rem ényben , hogy a sajátosságok és 
az eltérések kiemelésével talán sike
rü l a kom pozit anyagok és szerke
zetek tervezési irányelveit tovább 
gazdagítani.

Anyag- és szerkezeti 

jellem zők

Az erősíte tt m űanyagok előnyeit ki
használó és megvalósító konstruk 
ciós elvekhez és m egoldásokhoz 
csak az ilyen anyagok sajátos tulaj
donságainak  és viselkedésének, 
gyártási lehetőségeinek  a megisme
rése ú tján  ju th a tu n k . Például, ami 
a m echanikai terhelések  hatását és 
azok viselését illeti, ezekről ■ leg 
könnyebben  az 1. ábra  segítségével
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tájékozódhatunk, ahol a szálirányra 
( fi) és a rá  m erőleges irányra (1) 

jellem ző szakítógörbék láthatók. 
Az ábrán je lze tt szakítószilárdságok 
( a | |B, 0 1B) és rugalm assági m odu 
lusok (E ||, E_l ) szám szerű értékei 
üvegszállal erősített epox ira  vonat
koznak, am elyben az üvegszálak 
térfogataránya Vü = 0,6. Egyébként 
a jellegzetességek és a különböző 
ségek érzékelése céljából az ábrán  
egy alum ínium ötvözet szakítógör
béjét is feltüntettük .

Könnyen m egállap ítható , hogy 
a szóban forgó kom pozit inhom o 
gén  és anizotrop tulajdonságú, 
képlékeny , alakváltozási képesség 
gel nem  rendelkező  rugalm as 
anyagnak tek in thető . T eherb írása  
a szálak irányában kiem elkedő, b ár 
ez a m egállapítás csak a húzó 
igénybevételre vonatkozik. A nyo
m óerő  ugyanis az alacsony rugal
massági m odulus következtében 
h am ar stabilitásvesztést okoz.

Ami a szerkezetbe ép íte tt kom 
pozit anyagok előnyeit és hátránya 
it illeti a hagyom ányos szerkezeti 
anyagokkal szem ben, azokról leg
egyszerűbben az érdem jegyük (t i) 
és az optim ális karcsúságuk ( / 0)

összehasonlítása útján tájékozódha 
tunk. Például a nyom ástartó edé 
nyek építéséhez használatos kazán 
lem ezre a p = 7850 k g /m 3 sűrűség 
és a o m = 150 MPa m egengedhető

feszültség a jellem ző, amelyekből 
csak T) = Gm/ p  = 2000 m  nagyságú 
érdem jegy (önszákító hossz) szá
m ítható . K om pozit (pl.: üveg- 
szál/epoxi) héj esetében  a p* s  
1930 k g /m 3 és a *  = 280 MPa je l 
lem zőkkel számolva m ár T]* = 
a * / p *  = 15000 m  érték  adódik, 
amely jóval nagyobb (t i* =  8 ,5r|), 
m in t az előző. E nnek  következté 
b en  nyom ástartó edények építésé 
hez a  kom pozit anyag igen előnyö 
sen használható.

Ez a m egállapítás az előzőek sze
r in t csak belső túlnyom ás (húzó 
igénybevétel) esetén  helytálló. H a 
az edény külső túlnyom ás (nyomó 
igénybevétel) alatt üzem el, vékony 
héjak  esetében  m indig  a stabilitási 
és feszültségi feltételt egyszerre kie

légítő  optim ális karcsúság nagysága 
lesz a m értékadó, amely példáid  a 
D átm érőjű  és 8 falvastagságú kör 
h en g erh é j esetében  a

Xq = 0,92 (S/D)3'2 E/am

összefüggésből szám ítható. Vagyis 
egy ad o tt (S /D ) méretviszonyú hé j 
optim ális karcsúsága a szerkezeti 
anyagra jellem ző  E rugalmassági 
m odulus és o m m egengedhető  fe
szültség arányától függően változik. 
Mivel ez az arány a kazánlem ez ese
tében  a nagyobb ^  =  9 1*  ered-

1. ábra.
A z  egyirá n yb a n  

e rő s íte tt  m ű a n ya g 

ra (a) é s  a z  a lu m í

n iu m ö tv ö ze tre  (ti)  

je l le m z ő  s za k ító 

g ö r b é k  é s  a n ya g -  

tu la jd o n sá g o k
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2. ábra.
K a z á n le m e z b ő l h e g e s z te t t  

(a) é s  e rő s íte tt  m ű a n ya g 

b ó l te k e rc se lt (b) fo lya d ék 

tartá ly  v á z la to s  k e re s z t-  

m e ts z e te
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m eny adódik, ami jelzi, hogy külső 
nyom ásra a  kazánlem ez jóval e lő 
nyösebben használható . Szabadon 
úgy is fogalm azhatunk, hogy a szó
ban forgó kom pozitok  amennyivel 
erősebbek a húzásra, annyival 
gyengébbek a nyom ásra.

A hagyom ányostól eltérő  anyag 
és szerkezeti tulajdonságok m ellett 
a gyártás terü le tén  is különbségek 
m utatkoznak. Am íg a fém szerkeze 
tek gyártása például a h en g ere lt 
síklemez behengerlése, sajtolása 
stb., m ajd a fődarabok összehegesz 
tése útján történik, addig  a kom po- 
zit szerkezetek például tekercselés 
sel, lam inálással stb. alakra gyártha 
tók és a főrészek egymáshoz ra 
gasz thatók.

Lényegében ezek a különbségek 
indokolják a hagyom ányos tervezé 
si gyakorlattól való eltérést. A terve 
zőnek ugyanis az új anyaggal, gyár
tási eljárással kell szám olni és a bei
degződést kikapcsolva a sajátos ter 
vezési irányelveknek m egfelelően 
konstruálni.

Sajnos a kom pozit szerkezetek 
tervezésére vonatkozó általános ér 
vényű irányelvek és szabályok je le n 
leg m ég nem  deklarálhatok. Az 
ilyen konstrukciókra ugyanis túlzás 
nélkül állítható, hogy ahányfajta 
szerkezet, annyiféle szabály. Olyan 
irányelvek viszont, amelyek csak 
egy ko n k ré t szerkezettípusra érvé
nyesek, m ár nagy szám ban léteznek 
és ezeket figyelmen kívül hagyni 
pazar! s lenne.

A következőkben a nyom ástartó 
edényekre érvényes sajátos konst 
rukciós elvekről és m egoldásokról 
lesz szó, amelyek szinte kivétel nél 
kül a szerzőnek az ilyen szerkezetek 3

3. ábra.
Üzemelő üveg- 
szál/poliészter 

anyagú, teker
cselt, állóhéh- 

geres folyadék
tartályok

vizsgálata, tervezése és üzem elteté 
se során  szerzett tapasztalataira tá
m aszkodnak.

Konstrukciós elvek és 
m egoldások

A nyom ástartó edények között is a 
legegyszerűbbek az álló elrendezé 
sű hengeres folyadéktartályok, 
amelyek m egfelelő kialakításával a 
kom pozitok sajátos tulajdonságai a 
legelőnyösebben érvényesíthetők. 
Az előnyöket garantáló  sajátos ter 
vezési irányelvek és azok követ
kezményei igen egyszerűen a 2. áb 

ra  segítségével érzékelhetők, am e 
lyen a fém lem ezből hegesztett (a) 

és a kom pozitból tekercselt (b) 

féltartály vázlatos keresztm etszete 
látható.

Az áb ra  többek  között azt m utat 
ja , hogy a pFh hidrosztatikus nyo
m áshoz igazodó 5jţ falvastagság 
fém szerkezetekből csak szakaszon
k én t változtatható, kom pozit héjak 
esetében viszont m ár folyam atosan 
is növelhető, ami jo b b  anyagkihasz 
nálást, egyenszilárdságot e redm é 
nyez. A tökéletes egyenszilárdságot 
azonban a radiál tekercselés bizto 
sítja, amely az erősítő  szálakat a 
csak kerü letirányban éb redő  c * m 
m em bránfeszültségekhez orien tál 
j a  Egyszerűen levezethető, hogy a 
V térfogat és a  p r a  nyomás szorza
tára  vonatkozó szilárdságilag szük
séges (Q) fajlagos töm eg, fém tar 
tály (Q ), illetve kom pozit héj (Q,*) 
esetében  a

VP,FH

1 n+f 
" Л n ’

illetve a

összefüggésből szám ítható. A két 
kifejezés összevetéséből a kom pozit 
előnye (r|* > 8p ) k itűnően  érzékel
hető .

A 2. ábránál m aradva, azon m ég 
a hengerhéj és a fenéklem ez csatla- 
koztatása; a C* és a C. csom ópon 
tok kialakítása közötti különbség is 
jó l látható . Fém tartályok esetében 
ugyanis a  járadékos p erem terh ek  
hatásának csökkentése érdekében  
az alsó övét m erevítés nélkül „csuk

ló sá n ” célszerű a vékony fenékle 
m ezhez hegeszteni (C.). Feltételez 
ve term észetesen azt, hogy a képlé 
keny alakváltozási képesség követ
keztében  a csom ópont „ b eá llása” az  

első terhelési ciklust követő teher 
m en tesítéskor m egtörténik . Mivel a 
képlékeny tulajdonság hiányában 
ez a beállás nem  tud  létrejönni és a 
ragasztott kötés is csak a nyírást ké
pes jó l viselni, a  kom pozit héjat 
m erevítéssel „befogással” kell a fe
néklem ezhez ragasztam  (Cf).

Különbség m ég az is, hogy a kép 
lékeny alakváltozásra nem  képes fe
néklem ez gyártása és ragasztása so
rán  alakhibákat nem  szabad okoz
ni. Ezek ugyanis szinte törvénysze
rű en  a fenéklem ez gyors tönkrem e 
nete léhez vezetnek. Ezirányú ta
pasztalatokról a  szerző egy előző 
dolgozatában m ár beszám olt [1].

Egyébként a tárgyalt szerkezetet 
a valóságban a 3. ábra  m utatja, 
am elyen a csoportba telepített 
üvegszál/poliészter anyagú, teker 
cselt, á llóhengeres folyadéktartá 
lyok fényképe látható.

Az elhangzottak  m aradéktalanul 
csak az á llóhengeres folyadéktartá 
lyokra érvényesek. Vízszintesen el
helyezett fekvőhengeres folyadék
tartályok esetében  újabb sajátos ter 
vezési irányelvek is felm erülnek, 
am elyek figyelembevételével jo b b  
konstrukciós m egoldások szület
h e tnek . Ezek közül a lényegesebb 
talán az, amely az alátámasztások 
prob lem atikájá t tartalmazza. A 
prob lém ák  jó  része a fém tartályok 
esetében  bevált nyeregszerkezet au 
tom atikus használatából adódik, 
mivel a  „m erev” támasz helyileg aka
dályozza a  feltö ltö tt tartály viszony
lag nagy m em bránalakváltozásait. 
A kom pozit anyagú szerkezet „ter

jeszkedésének” a lokális gátlása, m ég 
a rugalm as b e té t közbeiktatása 
u tán  is, akkora feszültségtorlódást
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eredm ényez, am ekkorát a  nyeregív 
feletti keresztm etszetek m ár nem  
tudnak  kellő biztonsággal viselni. A 
m egoldás ez esetben  példáu l olyan 
hajlékony támaszív lehet, amely 
szinte követi és az előzőnél jóval ki
sebb m értékben  akadályozza a tar 
tály tennészetes tágulását. M indezt 
részletesebben a [2] közlem ény 
tárgyalja.

É rdem es tanulm ányozni a  4. áb 

rá t is, ahol a  fém lem ezből gyártott 
faj és a kom pozitból készült (b) egy
szerű nyom ástartó edény jellegze 
tes keresztm etszete és főbb para 
m éterei láthatók.

Egyszerű op tim um  számítással 
igazolható, hogy a belső túlnyom ás 
biztonságos viseléséhez szükséges 
legkisebb fajlagos töm eg  a 4.a áb 
rán  láü iató  5 á llandó falvastagságú 
és kosárgörbe idom ú fedelekkel 
határo lt alakzat esetében  adódik  a 
következő összefüggés szerint:

Q = 2 f i + _ L _
Vp 3 ü +1

Ugyanez a fajlagos töm eg  fél- 
göm bfedeles alakzat (4.b ábra) ese
tében  a

Qf _  2 
Vp Ti*

1 + 3 H , 1  
J  D + 2 /

kifejezés szerint alakul, vagyis na 
gyobbra adódik. E n n ek  e llenére az 
egyszerűbben gyártható  kosárgör 
be alakzat kom pozit anyagok eseté 
ben  ha  lehe t kerü lendő , vagy csak 
pótlólagos vastagítással, helyi m eg 
erősítéssel használható . Ugyanis a 
kosárgörbe alakzathoz tartozó ug-

4. ábra.

Fémlemezből (a) és erősített 
műanyagból (b) gyártható 

nyomástartó edény vázlata

rásszerű göbületváltozás környeze 
tében  (M) nagy járu lékos hajlítófe 
szültségek ébrednek , melyek a 
m em bránfeszültségekre szuperpo- 
nálódva je len tős feszültségtorlódást 
( a 1R > 3 ,3 2 o 1M) okoznak. Ezek a 
csúcsfeszültségek a képlékeny alak- 
változási képességgel nem  rendel 
kező kom pozit anyagokban nem  
tudnak  leépüln i, így akár a  törésig 
is fokozódbatoak. Ezért szerencsé 
sebbek a félgöm bfedelek vagy az 
egyszerűbben gyártható  elliptikus, 
eseüeg a vastagított kosárgörbe 
alakzatok.

A fajlagos töm eg, m in t látható, 
je le n  esetben is a szerkezeti anyag

érdem jegyének a növelésével és az 
edény karcsúságának a fokozásával 
csökkenthető . Ami az érdem jegy 
növelését illeti, a vizsgált szerkezet 
esetében  is a szálak m egfelelő irá
nyításával az optim ális szöggel való 
tekercseléssel tö rtén h et. Egyszerű
en  levezeüiető, hogy ez a szögérték 
túlnyom ás alatt üzem elő hengerhéj 
esetében: CűH = 54°45’, göm bhéj 
esetében: wG = 45” nagyságú. Más 
kérdés, hogy különböző szögekkel 
az edény hogyan gyártható. Egy 
példának  az 5. ábrán  bem utato tt 
m egoldás is tek in thető , amelynél a 
fénykép szerint a tekercselt h en 
g e rt lezáró kosárgörbe idom ú fede-

5. ábra. Üvegszál/poliészter anyagú, tekercselt testű, nyomástartó edény 6. ábra. Üvegszál/poliészter anyagú, tekercselt és bordázott testű, föld
alatti fekvőtartály
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7. á b ra .

Üvegszál/poliészter 

anyagú, ovál profilúI 
tekercselt 

csatornacsövek

lek laminálással készültek. Az ug
rásszerű görbületváltozás környeze 
tének  erősítését, vastagítását a ráte 
kercselt rétegek  biztosítják.

Az érdem jegy növelése m ellett a 
fajlagos töm eg m ég  az edény kar
csúságát m eghatározó  H /D  m ére t 
arány növelésével is csökkenthető. 
Ezért, ha  az edény alakját a beép ít 
h e tő  tér vagy más szem pontok  nem  
korlátozzák, a lehe tő  legnagyobb 
m éretarányra (H /D  > 4) kell tö re 
kedni.

Külső túlnyom ások (nyomó 
igénybevételek) esetén, az előzőek 
szerint az optim ális karcsúság nagy
sága is korlátozhatja, sőt kom pozi
tok esetében  m eghatározza a H /D  
arány m egen g ed h e tő  legnagyobb 
értékét. így a stabilitási és a feszült- 
ségi feltételek é rte lm ében  csak a

H/D > 0,35Яо

m éretarányok a m egfelelőek.
E nnek  a korlátozásnak a nyom a

it szem lélteti a 6. ábra, ahol egy 
bordázo tt föld alatti fekvőtartály 
fényképe láüiató . Az ábra  világosan 
m utatja a nyom ó igénybevételt je 
len tő  földnyom ás hatását kom pen 
záló m erevítő  bordákat. A bordák  
közötü szabad hengerhossz term é 
szetesen m egfelel a

H* <0,35XqD

feltételnek.
A kom pozit anyagú szerkezetek 

sajátos gyártási lehetőségeinek  is
m ere téb en  bá tran  leh e t a hagyo 
m ányostól eltérő  alakzatokban, 
konstrukciós m egoldásokban gon 
dolkodni. Példa e rre  a stabilitási 
feltételeknek inkább m egfelelő,

kedvezőbb áramlási viszonyokat 
biztosító ovál profilú csatornacső, 
am elynek fényképe a 7. ábrán  lát
ható. A fényképeken egyébként a 
BUDAPLAST Rt. gyártmányai lát
hatók.

A lehetőségek és változatok k ö 
ré t  je len tő sen  tágíthatja a kom po- 
z it-fém  rendszerekben: h ibrid  szer
kezetekben való gondolkodás is. Az 
ilyen szerkezetek tervezése során 
azonban újabb társítási p roblém ák 
jelen tkeznek , amelyek áttekintése 
külön tanulm ányt igényelne. Pél
d akén t csak a [3] közlem ényre uta 
lunk, amely az üvegszál/epoxi -  
a lum ín ium  anyagokból készült 
nagynyomású földgázpalack terve 
zéséről, gyártásáról és vizsgálatáról 
nyújt rövid áttekintést.

Végül a fentiek talán a követke
ző megjegyzéssel zárhatók: je len leg  
szinte n ap o n k én t új kom pozit 
anyagok, anyagtársítások és gyártási 
eljárások születnek, amelyek újabb 
és újabb tervezési irányelveket igé
nyelnének, h a  ilyenek lennének .

Ezek ugyanis a kellő szám ú szerke
zeti vizsgálat, üzem eltetési tapaszta
lat hiányában m indig késéssel je 
lentkeznek.

E zért az ilyen szerkezetek te n é 
zése a konstruktőrtő l, talán m ég a 
gyártótól és az üzem eltetőtől is az 
átlagost m eghaladó  kreativitást, tu 
dom ányos ism ereteket és gyakor
lati tapasztalatokat igényel. Ezek 
megszerzését, mivel a bem utato tt 
és értékelt elvek és m egoldások ál
talánosíthatók, talán ez a dolgozat 
is elősegíti.
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CNG tank  m ade o f  alum inium  and  rein 
fo rced  plastic. COMPOSITES, 26. 1995. 
6. p. 457.

M Ű S Z A K I -

Szerves fémvegyületek gőz
ből való leválasztási techno ló 
giája és az ebből k iinduló kris
tálynövesztés három  fontos 
anyagcsoportnál használatos: 

az AlGaAs/GaAs, az AlInGaP 

és az A lG aN /G aN  félvezetők 
nél. A GaN alapú d iódák  ké
pezik a kék LED-ek csoport 
já t, az AlInGaP a vörös és a 
sárga LED-ek alapja, m íg  az 
AlGaAs/GaAs anyagok a  füg 

gőleges ü regű  felületileg emit- 

táló lézerek, valam int a nagy 
elektron mozgékonyságú tran 

zisztorok anyagai. Ezt a tech 
nológiát először 1968—69-ben 
ajánlották és azóta széles 
körben  e lterjed t a  III-V, illetve 
a II-VI félvezetők előállításá 
nál. ok

JÓ M , 47. No. 12. p. 25.
(1995)

Kedvező költségű kerámia- 
mátrixú kompozitok a New
Mexico-beli Műszaki Egyetem 
ről. A kom pozitok k itűnnek 
nagy szilárdságukkal, kis sűrű 
ségükkel és nagy hőm érsékle 

teken alkalm azhatók. Ilyenek 
a szén/szén  kom pozitok, a szi- 
lícium -karbid w h isk e r/alumí- 
nium -oxid kom pozitok és a 
folyam atos szénszálas vagy szi- 
lícium -karbid szélerősítésű 
kerám iam átrixú (SiC vagy 
SijN 4) kom pozitok. A szén ki
válóan alkalm azható nagy hő 
m érsékleten akár oxidáló, 
akár semleges atm oszférában, 
am elyet vagy hőbontással, 
vagy kém iailag gőzből való le 
választással visznek a szén vagy 
fenolgyanta alapra. A szénhid 
rogénből való szén redukció  
révén sűrű  és pórusm entes 
szén leválasztása bonyolult.

Ezek a kerám iam átrixú kom 

pozitok, am elyek nagy hőm ér 
sékleteken alkalm azhatók, ad 
já k  a  kulcstechnológiáját a 
korszerű űrkutatási rendsze 
rekhez. Lényegesen kisebb -  a 
szokványosnál -  a  felület/súly  
arány, és nagyobb lehet a m ű 

ködési hőm érsékletük  is. Ilyen 

SiC-bevonatú szén /szén  kom- 
pozitokat használnak pl. az 
am erikai ű rkom pokon, de 
szerepet fognak kapni az ún. 
nagysebességű civil szállító 

p rogram ban  is. ko

JÓ M , 47. No. 12.19-21.
(1995)
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M Ű S Z A K I - G A Z D A S Á G I  H Í R E K
Юцт vastag 

Pd-réteggel bevont 
IN738 ötvözet 

1050 'C-on 16 óráig 
végzett kis aktivitási 

aluminizálás után

A környezeti problém ák elő 
té rbe  kerülésével, valam int az 
energiaár-robbanással az egy
re  hatékonyabb energ iaterm e 
lési eljárások irán t é rthe tően  
fokozódik az igény. Az u tóbbi 
évtizedben az energ ia te rm e 
lésben m ind  nagyobb szere
p e t já tszanak a gázturbinák. 
Ezek hatásfokát az üzem i hő 
m érséklet növelésével leh e t ja 
vítani. M agának a tu rb inala 
p á t anyagának a fejlesztésé
ben  is alapvető eredm ények 
születtek (irányított d erm e 
déssel előállított, illetve egy
kristálylapátok). Az új eljárá 
sokkal előállíto tt lapátok na
gyobb üzem i hőm érsékletet 
tesznek lehetővé, ezzel együtt 
azonban a felületi oxidáció el 
leni védelm et biztosító 
MCrAlY (M = Ni, Со) réteg 
ben  nagyobb feszültségek éb 
rednek . A legújabb vizsgálatok 

szerint ez a kedvezőtlen hatás 
rénium ötvözéssel m érsékelhe 
tő. Az átlagosan 8-12%  Al-tar- 
talm ú rétegben 10%-nyi ré- 
n ium  m ár hatásos.

Az MCrAlYRe-bevonatot 
in c o  738 típusú szuperötvöze- 
ten LPPS-technikával, vagyis 
kis nyomású plazm aszórással 
hozták létre. Az állandó és 
változó hőm érsékleten  leját
szódó oxidációt 950-1000 *C 
között vizsgálták, 10 000 órás 
időtartam ig. A rénium ötvözés 
hatására a réteg  szívós-rideg 
átm eneti hőm érséklete m eg 
változik. Egy 10%-nyi Re-tar- 
ta lm ú ötvözet DBTT-je (Duc- 
tile-B rittle-T ransition-Tem pe- 
ratu re) m egváltozását is vizs
gálták a Co, Cr, A1 és a Si 
m ennyiségét változtatva. Az 
alapanyag-bevonat rendszer 
term ikus-m echanikai viselke
désének  feltérképezésére TCF 
(Therm al Cycle Fatigue) és 
TMF (T herm al M echanical 
Fatigue) vizsgálatokat végez
tek. A TCF-vizsgálatokhoz a 
m intákat sugárzással hevítet 
ték  fel és sűríte tt levegővel kiü
tö tték  le. Bár ezzel a m ódszer 
rel lehetséges volt a term ikus 
kifáradási jellem zőkben m u 
tatkozó különbség m eghatá 
rozása, de  az eljárással nem  
fedhe tő  le a relaxációs folya
m at összes lehetséges változa
ta. A TMF-vizsgálatok sokkal 
reálisabb eredm ényeket szol
gáltatnak.

A vizsgálatok egyértelm ű 

en bizonyították, hogy a Re a 
réteg te rm om echanikai kifá
radással szem beni ellenállóké 
pességét növeli, (vb)

M aterials and  
M anufacturing Processes, 

1995. 10 .5 .1021 .

A  p a llá d iu m o t használják

m ostanában közvetítő réteg 
ként a  gázturbinák szuperötvö 
zetből készülő lapátjainak alu 
m ínium m al való bevonatolásá 
hoz. A Pd je len lé te  m iatt érte 
lem szerűen m ódosulnak az 
alum inidréteg tulajdonságai, 
így érthe tő , hogy a  Ni-Pd-Al- 
rendszer irán t fokozódik az ér 
deklődés. A Ni3Al, a  NLA1, a  
Ni2Al3, a Pd2AI, a PdVl és a 
Pd2Al3 interm etallikus fázisok 
stabilitási tartom ányait deríte t 
ték fel először. A Pd-Al és Ni-Al 
kétalkotós ötvözetekből szár
mazó m intákat diffúziós úton 

hozták egymással kapcsolatba. 
A diffúziós ú ton  lé trejött ötvö
zetsorok fázisviszonyait tanul
mányozták részletesen. PdNi 
kétalkotós ötvözetek m intái
nak alum ínium m al való bevo
násával és ezek hőkezelésével a 
rétegképződés m echanizm usát

közvetlenül is vizsgálták. A 
nagy hőm érsékletű  oxidációs 
kísérletek a  palládium os előze 
tes bevonás kedvező hatását bi
zonyítják. (vb)

Gázturbinák első fokozatából
származó, üzem szerűen igény
be vett lapátok platinaalum i- 
nid bevonatát vizsgálták am e 
rikai kutatók. A lapátok anya
ga IN-738 LC volt, m aguk a la
pátok 3900-27800 ó rá t üze 
m eltek a  gázturb inák  erősen

oxidáló  közegében. Megálla
p íto tták, hogy a bevonat anya
ga nem  hato lt b e  a lapát anya
gába. A bevonati ré teg  deg 
radációja a ß(NiAl) fázis 
У (Ni3Al)-fázissá való átalaku 
lásával já r  együtt. A vizsgála
tokból az is következik, hogy a 
platin aalum i nid réteg  még 
27 800 órás igénybevétel után 
is kellő  védelm et nyújt, (vb)

M aterials and 
M anufacturing Processes, 

1995.10. 5.1053.

100 éves a magyar

A közelm últban jubilált a magyar szabadalmi 
törvény. M eglehetősen „fiatal” ez a  jog rend , hi
szen Anglia m ár 1624-től, az USA 1790-től és 
Franciaország 1791-től alkotott iparjogvédelmi, 
illetve szabadalmi szabályokat. Hazánkban a 
XIX. század végéig az osztrák szabadalmi törvé
nyek voltak érvényben, de  ezek keretében 1852- 
ig a beadványokat csak latin nyelven fogadták el.

Csupán a kiegyezés során született olyan 
döntés, hogy a korábbi császári kancellária he 
lyett a  szabadalmakat a  magyar és az osztrák ipa 
ri és kereskedelem ügyi miniszter közös egyetér
téssel ad ta  meg. E nnek alapján a szabadalmak 
m indkét állam ban, azaz Ausztriában és Magyar- 
országon egyaránt érvényesek voltak és a  talál
mány védettségét biztosították.

1895 közepén született meg a  XXXVII, tör 
vénycikk és ennek  végrehajtási rendelkezései, 
amelyek a  kor színvonalának megfelelő, önálló 
magyar szabadalmi jo g o t hoztak létre. Ez a  tö r 
vény kim ondta, hogy „szabadalmaztatható m in 
den  új találmány, amely iparilag értékesíthető” 
(1. §). A továbbiakban körü lírta az újdonság fo 
galm át és rögzítette, hogy a  szabadalom  a  felta 
lálót vagy jogu tód ját illeti meg. Érdekes m ódon 
a  6. §-ban rendelkezett az alkalm azotti (szolgála
ti) találm ányokról is -  elsőként a  szabadalmi tör 
vények között, ugyanakkor m egállapította, hogy 
a  feltalálót a szolgaian találm ány hasznosításáért 
díjazás nem  illeti meg. Ez a törvény a szabadal-

szabadalmi jogrend

mi oltalm at m ég 15 évben határozta meg. Az el
m ük 100 évben a  szabadalmi törvény többször 
m ódosult, korszerűsödött és pontosabbá vált. 
L egutóbb az 1995. évi XXXIII, törvény szabá
lyozza az iparjogvédelm et, most m ár az európai 
jo g ren d h ez  illeszkedően rögzítve a  szabadalmi 
oltalom  m egadásának hazai feltételeit.

Érdekességképpen bem utatjuk az 1896-1995 
között eltelt száz év során m egadott magyar sza
badalm ak változását 24-25 éves korszakonként:

É v e k M a g y a r o r s z á g i

b e j e l e n t ő t ő l

K ü l f ö l d i

b e j e l e n t ő t ő l

A z  i d ő s z a k  

a l a t t  e g y ü t t

1896-1919 18 225 56 492 74 717
1920-1944 23910 35 523 59 433
1945-1969 12 269 8 611 20 880
1970-1995 

A 100 év során

24 329 29 904 54 233

összesen 78 733 130 533 209263

Érdem es felfigyelni arra, hogy az 1. és a  2. vi
lágháború közötti időszakban hazai bejelentése 
ink közel olyan szám ban történtek, m int a  legu 
tóbbi 25, békés év alatt, ugyanakkor a  külföldi 
bejelentések száma majd 19%-kal kevesebb volt 
az összehasonlító időszakhoz képest. Ez figyel
m eztető  je l lehet arra, hogy országunk „kevésbé 
érdekes” a külföldi bejelentőknek.

A jub ileum  alkalm ából a Magyar Feltalá
lók Egyesülete „Genius ’96” cím m el kiállítást 
és szim pózium sorozatot rendez a Városli
g etben . -kö

r n
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EGYESÜLETI HÍRMONDÓ
E L N Ö K S É G I  H Í R E K

E lnökség i ü lés

a M isko lc i E g yetem en

Az O rszágos M agyar Bányászati és K ohá 
szati Egyesület e lnöksége  1996. feb ru á r  

22-én a M iskolci Egyetem  tanácsterm é 
b e n  ü lé s t ta rto tt.

N ap irend :
1. T ájékoztató  az egyetem i osztály 

m unkájáró l
E lőadó: Böhm József, az egyetem i osz 
tály elnöke

2. T ájékoztató  a  bánya- és k o h ó m é r 

nökképzés helyzetérő l, k ilá tásairó l 
Ellőadók: Böhm József dékánhelyettes, 
B ányam ém öki Kar,
dr. Szűcs István d ékánhelyettes, Ko- 
h ó m é m ö k i Kar

3. A szen io rok  tanácsának  és az ifjúsági 
b izo ttság  beszám oló ja
Ellőadók: Szebényi Ferenc, a  szen io rok  
tanácsának  elnöke
Szalai Ferenc, az ifjúsági b izo ttság  ve
zetője

4. Az egyesület 1996. évi m unkaterve és 
költségvetése
Ellőadók: dr. Tardy Pál, az OM BKE 
fő titkára

Schmidt György ügyvezető igazgató
5. Egyebek

A rossz idő járás m ia tt tö b b  e lnökség i tag 
késve érkezett, így dr. Fazekas János fél 
ó ra  késéssel tu d ta  m egny itn i az ülést. 
M egköszönte az egye tem nek , hogy  le h e 

tő séget b iz to síto tt az ü lés m eg tartására , 
m ajd b e je len  te tte , hogy m eg h ív o ttk én t 
részt vesz az ü lésen  a  k é t k a r valétaelnö- 
ke, egy b án y a m é rn ö k  d o k to ran d u s , és a 
dunaújvárosi főiskola képv iseletében  dr. 
Farkas Péter főiskolai d o ce n s, intézetveze 
tő.

Az 1. n a p ire n d i p o n tb a n  Böhm József 
d ékánhelyettes, az egyetem i osztály el
n ö k e  e lm o n d ta , hogy  az egyetem i osz
tály te rü le ti elven  m űk ö d ik , n em  szak
m ai m egosztásban . E bbő l következik, 
hogy az egyetem i osztály tag jainak  egy 

je le n tő s  része a szakosztályok m unkájá 

b an  vezető  sz e rep e t tö lt be. Az egyete 
m en  m in d  az ok ta tó i, m in d  a hallgató i 
létszám  lecsökken t. M a az egyetem  tel
je s  hallgató i lé tszám ából 10—15% -ot tesz 
ki a bánya- és kohóm érn ö k -h a llg a tó . Na
gyon m agas a nyugdíjas ko llégák  szám a, 

d e  ők kifejezték szándékukat, hogy to 

vábbra is rész t k ívánnak  v enn i az egyesü 

le t m u nkájában . E m elle tt szám os új 
szakm ai egyesület je le n t  m e g  az egyete 

m e n , pl. M agyarhoni F ö ld tan i T ársu lat, 

M agyar H id ro lógusok  Társasága, G eofi 
z ikusok E gyesülete, Szilikátipari Egyesü 
le t, G ép ipari T u dom ányos Egyesület, 
m elyek bizonyos szem pon tbó l k o n k u 
re n c iá t je le n te n e k  egyesü le tünknek .

Az egyetem i osztály igyekszik m eg 

nyern i a ha llga tókat az egyesület szám á
ra , pl. a  fluidbányászati és bányászati 
szakos hallgatók  úgy k e rü ln ek  ki az 
egyetem ről, hogy  szinte valam ennyien  
az egyesület tagjai. Ez a m u n k a  csak ak 
k o r  le h e t sikeres, h a  a ha llga tóknak  va
lam ilyen, az egyesülethez k ö tő d ő  kézzel 
fo gható  é lm én y b en  van részük. Pl. a 

K n ap p en  tagon  15 bányász-kohász hall 
g ató  vett rész t a szervezésiben, akik o n 
n a n  visszatérve egységesen je lez ték , 
hogy  b e  k ívánnak  lép n i az egyesületbe, 
m e r t  az az élm ény, am ib en  o t t  részük 
volt, m eggyőzte őket, hogy eh h e z  a  kö 
zösséghez szere tn én ek  tartozn i. El kelle 
n e  é rn i, hogy az egyetem i hallgatók  
kedvezm ényesen  vehessenek  rész t az 
OMBKE rendezvényein . K érte , hogy a 
szakosztályok, vállalatok vállalják félé 
v en te  egy-egy szakm ai előadás m eg ta rtá 
sát, vagy gyárlátogatás m egszervezését.

A tém ához Ősz Árpád és dr. Solymár 
Károly szólt hozzá.

A 2. n a p ire n d i p o n tb a n  a  k o h ó m é r 
nökképzés helyzetérő l dr. Szűcs István 
d ékánhelyettes szám olt be. Az írásos 
anyagiból k itűn ik , hogy a  képzésiben az 
e lm ú lt években  je le n tő s  változások kö 
vetkeztek b e . A m o d u l ren d sz erű  kép 
zést 1992-ben felválto tta a  szakirányú 

képzés. A szakirány m egjelö lése az okle 
vé lben  is szerepel. Je le n le g  az alábbi 
szakirányok vannak: fém m etallu rg iai, 
vasm etallurgiai, ö n tő , a lak ítástechno ló 
giai, szerkezeti anyagok, au tom atizálási, 
energ iagazdálkodási, kö rnyezetvédelm i 
és m inőségbiztosítási.

1989-lben m e g in d u lt az ELTE-vel kö 
zösen  a  m érnökfizikus-képzés. A hallga 
tók  az I. és a IV. évet az ELTE-n, a  II—III. 
évet a ME-n végzik.

1993-ban egy új szak, az anyagm ér 
nö k i szak in d u lt, ah o l a ha llgatók  anyag- 
szerkezettan i, szilárdtestfiz ikai, anyagis 

m e re ti és m inőségbiztosítási ism erete 
k e t szereznek . E szakon végzők okleve 
les an y agm érnök  d ip lo m á t kapnak .

Je le n le g  akkred itá lásra  v ár a  h ő e n e r 
g ia-gazdálkodási szak. E n n ek  elfogadása 
ese tén  a  következő években  a k aro n  

m á r  nagy szakon le h e t ok levele t szerez 

n i (k o h ó m é m ö k , m érnökfizikus, anyag 

m é rn ö k , hőenerg ia-gazdálkodási m ér 
n ö k ) .

A  k ar ha llg a tó in ak  létszám a 2-3 éves 

késéssel követi az ip a r helyzetének  válto 
z á sá t A m é ly p o n t 1986-ban volt, am ikor 
a  n ap p a li tagoza tra  m indössze 150 hall 
g a tó  ira tk o zo tt E>e. Ez a szám je le n le g  
303. A k a ro n  k ia d o tt oklevelek szám a 
1985-93  kö zö tt évi 24-28  volt. A beveze 
te tt  üj képzési fo rm ák n ak  is köszönhető 

e n  ez a szám 1994-ben 40, 1995-ben 70 
v o lt

A k a ro n  is m e g in d u lt a dok to ran - 
duszképzés. E képzésben  je le n le g  az el 
ső , m ásod- és h arm ad ik  évfolyam on 
n ap p a li, levelező és egyéni képzés kere 

té b e n  összesen 41 fő  vesz részt.
Az írásos anyag k iegészítéséül el 

m o n d ta , hogy  k é t fo rm a i változásra ke
r ü l t  sor: a fizikai-kém iai tanszékiből és az 
analitikai kém iai tanszékből Kém iai In 
té ze te t a lak íto ttak , ugyanígy a  vaskohá- 
szattani, a fém kohásza ttan i és az önté- 
szeti tanszék  M etallurgiai In té 
z e t  l e t t  Ezekkel együ tt je le n le g  ö t in té 
z e t  van: az A nyagtudom ányi Intézet, 
A nyag techno lóg iai In téz e t és a  H ő e n e r 
g ia-gazdálkodási In té z e t

A bányam érnökképzésse l kapcsolat 
b a n  B öhm  Jó z se f  dékánhelyettes az írá 
sos beszám olón  kívül e lm o n d ta , hogy a 
B án y am ém ö k i K aron  je le n le g  a  végzős 
ha llg a tó k  lé tszám a 30 -4 0  fő. 1992-ben 

k é t új szakot in d íto ttak , a  környezeti 
m é rn ö k  és az előkészítéstechnikai sza
kot. Ezen új szakokkal a 250 fős mély 
p o n tró l 550 fő re  n ö v ek e d e tt a Bánya
m é m ö k i K ar lé tszám a. A k a ro n  11 tan 
szék m űködik .

A végzős lé tszám okról e lm ond ta , 

hogy  az u tó b b i két-három  évben  hagyo 
m ányos bányászati szakon 3 -5  hallgató  
végzett. A kőolaj- és g ázm ém ö k i szak 
hallga tó i lé tszám a 25-30  fő b en  stabilizá 
ló d o tt, ezek  elhelyezkedési lehetőségei 
is m egvannak . N agyon sokszor felteszik 

a  kérdést, m ié r t k ép ezü n k  ennyi em 
b e r t,  h o l fognak  ezek  elhelyezkedni. Az 
eg y e tem n ek  feladata , hogy  olyan szak- 
em lbereket képezzen , akik ism erik  szak
te rü le tü k e t, ezen  kívül id e g en  nyelvet 
beszélnek , és szám ítástechnikai ism ere 

tekkel ren d e lk ez n ek . Ezek az em b erek  

e l tu d n a k  helyezkedn i, h a  n em  a szak
m á b an , ak k o r valam ilyen m ás te rü le ten . 
Az e lm ú lt 2 -3  éviben végzett hallgatók  
v a lam enny ien  e l tu d tak  helyezkedni. A 
b ankszakm átó l kezdve a rendőrség ig , 
b iz tosító  társaságokig, kü lkereskedelm i 

cégek ig  m in d e n h o l van végzett bánya 

m é rn ö k .

161



129. évfolyam 4. szám, 1996. április hó EG YESÜ LETI HÍRMONDÓ

• A kar sajátos helyzetben  van, a felső- 

oktatási in tézm ények  k ö zö tt egyetlen , 
aho l n incs főiskolai képzés. Ez Zámbó 
p rofesszor és az egyetem  vezetői követ
kezetességének  e red m én y e . V élem énye 
szerin t a K o h ó m ém ö k i K aron  bizonyos 
fokon rivalizálás folyik D unaújvárossal.

Dr. Farkas P é te r  k é r t  szót, aki el

m o n d ta , hogy  m a jd  egy dunaú jvárosi 
ü lésen  kíván rész le tesebb  tájékoztatást 
adn i a D unaújvárosi Főiskolai Karról. 
M egjegyezte, hogy n e m  akartak  és a  j ö 
vőben  sem aka rn ak  rivalizálni az egye 
tem m el és a  K o h ó m ém ö k i K arral, segí

ten i kívánják a k o lió m ém ö k k ép zést. Rö 

vid  tá jékoztatást a d o tt a rró l, hogy a főis
ko lán  a k o h ó m é m ö k i szakon négy  szak
irány  van: a m eta llu rg ia i, a  kép lékenya 
lakító , a  m inőségbiztosítási és az ön té- 
szeti szak. A beiskolázási létszám  az 

egész főiskolán 60 fő, eb irő l 30-35  fő vé

gez. A főiskola hallgató i a dunaú jvárosi 
helyi szervezethez tartoznak , am i előnyt 
je le n t  a szakm ai p ro g ra m o k a t és anyagi 
tám ogatást illetően .

A tém ához m ég  Krejjly Gábor, dr. Ko
vád Ferenc és dr. Tardy Pál szólt hozzá.

Dr. Fazekas Já n o s  m egköszön te  a tá 
jék o z ta tó k a t, m a jd  eh h e z  kapcsolódva 
e lm o n d ta , hogy a középszin tű  képzés 
T atabányán  a Pécli A ntal Szakközépis 
ko lában  m eg szű n t a k ö zp o n ti tám ogatás 
h iányában . Ezen a he ly ze ten  csak a  vál
la latok  tu d n a k  segíten i, vagy m in d e n  

vállalatnak ö n á lló an  kell m eg o ld an ia  a 
középszintű  szakem berképzést. Felvetet
te m ég, hogy a  vállalatoknak  g o n d o t 
okoz a bányászati té rk ép ek  hite lesítése, 
ill. rendezése , m ivel ez t csak egyetem i 
végzettségű bán y am érő  lá thatja  el. E rre  
a k érd ésre  is figyelni kell az ok ta tásban .

A 3. n a p ire n d i p o n tb a n  Szebényi Fe
renc, a  szen io rok  tanácsának  e ln ö k e az 
e lnökség  állásfoglalását k é rte  a tiszteleti 
tagok tanácsa és a szen io rok  tanácsa kö 
zötti m unkam egosztás vonatkozásában . 
K iem elt té m a k é n t javaso lta  az ifjúsággal 
való fog lalkozást

E zu tán  Szalai Ferenc, az ifjúsági b izo tt 

ság vezetője k a p o tt szót. M in t e lm o n d ta , 

az ifjúsági b izottság tagjai m u nkahelyü 
k ö n  fon tos teen d ő k k e l vannak  ellátva, 
ez é rt n e m  tu d n a k  teljes odaadással do l 
gozn i a b izo ttság  m u n k á jáb an . E zért j a 
vasolta, hogy a szakosztályok 40 év alatti 
ko llégákbó l je lö lje n ek  ki p ó tta g o t 
Javasolta továbbá, hogy k é t  egyetem i 

h a llg a tó n ak  az a lap tan d íjá t vállalja á t az 
OM BKE, ez növelné az OM BKE 
h írnevé t. Első k é t tám o g ato ttn ak  azokat 
javasolja, akik e lső k én t lép tek  b e  az 
egyesületire.

Dr. Halala Pál az ifjúsági b izottság 

m u n k á ján ak  e lőseg ítésére  javasolta, 

hogy  ip a ri es ték e t kell szervezni az egye
tem en , aho l vállalatvezetők ta rtan án ak  
ism erte tő t a m ai vállalatokról és az egye
sületről.

Ő sz Á rp á d  fela ján lo tta , hogy a 23. 

kőolaj vándorgyű lésen  és kiállításon  2-3 

egyetem i h a llg a tó t ven d ég ü l lá tnak , ill. 
a  leg jobb  d ip lo m a m u n k á t készítő e lő 
adást ta rth a t.

Dr. Károly Gyula an n ak  a vélem ényé 
n e k  a d o tt h an g o t, hogy  n incs szükség if
jú ság i b izottságra. K érdezte, fen n ta rt 

suk-e a b iz o ttsá g o t
Panló Dénes vélem énye szerin t az ifjú 

sági b izo ttságra szükség van, d e  főleg az 
ip a rb a n  lévő 35 év alatti fiatalokkal kel
le n e  foglalkozni.

Dr. Fazekas Já n o s  válaszában el

m o n d ta , hogy a szen io rok  tanácsa fel
ad a ta it a  jö v ő b e n  tisztázzák, ill. az ügyve
zetőség  á lláspon tja  az, hogy k o n k ré t fel
ada tok  vizsgálatával fogja m egbízn i a 
szen io rok  tanácsát.

Az elnökség  e lfogad ta , hogy a követ
kező  közgyűlésig a szen io rok  tanácsa és 
az ifjúsági b izo ttság  m ű k ö d é sé t fen n ta rt 

ja .  A k é t egyetem i hallgató  a lap tand íj 

f ize tésének  ügyében  az e lnökség  később 
d ö n t, az ezzel kapcsolatos e lő teqesztés 
elkészítésére felkérte  B öhm  Jó z se fe t

Kiss Csaba a  tém a fontossága m ia tt 
k é rte  a 4. n a p ire n d i p o n t elhalasztását 
egy m árc iu sb an  ta rtan d ó  so ron  kívüli el
nökségi ü lésre . Az e llen ő rző  b izo ttság  az

anyago t m egtárgyalta, és az alább i k ie 

g észítéseket és változtatásokat kéri. Az 
e llen ő rző  b izo ttság  m árciusi form ációjá 
b a n  kéri a táb lázato t és a  szöveges é r té 
k e lés t is az 1996. évi költségvetéshez, va
la m in t a  kö zp o n ti költség té teles felosz
tá sá t szakosztályonként. K érte továbbá 
az e llen ő rző  b izo ttság  húsz aján lásának  

á ttek in té sé t dr. Tardy Páltól, valam in t az 
ügyvezető igazgató  korszerűsíte tt m u n 
k akö ri le írásán ak  elkészítését.

Javasolta, hogy  a tovább iakban  a  k é t 
k a r v a lé tae lnöke legyen m eghíva az el 
nökségi ü lésekre.

Dr. Fazekas Já n o s  javasolta, hogy a 

té m á t k ü lö n  ü lésen , m árc ius 21-én tár 
gyalja m e g  az elnökség . Ezt az elnökség  
egyhangú lag  e lfogad ta , az e r re  szóló 
m eg h ív ó t és an y ag o t a k ö zp o n t m árcius 
14-éig kiküldi.

Az E gyebek kö zö tt az e lnök  be je len 

te tte , hogy az alapszabály-bizottság veze
tő je  elfoglaltsága m iatt, illetve, mivel a 
bányászati szakosztály m ás a lapokon  
nyugvó alapszabályt készít, le kíván 
m o n d a n i tisztségéről. A bányászati szak

osztály valóban  dolgozik  egy új (választ

m ányi re n d sz e re n  a lapu ló ) alapszabá 
lyon, m elyet m árc ius végére készítenek  
el. A következő ü lésen  d ö n te n i kell a bi
zo ttság  e ln ö k é n e k  lem o ndásáró l, illetve 
a b izo ttság  további m ű k ödésérő l.

Az egyesületi székházzal kapcsolat 

b a n  e lm o n d ta , hogy a  Füvészkert utcai 
tu lajdonhányad-vásárlás jo g i és anyagi 
okok  m ia tt m e g to rp an t.

B e je len te tte  továbbá, hogy  a n é m e t 
bányásztalálkozóra (S chneeberg ) az elő 
rejelzések szerin t közel 300 fő k íván kiu 
tazni, az u tazás előkészítésére  a követke 
ző  ü lésen  vissza kell térn i.

Az egyetem  beszám oló jában  közre 

ado tt, 1996 o k tó b e ré b e n  ta rtan d ó  er- 
dész-bányász-kohász ta lálkozó szervezé
sé t az egyesület tám ogatja.

E zt követően  az e ln ö k  bezárta  az 
ülést, m elyet az egyetem  vendéglátásá 
b a n  e b é d  és b ará ti beszélgetés követett.

Schmidt György

Szerkesztőségi ülés

A  BKL K o h ásza t sz erk esz tő ség én ek  
tagjai 1996. m á rc iu s  6-án  a  m illecen te - 
n á r iu m i cé lszám  szerzőivel közös ü lé s t 

ta r to tta k  az Ö n tö d e i  M ú z eu m b a n .
A  m ille c e n te n á r iu m i szám  a la p g o n 

d o la ta  a  m agyarság  m ú ltjá b a n  — k ü lö 
n ö se n  az e lm ú lt  1 0 0 -1 5 0  év b en  -  fel
le lh e tő  koh ásza ti és fém fe ld o lg o zási el 
já rá so k  fe jlő d ésé n ek  á tte k in té se  és 
ezek re  é p í te t te n  k ite k in té s  a  k övetkező  
év tizedek re : m ilyen  fe la d a to k  á llnak  
v á rh a tó a n  a  m ag y ar k o h á sz a t e lő tt, a  
m e g ú ju lá s  n y o m á n .

Az egyes k ö z lem é n y ek  felö le lik  a  
m agyarság  fém ip a ri k u ltú rá já t, a  hazai 
ú n . m o n tá n g a z d a sá g  fe jlő d ésé t, a  vár 
h a tó  acélgyártási tech n o ló g iav á ltás t, az 
ö n té sz e t fe jlő d ésé t és a n n a k  p e rsp e k tí 

váit, a  fé m k o h á sz a t egyes k é rd é se it , az 
a n y a g tu d o m á n y  fe lad a ta it. Az e lk ép ze 
lé sek  sz e rin t 1 0 -12  k ö z lem é n y  fog ja  á t 
a  te rv eze tt tem atik á t.

K ü lö n  d o lg o z a t ism e rte ti m a jd  a  
M ille n n iu m i E m lé k m ű  felújításával 
kap cso la to s m u n k á t, beleágyazva a  h a 
zai ö n tő ip a r  fe jlő d éséb e . A  kohásza ti 
vo n a tk o zású  m ag y ar bélyegek  b e m u ta 
tá sa  sz ínesíti m a jd  az anyago t.

A  dr. Verő Balázs v ezette  é r te k ez le 
te n  fe lm e rü lt  a  B ányászati és K ohászati 
L a p o k  közös m ille c e n te n á r iu m i szá
m á n a k  m e g je le n te té s e  is, am ely  azon 
b a n  az e lő k ész íte ttség , a  fo rm a  és a  

n y o m d a i m u n k á k  k ü lö n b ö z ő sé g e  m i
a t t  ilyen röv id  id ő  a la tt  b o n y o lu lt vol
n a ,  így e t tő l  v a ló sz ín ű leg  e l kell tek in 
te n ü n k .

Az ü lés m e g á lla p íto tta  a  k éz ira to k  
te m atik á já t, az e lkész ítés id e jé t  és a  ki

adássa l k ap c so la to s  egyéb  fe la d a to k a t, 
ho g y  az ü n n e p i  szám  au g u sz tu s  20-ára 
m e g je le n h e sse n .

-ko-
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K Ö S Z Ö N T É S

80 éves lett

Fábián Béla oki. k o h ó m é r 
n ök  április  3-án tö ltö tte  be 
80. életévét.

1916-ban sz ü le te tt U raj 

községben . 1941-ben é re tt 
ségizett. T ovább i ta n u lm á 
nyait a h á b o rú s  évek késlel 
te tték , k o h ó m é m ö k i okleve 
lé t csak  1948-ban szerez te  

m eg  S o p ro n b a n .

Pályáját 1948-ban a Ri
m am  u rány-S algó tarján  Rt. 
ózdi Vas- és A cé lgyárában  
kezdte . Első fe la d a ta  az acél 
gyártáshoz szükséges fém 
h u lla d é k o t e lőkész ítő  üzem  
b eru h ázása  volt. E n n e k  a 
rész legnek  az üzem vezető je  
is ő  lett. Ezt k ö v e tő en  a d u r 
v a h e n g e rm ű i m e ó  vezetésé 
re  k a p o tt m egb ízást.

1953- b an  a M agyar Va
gon- és G épgyárba , G yőrbe 
kerü lt. Itt egy  n em esa cé lm ű  
b e ru h á zásá t végezte , am in e k  
később  m űszaki vezető je 
l e t t

1954- b e n  az o rszágos d ie 
sel p ro g ra m  b e in d ítá sa  ré 
vén , m in t kohásza ti összekö 
tő t B u d a p estre  helyezték . Ez 
a p ro g ra m  1956-ban m e g h i 
úsult, ek k o r a G anz M ávag 

m űszaki osz tályára k e rü lt  
k u ta tó m é rn ö k k é n t I tt Tóth 
András oki. k o h ó m é m ö k  irá 
nyítása m e lle tt g azdag  szak
m ai gyako rla t b ir to k á b a  j u 
to tt a h ő k ezelés és az ö n té - 
szet te rü le té n .

1962-ben sa já t k é ré sé re  a 
M agyar V agon- és G épgyár 
b a  k e rü lt  G yőrbe. I t t  a  távla
ti fejlesztési főosztályon  k o 
hászati e lő a d ó  beosztást ka-

Fábián Béla

p o tt. E kkor vezették  b e  a  vé- 

dőgázas te c h n o ló g iá t a  szer 

szám hőkeze lésnél és az acél 

ö n tv ények  h ő kezelésénél. 
R evem en tes hev ítés t kezd 
tek  alkalm azn i a k ö zp o n ti 
fu tóm ű-alka trészek  sajtolási 
és kovácsolási m u n k á la ta i 

nál.

M in t vállalati kohászati 
szabványügyi m e g b íz o tt kép 
v iselte a v á lla la to t a  kü lső  
szabványtárgyalásokon. A 
S zakm unkásképző  In téz e t 

n é l m in isz teri vizsgabiztosi 

fe la d a to t lá to tt el.
M u n k á já t Kiváló D olgozó 

k itü n te té sse l ism erték  el.
1976-ban m e n t nyugd íj 

ba. J e le n le g  v isszavonultan 
él, d e  az OM BKE é le té t fi
g ye lem m el kíséri.

75 éves lett

Pohl László aranyd ip lom ás 
k o h ó m é m ö k , eg y esü le tü n k  
tiszteleti tagja m á rc iu sb a n  
tö ltö tte  b e  75. életévét.

1921-ben R ozsnyón szü 
le te tt. A helyi g im n áz iu m 
b an  1939-ben k itü n te té sse l 
é re ttség ize tt. 1943-ban Sop 
ro n b a n  k o h ó m é m ö k i d ip lo 
m á t szerze tt k itű n ő  m in ő s í 
téssel.

Végzés u tá n  a R im am u- 

rány-S algó tarján i V asm ű Rt. 

ózd i ü z e m é b e n  válla lt á llá s t 
Ü z e m m é rn ö k  az acé lm ű 
b e n , k éső b b  a  d u rv a h e n g e r 
m ű b e n . I tt te rm elésirány ító , 
m a jd  1951-től a  h e n g e rm ű  
vezető je 1959-ig. E b b en  az 

időszakban  a  te rm elé s  szer 
v eze ttség én ek  és  m en n y isé 
g é n e k  növelése v o lt a  fő  cél; 
vezetése a la tt a  d u rv a h e n 
g e rm ű  je le n tő s  b e ru h á zás  
n é lk ü l m egk é tszerez te  te r 

m e lésé t. A válla lat 1959-ben 
egy fejlesztési főosztály lé te 
s ítésé t h a tá ro z ta  el, e n n e k  
m egszervezését és v ezetésé t 
P o h l Lászlóra b ízta. E red 
m ényes m u n k á já ra  utal, 
hogy  1964-ben ráb íz ták  az 

összes te rm e lő ü z em  vezeté 

sét, te rm elési fő m é rn ö k  c ím 
m el. E b b en  a b eo sztásban  és 
egyben  a  m űszaki igazgató  
h e ly e tte se k é n t d o lg o z o tt 15 
éven  keresztü l. 1979-ben 
m egszervezte és nyugd íjazá 

sáig  v ezette  a vezérigazgató  
m e lle tt m ű k ö d ő  tan ácsad ó i

Pohl László

cso p o rto t. N yugdíjazása 
u tá n  m é g  k ilenc  év en  ke 
resz tü l v o lt szerződéses ta 
n ácsad ó ja  vállalatának .

Pályája so rán  nagy  figyel
m e t fo rd íto tt  a  fiatal d ip lo 
m ások  szakm ai fe jlő d ésén ek  
e lőm o zd ításá ra . E m elle tt 
m a jd n em  k é t év tized en  á t 
vállalt ok ta tás i m u n k á t O zd- 
ra  k ihe lyezett egye tem i, főis
kolai, ill. fe lső fokú  te c h n ik u 
m i tag o za to k b an . 1969-70- 
b e n  m e g lú v o tt e lő a d ó  v o lt a 
M iskolci E gyetem en.

1948 ó ta  tag ja  egyesüle 
tü n k n e k , 1 9 66 -80  k ö zö tt az 
ó zd i helyi c so p o rt e ln ö k e , 
1 9 81 -87  k ö zö tt a BKL K ohá 
szat szerkesztőb izo ttságának  
tagja, 1993 ó ta  az egyesü le t 

tiszte ién  tagja.
M u n k á já t szám os k itü n te 

téssel ism erték  el. Az Eötvös 
L ó rá n d  d íjo n  ( ’79 ), a M un 
ka É rd e m re n d  aranyfokoza 
tán  ( ’82) kívül nyolc m inisz 
te ri h a tá sk ö rű  k itü n te té s  b ir 

tokosa. Az O M BK E K erpely 
A ntal- ( ’79) és Sóltz Vilmos- 
e m lé k é re m m e l ( ’88) ju ta l 
m azta . Ó zd  város ö n k o r 
m ányzata  é le tm ű v é é rt 1995- 
b e n  a város d íszpo lgárává fo 

g ad ta .

70 éves lett

Mokri Pál oki. k o h ó m é r 
n ö k , az Ó zd i K ohászati Üze 

m e k  n y u g a lm az o tt szakértő 

j e  1996. ja n u á r  19-én tö ltö t 

te b e  70. életévét.
1926-ban Ó z d o n  szüle 

te tt. 1940-ben a  F in o m h e n 
g e rm ű b e n  iro d a f iú k é n t 
kezd te . M in t le v e n té t 1944- 
b e n  m u n k a szo lg á la tra  vo 

n u lta ttá k  b e . 1945-ben orosz 
fogságba esett, és a D onyec-

Mokri Pál

m e d e n c é b e n  d o lg o zo tt 
1948 közepéig . H azaté rése  
u tá n  1948-51-ig  a p ro g ra m i 
r o d á n  alkalm azták  e lő a d ó 
k én t. 1948-51-ig  a M űszaki 
Főiskola és a M iskolci N e 
h éz ip a ri M űszaki Egyetem  
hallg a tó ja  vo lt és k o h ó m é r 
n ö k i ok levele t sz e rze tt 
1951-től m etallográfiái 
anyagvizsgáló, m a jd  a M EÓ 
anyagátadási osztály, ill. a 
m eta llo g rá fia  vezető je v o lt  
1 9 58 -65  k ö zö tt a m űszaki 
ku ta tás i főosztály főosztály- 
vezető je , 1965-től a  ku tatási 
osztály, m a jd  a tech n o ló g ia  
osztályvezetője le tt. 1982-től 
1986. fe b ru á r  Í jé ig ,  nyugd í 

jazásá ig , a m a rk e tin g iro d a  
szakértő je volt, m a jd  nyugd í 

ja s k é n t m ég  további ö t  évig. 

1991 fe b ru á r  végéig  össze
sen  51 évet d o lg o z o tt az 
Ó K Ü -ben.

T ö b b  szabadalom  társ 
szerzője, Kiváló Ú jító  k itü n 
te tés tu la jdonosa . K itün te té 

sei: Kiváló D olgozó nyolc al 
k a lo m m al, Kiváló K ohász 
( ’74 ), M T Kiváló M u n k áért 
( ’78 ), V állalati A lkotó i Nívó 
d íj ( ’79), H o n v éd e lm i Ér
d e m é re m  aranyfokozat 

( ’80 ), M unka É rd e m re n d  

ezüstfokoza t ( ’8 3 ), Állam i 
Díj ( ’85, m egosztva), Sóltz 
V ilm os-em lékérem  40 éves 
egyesüle ti tag ság é rt ( ’94).

A  szakm aszere te t késztet 
te a rra , hogy  1992-93-ban  

tö b b  nyugd íjas m é rn ö k  

m u n katársával együtt, sok 
száz á llásnélkü li fizikai és 
m űszaki tám ogatásával h a r 
co ltak  a gyár teljes le ro m b o 
lása e llen  azért, hogy  ó z d o n  
a  fo lyam atos ac é lö n tő m ű  és 

az acélgyártás egy része m eg 
m arad h asso n .

1 6 3
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A szeniorok tanácsának januári ülése

Az O M BK E sz en io ro k  ta n ác sa  e ln ö k sé 
gi b izo ttság  ja n u á r  11-én ta r to tta  ez  évi 
első  ü lésé t. E lő szö r Szebényi Ferenc e l 

n ö k  tá jék o z ta tta  a  m e g je le n te k e t az 
1995. o k tó b e r  18-i ü lé s ’ ó ta  tö r té n te k 

ről:
—  az 1995. n o v e m b e r  18-i, G yöngyö 

sön  ta r to tt  83 kü ld ö ttk ö zg y ű lésrő l, 
m e ly n ek  e ln ö k i m e g n y itó já b an  dr. 
Fazekas János e ln ö k  k ü lö n  k iem elte  
a  sz en io ro k  ta n á c sá n a k  b iz ta tó  

m u n k á já t,

-—  a  b o rso d i egyesü le ti nyu g d íja so k  ba 
rá ti k ö ré n é l te t t  d e c e m b e r i kazinc 
barc ikai lá to g a tásró l,

—  arró l, h o g y  az 1996. f e b ru á r  22-i e l 
nö k ség i ü lé sen  az eg y e tem i osztály 

n ak , az ifjúsági b iz o ttsá g n ak  é s  a  

sz en io ro k  ta n ác sán a k  kell beszá 
m o ln i az 1995-ben  v ég ze tt m u n k á 
já ró l ,

—  a  k lu b  új e lh e ly ezésére  (a  könyvtár 
ra l és a  k ö z p o n ti iro d ák k a l együtt) 
irán y u ló  e rő fesz ítések rő l. S ajnos a  

B u d a p es t VIII. F üvészkert u . 8. sz 

a la tti in g a tla n n á l n e m  tisztázo tt a  

tu la jdonv iszony , s e z é r t  a  tárgyalá 
sok m e g a k a d ta k
K övetkező  n a p ire n d i p o n tk é n t  a  ta 

n á c s  az e lő ze te se n  m e g k ü ld ö tt  jav asla t 
a lap já n  fe lo sz to tta  tag jai k ö z ö tt a  vár 
h a tó  té m a te rü le te k e t , am i az t je le n ti ,  

hogy  a  tan ács  ille tékes tag ja  k ö te les  tá 

jé k o z ó d n i az a d o t t  té m a te rü le te n  a  h e 
lyi szervezeti, szakosztályi vagy e ln ö k sé 
g i k ez d em én y ezések rő l, g o n d o lk o d n i a 
m e g o ld á so k o n  és ja v as la to t te n n i a  ta 
n ác s  részére , a m it a  tan ács  m egvita t, s 

így tov áb b ítja  egységes ja v as la tá t az el 

n ö k sé g n ek . E gy ide jű leg  a  ta n ác s  m u n 
k a te rv e t fo g a d o tt  e l a r ra  vonatkozó lag , 
hogy  az év további négy  ü lé sén  m ely

egyesü le ti k é rd é se k re  helyezi a  fő  
hangsú ly t.
A  tovább i k lu b sz e rű  beszé lg e té sen  az 
a láb b i k é rd é se k  v e tő d te k  fel:
—  az eg y e te m i o k ta tó k  k ö z ö tt kevés a  

gyako rla ti sz ak em b er

—  szükség  le n n e  rá , ho g y  az egyes 
eg y e tem i k a ro k  k ö z ö tt legyen  ún . 

á tjá rh a tó sá g
—  a  tiszte leti ta g o k  ta n ác sán a k  és a  

sz e n io ro k  ta n ác sán a k  fu n k c ió it j o b 
b a n  szé t k e lle n e  választani

—  az anyagi fo rrá so k  szűkü lése ese tén  
fog la lkozn i k e ll a  BKL szaklapok 

ese tleg es  összevonásával.

A  ta n ác s  tag jai e g y e té rte tte k  az 
1996. évi te rv e z e tt k é t  v idék i összejöve 
te lle l: a  fe b ru á r i m isko lci egyetem ivel 
és  az o k tó b e ri sa lgótarján ival. A  m is 
ko lc i eg y e tem i ü lé sen  a  ta n ác s  6-8 tagja 

vesz részt. A  tan ácsk o zást szűk k ö rű  h e 

lyi k o n zu ltác ió  készíti e lő  ja n u á r  m áso 
d ik  fe léb en .

Szebényi Ferenc

S Z A K O S Z T Á L Y I  H Í R E K

A fém kohászati szakosztály hírei

F o ly ta tó d n ak  az O M BK E fém k o h ásza ti 

szakosztály és  a  M iskolci E gyetem  ko- 

h ó m é m ö k i k a ra  á lta l in d í to t t  re n d e z 
vényso rozat e lőadásai.

1996. m á rc iu s  7-én Horváth Csaba> a  
C sepeli F é m m ű  Rt. vezérigazga tó -he 
lyettese ta r to tt  nagysikerű  e lő a d á s t ,Д  
m agyar sz ín esfém k o h ásza t helyze te  és 
k ilá tása i” c ím m e l m in teg y  ö tv en  részt 
vevő, tö b b sé g é b e n  a  k a r  h a llg a tó i és 
o k ta tó i e lő tt  az eg y e te m  XV-ös e lő a d ó 
já b a n . Az e lő ad ás-so ro za t célja , hogy  
ip a ri sz ak e m b erek  tá jékoztassák  a  h a ll 
g a tó k a t a  m ag y ar ip a r  p ro b lé m á iró l, 
m űszaki és gazdaság i e re d m é n y e irő l. 
M á so d re n d ű  cél, ho g y  az e g y e te m  ifjú 
ságát szo ro sab b an  kapcso lják  az 
OM BK E-hez. Az ed d ig i e lő ad áso k  
e re d m é n y e k é n t szám os ú j tag  je le n tk e 
z e tt eg y e sü le tü n k  tag jai so rába . (H. P.)

Л А Аv w

25. teljes ü lé sé t ta r to tta  az IC SO B A  
M agyar N em zeti B izo ttsága m árc iu s  

15-én az A luterv-FK I F eh é rv á ri ú ti szék 

h áz án a k  ta n á c s te rm é b e n . Kapolyi Lász
ló e ln ö k i m e g n y itó ja  u tá n  Solymár Lász
ló fő titk á r sz ám o lt b e  az e lm ú lt  év ese 
m é n y e irő l és  a  n em z e ti b izo ttság  p é n z 
ügyi he ly ze té rő l v a la m in t az 1996-ra 
te rv eze tt ren d e zv én y e k rő l. K ü lön  k ie 

m e lte  az 1996. m á ju s  2 1 -2 4 -re  B alaton- 

fü re d re  te rv e ze tt „Q uality  C o n tro l in  
A lu m in iu m  In d u s try ” c. rend ezv én y t. 
E zt k ö v e tő en  Szeifert Ferenc, a  V eszpré 

m i E gyetem  V egyészm érnök i K ar Ki

b e rn e tik a i T a n sz é k é n e k  d o c e n se  tar 
to t t  e lő a d á s t a  szám ító g ép es  fo lyam at

m o d e lle zé s  és irány ítás k é rd é se irő l . A  
re n d k ív ü l é rd e k e s  re fe rá tu m o t, am e 
lyen az e lm o n d o tta k a t gyakorla ti p é l 
d ák k a l sz em lélte tte  az e lő a d ó , a  köz 
gyűlés kb . h úsz  résztvevője nagy  é rd e k 
lődéssel h a llga tta .

A  közgyű lésen  IC SO B A  e m lék é 
re m m e l ju ta lm a z tá k  az e lm ú lt h u sz o n 
ö t  évben  k ie m e lk ed ő  m u n k á t  végzett 
tagokat.

S o lym ár K ároly ism e rte tte  az 1996- 
r a  te rv eze tt tovább i re n d e z v é n y e k e t az 
IC SO B A  11. N em zetk ö z i Szim póziu 
m á t, az IM B (IC SO B A  M agyar N em ze 
ti B izottság) e ln ö k ség i ü lé sé t, az ajkai 

tim fö ldgyártási szakm ai n a p o t ,  az ino- 
tai a lu m ín iu m k o h ász a ti szakm ai n a p o t  
és  az IM B 26. te ljes ü lé s é t

U to lsó  n a p ire n d i p o n tk é n t S o lym ár 
K ároly szám olt b e  a  TM S (T h e  M ine 
ra ls M etals & M ateria ls Society) 125. 

közgyű lésérő l, am elyen  ő  képviselte  az 

O M BK E-t és az ICSOBA-t.
A  közgyű lésrő l íg é re t sz e rin t b ő 

v eb b  b esz á m o ló t is k ap  szerkesztősé 
g ü n k . (II. W.)

❖ ❖ ❖

M árc iu sb an  é lé n k  szakosztályi é le t v o lt 

a  fém k o h ásza ti szakosztály b e rk e ib e n . 
T ö b b  e re d m é n y e s  v idéki ren d ezv é 
nyen  kívül (am elyek rő l a  b eszám olók

b eé rk ezé se  u tá n  tá jékoz ta tjuk  o lvasóin 
k a t) B u d a p e s te n  is tö b b  m egbeszélés 
za jlo tt le. A  f e b ru á r  8-án az Ikarusz-ban  
ta r to tt  szakosztályi ügyvezetőségi m eg 
b eszé lés t k ö v e tő en  m á rc iu s  14-én vo lt 
ú ja b b  ügyvezetőségi ü lés, m a jd  u tá n a  

k ib ő v íte tt vezetőség i és b a rá ti összejö 

v e te l a  K ék R ap szó d ia  é t te re m b e n . Az 
ügyvezetőségi ü lé sek e n  az éves m u n k a 
terv, a  kö ltségvetés, a  hely i szervezetek 
m u n k á ja  é s  a  székházvásárlás k érd ése  
sz e re p e lt a  n a p ire n d e n . A  k ib ő v íte tt ve 
ze tő ség i ü lé sen  Hatala Pál szakosztályi 
e ln ö k  ü d v ö zö lte  a  nyo lcvanad ik  évét ta 
p o só  Török Frigyes tag társa t, a  m eg je 
le n t  tiszte leti ta g o k a t és a  leg u to lsó  
közgyű lésen  k itü n te te t t  szakosztályi ta 
g o k a t  B eszélt a  v á lla la toknak  a  szék
házvásárláshoz k a p c so ló d ó  felaján lásai 
ró l, és sz ám o n  k é r te  a  m e g h ív ó b a n  a  
BKL F ém k o h á sza t ro v a t részére  k é r t  
„c ik k íg é re te k e t”. M ajd  j ó  étvágyat és 
k e llem es szó rakozást k ív á n t a  résztve 
vők n ek . Az e ln ö k i b eszá m o ló h o z  k ap 
cso ló d v a az eg y e te m i c s o p o r t részérő l 
Reisz Gyula k ö sz ö n te  m e g  az Ip a r i  N a 
p o k  ren d e zv én y  ed d ig i, sikeres e lő ad á 
sa it és íg é re te t  te tt, h o g y  az egye tem i 
c s o p o r t  fokozza  a  jö v ő b e n  az egyesüle ti 
m u n k á t  T ö b b  hely i szervezet e ln ö k e  

é s  t itk á ra  szó lt h o zz á  a  a  c ikkellátás 
k é rd é sé h e z  (Ferenczy István, Dánjy Lász
ló, CsömözFerenc, Kaptay György).

A  kedé lyes e g y ü td é te t bányász- és 
k o h á sz n ó tá k  ének lésév e l fe jez ték  b e  a 
k ita r tó b b  résztvevők. Ö rv e n d e te s  volt, 

ho g y  az ü lé s  félszáz résztvevője k ö zö tt 

szép  szám m al vo ltak  v idék iek , ak ik n ek  
a  viszonylag k ed v e ző tlen  id ő p o n t  n e m  
kis á ldoza tválla lást je le n te t t .  (H. W.)
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M T E S Z - H Í R E K

A MTESZ és tagegyesületei műszaki 

és tudom ányos szaklapjainak helyzete 1995-ben*

Az MTESZ Szövetségi T an á csa  1994. év 
végén  fo g la lk o zo tt az M TESZ egyesüle 
tek  m űszak i és tu d o m á n y o s szaklapjai
n a k  (to v áb b iak b an  szaklapok) helyzeté 
vel, és m eg b íz ta  a M agyar T u d o m án y o s 
Ü zem i és S zaklapok Ú jság író inak  Egye
sü le té t, hogy  a té m a k ö rb e n  a Szövetsé 
g i T anács további tá jékoz ta tásá ra  készít 
sen  felm érést.

E g y esü le tü n k  1995 e le jé n  levéllel 

fo rd u lt  va lam en n y i eg y esü le th ez , szak 
lap ja in k  le g fo n to sab b  tá jék o z ta tó  a d a 
tait, az egyesü le tek  szaklap jaik  további 
sorsával k ap cso la to s  állásfoglalását, 
javasla ta it kérve. M ivel a  k é r t  h a tá r id ő 

re  az eg y e sü le tek n e k  csak  fele vála 

szolt, E gy esü le tü n k  k é ré sé t az év köze 

p én  m e g ism é te lte . I sm é te lt k é ré sü n k  
e lle n é re  az egyesü le tek  egy része n e m  
a d o t t  in fo rm á c ió t, é s  e lzá rk ó zásán ak  
o k á t in d o k ló  fe lk é ré sü n k re  sem  vá
la szo lt E n n e k  k ö v e tk ez téb e n  kény 

te le n e k  v o ltu n k  a  la p o k  le g fo n to sa b b  

a d a ta it az 1995. évi M TESZ n a p tá r 

bó l á tv en n i, am ely e t szükség ese té n  
közvetlen  in fo rm ác ió sze rzésse l egészí 
te ttü n k  ki.

S zeren csé re  vo ltak  o lyan  egyesüle 
tek  is (G é p ip a ri T u d o m á n y o s  Egyesü 

le t, K özlek ed éstu d o m án y i Egyesület, 

O rszágos M agyar Bányászati és K ohá 
szati Egyesület), am elyek  nag y o n  rész 
le tes és k o n stru k tív  á llá sp o n to k a t ta rta l 
m azó  ad a tszo lgálta tásoka t ad tak , am i
é r t  k ö sz ö n e té t m o n d u n k . S ajn o s a  b e 
é rk e z e tt  a d a to k  egy része e l le n tm o n d á 

sos, és n e h e z e n  é r te lm e z h e tő , am i a  

fe lm érési m ó d sz e r  h ián y o sság án ak  is 
következm énye. M in d e z e k é r t le k e lle tt 
m o n d a n u n k  a  b e é rk e z e tt  a d a to k  áda- 
go lásáró l, valam ifé le  szám szerűsítésé 
rő l, kvan tita tív  k ié rték e lé sé rő l. E n n e k  
azért sem  le t t  v o ln a  sok é r te lm e , m e r t  

v izsgálataink  so rán  b eb izo n y o so d o tt, 
hogy  az egyesü le ti la p o k  helyze te  egye 
d i, s n e m  lé tez ik  k é t  azo n o s helyze tű , 
je lle g ű  szaklap. M u n k á n k h o z  felhasz 
n á ltu k  az M TESZ 1987-ben  vég ze tt fel

m é ré sé t a  szak lapok  ak k o ri helyze té 

rő l, am i j ó  k iin d u lás i a la p o t, összeha 

son lítási le h e tő s é g e t te re m te tt .

A szaklapok h e ly ze tén ek  b e m u ta tá 
sán  és e lem z ésé n  tú lm e n ő e n  az t is sze
re ttü k  v o ln a  m e g h a tá ro z n i, hogy  azok

* A felmérés anyaga 1996. március 20-án érkezett 

szerkesztőségünkbe. A  terjedelmes anyag bevezető, 
összefoglaló és javaslatokat tevő részét közöljük.

m ilyen  sz e rep e t tö lten e k  be a  hazai 
m űszak i tu d o m án y o s iro d a lo m b a n , m i 

a leg fo n to sab b  funkció juk , tu d o m á n y  
és fejlesztéspolitikai je le n tő sé g ü k . Vé
g eze tü l a  fe lm érés  so rán  az egyesüle 
tek tő l k a p o tt  ja v asla to k a t ren d szerez 
zük , k iegészítjük  és tovább ítjuk  az ille 
tékesek  felé.

F e lm é rő  ta n u lm á n y u n k  te rveze té t 

egyeztetésre  valam ennyi szak lapnak  

m e g k ü ld tü k , m a jd  az t az E gyesületünk 
b e n  1995. o k tó b e r  17-én re n d e z e tt  
szakm ai v itán  m egvitattuk .

A  szakm ai v itára  valam enny i szaklap 
szerkesztő jé t m egh ív tuk . A m eg je len 
tek  (m in tegy  30 szaklap képviseleté 

b e n )  á lta láb an  eg y e té rte tte k  a felm érés 

m egállap ítása ival és javaslataival, észre 
v étele ikkel k iegész íte ttük  je le n té s e ik e t

A felmérés eredményének 
összefoglalása

1. 1986 és 1994 kö zö tt az M TESZ szak
lap o k  szám a 77-ről 62-re, te rjed e lm ü k  
(m eg je len ésü k  gyakorisága példányszá 
m u k  a lap ján  becsülve) 40% -ra csök 
k e n t  A  szaklapok éves te rjed e lm e  j e 

len leg  m in tegy  2000 nyo m d a i ív.

2. A szaklapok többsége  egy-egy gyártá 
si ág, szakm akultú ra  vagy tu dom ány i te 
rü le t  m é rn ö k i szintű  m űszak i-tudom á 
nyos ism eretterjesz tésé t végzi, kevés szá
m ú  szaklap fő  p rofilja a tudom ányos 

pub likáció , m íg  m egje len ik  n é h á n y  spe 

ciális, fő leg  ok ta tási p ro filú  szaklap is.

A szaklapok szerkesztési k o n ce p c ió 
j a  ö rv e n d e te s  fe jlődést m u ta t, a  k o rá b 
b i „do lg o za tcen trik u s” cé lk itűzéstő l a 
„közszolgálatiság” felé , am it az egyesü 

le ti la p o k b a n  o lvasható  hazai gazdasági 

h íre k , v ilággazdasági h íre k , szaklap 
szem le, tu d o m á n y tö r té n e ti k ö z lem é 
nyek, publicisztikai c ikkek , szem élyi h í 
re k  igazolnak.

3. Kis pé ld án y szám u k  m ia tt  a  la p o k  

előállítási k ö ltség é t n e m  fedezi (vagy 
fed ezn é) az előfizetési d íj (a la p o k  egy 
ré sz é re  n e m  is le h e t e lő fiz e ü ii) . C sak 
n é h á n y  szak lapnak  s ik e rü lt a  gazdasági 
rendszerváltássa l eg y ü ttjá ró  pénzügy i 
b izo n y ta lan ság o t le k ü zd e n ie , helyes 
h ird e tésp o litik áv a l vagy szponzo rok  

m egszerzése segítségével. A  la p o k  tö b b 
sége (fe le -k é th arm ad a) úgyneveze tt j á 

ra n d ó sá g i lap , am elye t tagd íj fe jéb en  
k ap  m e g  az egyesü le t tagsága. Пу m ó 

d o n  a la p o k  költségvetési h ián y á t az 
egy esü le tek  fedezik . A  külső  forrás 

n e m  szám ottevő.
A  szaklapok b ec sü lt éves költség igé 

nye 160 m illió  Ft, am ibő l sz in tén  becs 
lés sz e rin t az egyesü le tek  30—40 m illió 
fo r in to t fed eznek . A  je lz e tt  összeg csak 
a  le g m in im álisab b  k iadásoka t fedezi, 
fed e z e tü k  e lő te re m té se  gyakran  te re m t 
feszü ltségeke t az egyesü le tek , a  lapok  
kö ltség v e téséb en  és szerkesztésében , 
n e m  tesz leh e tő v é  hosszútávű  szerkesz 
téspo litiká t. Az ism e rte te tt összegbe 
n e m  fé r m á r  b e le  a  versenyképesség  

növe léséh ez  szükséges küla lak i és ta r 

ta lm i fejlesztés költsége. A la p o k  nagy 

része fé ltá rsad a lm i m u n k á b a n  készül.
A  lap o k  k ü lö n fé le  erő fesz ítést tesz

n e k  pénzügy i fo rrása ik  n ö v e lésére  (h ir 
d e té se k , szp o n zo ri szerződések , szolgál
ta táso k ), e rő fesz ítéseik  az o n b an  m ég  
n e m  v ezettek  á ttö ré sre , e z é r t  a lapok  

nagy  ré sz én e k  stratég iá ja  a  túlélés.

4. A la p o k  szerkesztését m in tegy  
2 5 0 -300  fő  szak é rtő  g á rd a  végzi, közü 
lü k  csak n é h á n y  főállásban . N agy tö b b 
ségük  szerződéses viszonyban, d e  van 

n a k  anyagi h o n o rá r iu m  n é lk ü l m ű k ö 

d ő  szerkesztők  is. M integy 1000 fő tár 

sadalm i aktíva seg íti a  szerkesztés m u n 
k á já t le k to rk é n t, szerkesztőbizo ttság i 
ta g k én t. A  szerkesztők , szerzők h o n o rá 
r iu m a  n em  áll a rán y b an  vég ze tt m u n 
kájukkal. E zé rt anyagi érd ek e ltség ü k  

csö k k en ő  te n d en c iá jú .

5. A  szak lapok  nagy tö b b sé g é t je le n le g  
eg y esü le tek  vagy azok  k iad ó i ad ják  ki. 
A  la p o k  e lő állítá si kö ltsége  nagyfokú 
szórást m u ta t, am i in d o k o lja  az ősz in te  
ta p asz ta la tc seré t. M egszűn tek  a nyom 

d a  e g y e d u ra lm á b ó l fakadó  k o ráb b i 

m e g je len é s i késések. A  lap o k  külső  ki
állítása k ö ze p esn ek  é r té k e lh e tő , m űsza 
k i szerkesztésük , esz té tik u m u k  te ré n  
m é g  van  jav ítan ivaló .

6. A  szak lapok  fu n k c ió já t az alább iak  

sz e rin t h a tá ro z tu k  m eg:

—  tu d o m á n y o s  p u b likáció ,
—  m é rn ö k i sz in tű  m űszaki tu d o m á 

nyos ism ere tte rjesz té s ,

—  szakm ai tapasz talatcsere ,

—  a m űszak i nyelv k ia lak ítása és m űve 

lése,
—  szakm ai tu d a tfo rm á lá s ,
—  e sem é n y ek  írásb e li d o k u m e n tá lása ,
—  szakm ai m a rk e tin g .

V é le m é n y ü n k  sz e r in t a  szaklapok ál
ta lá b a n  b e tö ltik  fu n k c ió ju k a t. T eljesít 
m é n y h iá n y u k  n e m  sz ak é rte lem  h iá 
n y án a k  vagy g o n d a tla n sá g n a k , ha-
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n e m  p énzügy i fo rrá sh ián y n a k  követ

kezm énye.

A jö v ő t ille tő e n  a  fe n ti fu n k c ió k  kö 
zü l az M TESZ szak lapok  ré sz é re  a m é r 
nö k i sz in tű  m űszaki tu d o m á n y o s ism e 
re tte rjesz té s p re fe rá lá sá t javasoljuk .

7. Az M TESZ szak lapok  növekvő fo n 
tosságát és anyagi tá m o g a tásu k a t az 
alább iak  indoko lják :

—  a szaklapok végzik -  az E lek tro n ik a  
kivételével -  a  m agyar nyelvű m űsza 
ki tu d o m án y o s ism ere tte rjesz té s  
d ö n tő , a  tu d o m á n y o s pub liká lás j e 
le n tő s  r é s z é t

—  A nem ze tg azd aság  fejlesz téspo litiká 
já n a k  változása (követő  stratég ia) 
fe lé rték e li az in fo rm ác ió szo lg á lta tá 
sok szerepét.

—  K ü lö n b ö ző  o k o k b ó l (fő leg  p é n z h i 
ány) c sö k k en  a k ü lfö ld i fo lyó iratok  

ho zzáfé rh e tő ség e .

—  A szaklapok in novációs m ű helyek , 
am elyek c é lra o r ie n tá lt  m űszaki-tu 
dom ányos in fo rm á c ió k a t te rm e l 
nek.

—  A szaklapok az eg y esü le tek en  belü l 
folyó m u n k a  tü k ré t  m u ta tjá k  be  az 
olvasóknak.

8. A la p o k  fen n ta rtá sa , fejlesztése és 
terjesztése to v áb b ra  is a f e n n ta r tó  és tu 
la jd o n o s egyesü le tek  fe lad a ta . E m elle tt 
a  m e g k e z d e tt m u n k a  fo ly ta tásakén t 

szükség m u ta tk o z ik  a  közös m u n k á ra  
az a lább i te rü le te k en :

—  anyagi fo rrá so k  felku tatása,
—  a kü la lak i és ta rta lm i fejlesztés fi

n an sz íro zásá t pályázati ú to n  le h e tő 
vé tevő alap ítvány lé tes ítése ,

—  a szaklapok helyzetét, m o rfo ló g iá já t 

fe ltá ró , szervezési és iro d a lm i m u n 

ka folytatása,
—  továbbképzés a  la p o k  m en ed zse lé se  

és n y o m d a i m e g je le n te té se  te ré n  el 
sa já títan d ó  ism ere te k  m egszerzése 
illetve fejlesztése cé ljábó l.

9. A szaklapok helyze tének , m unkássá 
gának  figyelem m el kísérése a továbbiak 
b an  m in d  az egyesületek  vezetősége, 
m in d  az MTESZ Szövetségi T anács fo 
k o zo ttabb  figyelm ét és tö rő d é sé t igényli.

Az egy esü le tek tő l b e é rk e z e tt  javasla 

tok , a fe lm érés  ad a ta ib ó l le v o n h a tó  kö 

vetkez te tések  a lap já n  az a láb b i állás
p o n to k  é rv ényesítésé re , in té zk e d ése k  
m e g té te lé re  te szü n k  javasla to t.

Javaslat állásfoglalásra

1. A  szaklapok tu la jd o n o sa i az M TESZ 
egyesületei. E zé rt a la p o k  fen n ta rtá sa , 
fejlesztése, te rjesz tése teljes m é r té k b e n

az egyesü le tek  fe la d a tk ö ré b e  tartozik , 
sem m iféle  k ö zp o n ti beavatkozás n e m  
in d o k o lt és n e m  fo g a d h a tó  el. E zért 
n e m  ta rtju k  ak tuálisnak  a  ko ráb b iak 
b a n  vizsgált, és a  je le n  fe lm érés so rán  is 
fe lv e tő d ö tt M TESZ K iadó g o n d o la tá t.

In d o k o lt és szükséges v iszon t a szak

la p o k  szerkesztő inek , m e n ed z se re in ek  
közös m u n k á ja  és fellépése, kü lső  p én z 
ügyi fo rráso k  m egszerzése , helyzetük  
jo b b  m eg ism erése , kapcso la taik  fejlesz
tése  n e m  u to lsó  so rb an  a szakm ai ta 
paszta latcse re  szem pon tjábó l.

2. A  lap o k  ta rta lm i szerkesztésénél, fej 
le sztésénél, anyagi tám o g atásán á l a tu 
d o m án y o s ism eretterjesz tés, a közvetle- 
n ü l fe lh aszn á lh a tó  hasznos in fo rm ác i 
ó k  k özlése a p rio ritás . A  szak lapok  tö re 
k e d jen e k  közszolgálatiságra.

3. A  szaklapok visszafejlesztése, te rje 
d e lm é n e k  csö k ken tése  h e ly e tt azok 
k ü lső  és b e lta r ta lm i k o rszerűsítésére , 
fejlesz tésére cé lszerű  tö rek e d n i. A je 
len leg i helyze tbő l cé lszerű  le n n e  e lő re  
m e n e k ü ln i.

4. A pénzügy i h ián y o k  fed ezésé t egyre 
nagyobb  m é rté k b e n  a p iacgazdaság  
m ó d sz e re in ek  alkalm azásával cé lszerű  
m e g o ld an i. A  szaklapok fejlesztéséhez 
p iaci versenyképességük  növeléséhez , 
egyre bővü lő  nem ze tg azd aság i fu nkció 

j u k  e llá tásához szükséges tö b b le tk ö lt 

ség a z o n b a n  kü lső  fo rráso k a t is igényel, 
am elyek  ig én y bevé te lérő l n e m  szabad 
le m o n d an i.

Javaslatok intézkedésre

1. A MTESZ Szövetségi Tanácsa:
a) S zóban  és írásb an  keresse  m e g  a 
k o rm án y  m űszaki-fejlesztési k o n ce p c ió 
j á t  k ido lgozó  és v ég re h a jtó  állam i szer 

veket. H ívja fel a  figyelm et a szaklapok 

növekvő nem ze tg azd aság i fo n to sságára  

ez en  k o n c e p c ió  v ég reh a jtá sáb an  („in 
fo rm áció szo lg á lta tás”), és k ísére lje  m e g  
a  szak lapok  fejlesztési k ö ltsége  egy ré 
szének  sz e rep e lte té sé t a k o n c e p c ió  vég 
reh a jtá sá n a k  állam i in tézk ed ési tervé 

b e n  és e szk ö z ren d sze réb en .

b) R en d sze resen  hívja m e g  a lapok  
m u n k a tá rsa it a  szövetéség é le té b e n  
fo n to s  d ö n té se k  tárgyalására, ad jo n  
ren d sz e res  tá jékoz ta tást ez ek rő l a d ö n 
tésekrő l.

c) G o n d o sk o d jé k  a rró l, hogy  a szövet
ség és az egyesü le tek  é le té n e k  je le n tő s  
m o zzan a ta iró l szóló h íran y a g  ren d sze 
re se n  elju sson  a szerkesztőségekbe.

d )  V izsgáltassa m e g  k ö zp o n ti ip a ri h ír 

fo rrás  lé tre h o z á sá n a k  vagy szervezésé 
n e k  le h e tő s é g é t

e )  T e rem tse  m e g  a n n a k  az anyagi le 
h e tő sé g é t, ho g y  a  T e c h n ik a  H ázába 
(k lu b o k  és könyvtárak) B u d a p es ten  és 

v id ék en  is té r í té sm e n te se n  ju ssa n a k  el 
az egyesü le ti lapok .

f )  H ívja fel az egyesü le tek  figyelm ét a 
szaklapok és azok  ad a ta i m egváltozta tá 
sa b e je le n té s i k ö te lez e ttség é re  és k ö te 
lező  p é ld á n y  m e g k ü ld ésé re  a  Széche 
nyi K önyvtárnak.

g ) H ívja fel az egyesü le tek  figyelm ét a 
je le n  fe lm érés  m eg á llap ítása ira , és ar 
ra , hogy  az egyesü le tek  vezetősége 
re n d sz e re se n  é r té k e lje  a szaklapok 
m u n k á já t.

2 . A  M agyar Tudományos Üzemi és Szak 

lapok Újságíróinak Egyesülete:

a) K ezdem ényezze alap ítvány lé tes íté 
sé t az állam i, bank i, ip a ri szférák p én z 
ügyi fo rrása ib ó l a szak lapok  versenyké 
p essége  növe léséh ez  szükséges költsé 
g ek  fedezésére .

b) F e jtsen  ki széleskörű  p ro p a g a n d a te 
v éken y ség e t je le n  fe lm érés  ada ta inak , 
köve tk ez te tése in ek  m eg ism erte té sé re . 
Segítse hozzá  a szak lapokat a fe lm érés 
rö v id íte tt szövegének  közzété te léhez .

c) Szervezze m e g  a  szaklapok adata i 

n a k  auditálásáL

d) Szervezzen re n d sz e re s  tapasztalat- 
cse re  fó ru m o t (szerzői k lub ) a  szakla
p o k  szerkesz tésében , k iad ásáb an  részt 
vevő m u n k a tá rsa k  részére.

e )  V égezzen  figyelőszolgálato t a  je le n 

leg  m eglévő  és a d ó d ó  pénzügy i fo rrá 

sok fe ltárásá ra , és k ísé re lje  m eg  azok 
n a k  a szak lapokkal k o o rd in á lt  igénybe 
v é te lé t

f)  Szervezzen szak tanfo lyam ot a szakla
p o k  m u n k a tá rsa i részére  azok  tipográfi 

ai, k iadó i, m űszaki-szerkesztői ism ere té 

n e k  gyarap ítása  céljából.

g )  Folytassa a  szaklapok h e ly ze té re  vo 
n a tk o z ó  fe lm é rő  k u ta tó  m u n k á t az 
a láb b i te rü le te k e n :
—  In fo rm áció szerzés a haza i folyóira 

to k ró l, szakágazati m egbeszélések  

kezd em  ényezé se
—- A  szakfo lyó iratokra v o n a tkozó  iro 

d a lo m  figyelem m el k ísé ré se  és é r té 
kelése

—  A datgyűjtés a haza i m űszak i-tudo 
m ányos p e rio d iák ró l.

Szekeres Gábor, 

a Magyar Tudományos, 
Üzemi és Szaklapok Újságíróinak 

Egyesülete elnökségi tagja
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K Ü L F Ö L D I  R E N D E Z V É N Y E K

Bányásznap az NSZK-ban

(1996. július 19-22.)

H E L Y I  S Z E R V E Z E T E I N K  É L E T É B Ő L

A m osonm agyaróvári helyi szervezet 

vezetőségi ülése Csornán

Az id é n  8. alkalom m al ren d ez ik  m eg  a 
n é m e t bányásznapot. A rendezvénysoro 
za t időpon tja : 1996. jú liu s  19-22 , hely
színe: a  szászországi É rchegységben  fek 
vő, nagy m ú ltú  S ch n ee b e rg  nevű  bá 
nyászvároska.

Az É rchegység ism erteb b  bányászvá

rosai: Zwickau, A n n ab erg , M arienberg  
és F re iberg . Ez u tó b b ib a n  1168-ban ta
láltak e lőször ezüstö t, s később  m á su tt is 
a közelben . Az ezüstbányáka t összekötő 
ú t neve 550 év ó ta  S ilberstrasse (az 
ezüstku ltú ra  ú tvona la). A m in tegy  130 

km  hosszú ú t  m e n té n  29 bányam úzeum  

található , a  leg tö b b  bem utatóbányával.
E n n ek  az ú ü ia k  egyik állom ása 

S chn eeb erg , am elyet k é t okkal választot
tak az idei n é m e t bányásztalálkozó hely 
színéül. A városka az id é n  ü n n e p li az it

ten i ezüstbányászat m egkezdésének  

525. évforduló ját. K ezdetijén  (1471-től) 
m in d e n  re n d jé n  m e n t, d e  később  egyre 
m élyebbről ke lle tt az ezü stö t felhozni: 
n ő tt  az önkö ltség . A bányatársaság  1496- 
b a n  ( te h á t é p p e n  500 éve) úgy h a tá ro 
zo tt, hogy 1 garassal csökken ti a bányá 

szok h e ti 10 garasos b é ré t. E bbe a b á 

nyászok n em  m e n te k  bele . Kétéves h u 
zavona u tá n  k ivonu ltak  a város m elle tti 
hegyre, vagyis le te tték  a  m u n k á t. 
Sztrájkjuk ered m én y es volt. A zóta m in 
d e n  évijen jú liu s  22-én, Mária Magdalé
na n ap ján  isten tiszte le tte l és felvonulás 

sal em lék ezn ek  az egykori esem ényekre.

K ét em lékezetes helyi év fo rdu ló  in 
dokolja te h á t az ide i 8. n é m e t bányász 
ta lálkozó helyszínének  és id ő p o n tján ak  
k iválasztását A találkozó p ro g ram ja  
m in d  a helyet, m in d  az id ő p o n to t ille tő 
e n  tágabb. Az első  n a p  (július 20-án) 

p ro g ram jáb an  az ezü stk u ltú ra  útvona 
lán  ta lá lható  m ú zeu m o k  és b em u ta tó  
bányák m eg tek in tése  szerepel. M ásnap 
(július 20-én) sá to r lesz a  színhelye 
Szászország b em u ta tásán ak , és este  a  b á 
nyászlám pás felvonulást követő  b ará ti 

találkozónak. A leglátványosabb a  jú liu s  

22-i p rog ram : isten tisz te le t és d íszruhás 
felvonulás a N eu stád te lb ő l S chneeberg - 
b e  vezető  ú ton .

A 8. n é m e t bányásznap ra  a szervezők 
tö b b  m in t 6000 szakm abeli és ro k o n  
szakm ájú lá to g a tó t várnak . Perschi Ottó

Az OM BKE tavaly évvégén, a  fém k o h á 
szati és ö n té sze ti szakosztály tag jaibó l 
ú jjáa laku lt reg ioná lis  helyi szervezete 
1996. ja n u á r  19-én vezetőség i értek ez 
le te t  ta r to tt  C so rn á n , ah o l m eg ism er 
k ed tek  az o t t  d o lgozó  ö n tő  és kohász 

tag társak  m unkájával.

Az ó v áriakat Ferenci István, a  helyi 
szervezet e ln ö k e  vezette , a  cso rn a i 
p ro g ra m o t Lencse István, az ALCU- 
FO R M  S zín esfém ö n tő  GM K  közös k ép 
viselője készíte tte  elő.

C so rn á n  és k ö rn y ék én  a M O FÉM  

Rt. ü ze m é n  kívül h a t  k isebb  ön tésze ti 

vállalkozás m űk ö d ik , kö zö ttü k  j ó  ko lle 
giális és szakm ai eg y ü ttm ű k ö d és a laku lt 
ki. V a lam enny ien  a M O FÉM -nél kezd 
ték  el a szakm a tan u lásá t, i t t  váltak ö n 
tő  szakem berekké.

A  vezetőség  tagjai ü zem lá toga tás ke 

r e té b e n  k é t vállalkozást k erestek  fel.
Az egyik a m á r e m líte tt  ALCU- 

FO R M  gazdasági m unkaközösség . I tt 
1988 m á ju sáb an  h á ro m  szakem ber — 
Kontrecz Sándor, Véghelyi Ferenc és Lencse 
István -  k ezd te  e l a M O FÉM  cso rn a i 

gyárának  átszervezése folytán az o n n a n  

k iszoru ló  sárgaréz- és a lu m ín iu m ö n tv é 
nyek g y á rtá sá t N éh án y  év a la tt m eg te 
re m te tté k  a kokilla- és h o m o k ö n té s  fel 
té te le it és stabil m e g re n d e lő i k ö r t sike
r ü l t  k ia lak ítan iuk . N agy so roza tban  
gyártanak  sze lepházön tvényeket, g ép e 

s íte tték  a  kokillák  tisztítását. Egyedi, bo 

n y o lu lt ö n tv ények  készítésére  is vállal
koznak.

K Ö N Y V I S M E R T E T É S

Papp Simon: Életem

ür. Papp Simon geo lógus, egyetem i ta 
n á r , akadém ikus, a fö ld tan  tud o m án y a 

egyik leg k iem elkedőbb  m agyar m űvelő 

j e ,  a  m agyarországi ip a ri m é re tű  szén 
h id ro g énbányászat m eg te rem tő je  ö n é 
le tírása a  szü letésének  110. évfo rdu ló 
j á n  re n d e z e tt P ap p  S im on  E m léknap  al
k a lm áv a lje len t m eg.

A 352 oldalas, A /5  fo rm á tu m ú , öt-

A  m ásik  vállalkozás tu la jd o n o sa  Né
meth Árpád. Ö  szerelvénygyártó  és réz 
fo rgácso ló  ü z e m e t vezet. 1990-től fogva 
egyre bő v ü lt a m e g m u n k á ló  g ép e k  k ö 
re , s m a m á r  20 alkalm azo ttal, h á ro m  
m ű szak b an  do lg o zn ak . G yártanak  ko- 

k illákat, m ag szek rényeke t, az egyszerű 

fo rgácso lástó l kezdve a legbonyo lu l 
ta b b  szerszám készítési m ű v e le tek re  al
kalm as g ép p a rk ju k k a l válla lkoznak  fű 
tésszerelvények, egyed i szerszám ok ké 
sz ítésére. M integy  h a tv an fé le  sárgaréz 
b ő l készü lt te rm é k e t gyártanak , te rm é 

k eik  az EM I-TUV-Bayern m inősítési 

re n d sz e r  e lő írá sa in ak  is m egfelelnek .A  
m o stan i, 350 m^-nyi ü z e m e t szere tnék  
bő v íten i, s e r r e  stabil p iacu k  és visszaté
rő  m e g re n d e lő ik  ad n a k  b iztosítékot.

A  k é t ü z e m b e n  do lg o zó  szakem be 

re k  e lm o n d tá k , hogy  ö rü ln e k  an n ak , 

h o g y  az ú jjászervezett m osonm agyar 
óvári O M BK E helyi szervezethez tartoz 
n ak , s így az egyesüle ti é le tb e  ism ét b e 
k ap c so ló d h a tn ak . S z e re tn é n e k  a szak
m a i ren d e zv én y e k en  rész tvenn i és e b 
b e n  a m ai n e h é z  gazdasági h e lyze tben  

is szám ítanak  a szakm ai összetartozásra , 

kap cso la tta rtásra .
E zu tán  a vezetőségi ü lé sen  a  m ú lt év 

esem é n y e irő l szám olt b e  a vezetőség, 
m a jd  az 1996-os m u n k a te rv  összeállítá 
sá ró l és a  leg sü rg ő seb b  fe lad a to k  m eg 

b eszé lésérő l tanácskoztak  a cso rn a i tag 

tá rsakkal.

Az összejövetel b a rá ti beszélgetéssel 
zá ru lt. Dr. László László

ven  arch ív  felvételt is ta rta lm azó  köny

v e t a  M agyar O la jipari M úzeum  a d ta  ki 
a M agyar O laj- és G ázipari Rt. tám ogatá 
sával. Az e re d e tile g  n em  a nagyközön 
ség szám ára író d o tt  ö n é le tra jzo t — m in t 
az ip a r  és a hazai gazdaság, ill. politika 
tö r té n e té n e k  becses fo rrásá t -  Srágli La
jos és Tóth János ren d e z té k  sajtó alá, lá t

ták  el bevezetővel, utószóval, jegyzetek 

kel. Dr. P ap p  S im o n t a m a  é lő  szakem 
b e re k  közül is m á r  csak kevesen ism er 
h e t té k  szem élyesen, a nagyközönség 
az o n b an  csak az újságok szűkszavú h íra 
d ásáb an , vagy Galgóczy Erzsébet: Vidravas 

c ím ű  re g é n y éb en  -  S im on  Pál szem élyé

b e n  -  ta lá lk o zh a to tt életével.
E könyv n e m  regény, h a n e m  egy gaz

dag , m ozgalm as é le t h ite les tö rtén e te .

M e g re n d e lh e tő  a  M agyar O la jipari M ú 
ze u m tó l (8901 Z alaegerszeg , P f. 68.).

45 éves okleveles kohómérnök, okleveles közgazda orosz-, né- 
metnyelv-tudással kereskedelmi é s  humánpolitikai vezetői gya
korlattal állást keres. Név, cím az OMBKE titkárságán.
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Válogassa meg jobban a szavait!

A  cím beli felszólítás á lta láb a n  ak k o r 
han g z ik  el, h a  a p á rb e sz é d  fo lyam án  a 
beszélő  m é ltá n y ta lan u l e rő s  (b án tó )  ki
fe jezéseke t használ. D yenkor a m ásik  
fél, h a  ta lálva é rz i m a g á t, így ad  kifeje 

zést sé rtő d ö ttsé g én ek . N os, é n  e lő re  ki
je le n te m , ho g y  e n g e m  sem m ifé le  ilyen 
m é ltán y ta lan ság  n e m  é r t,  é n  ezzel a 
c ím m el az an y an y elvűnket n a p  m in t  
n a p  é rő  sé re lm e k  egy ikére k ívánom  a 
figyelm et irán y ítan i. O kkal vagy o k  n é l 

kül, az t az o lvasó d ö n ti  el.

B izottsági ü lé se in k  egy ikének  jeg y 

zőkönyvéből id ézem  a következő  m o n 
d a to t: „K orábbi g y ak o rla tu n k  az volt, 
hogy  m in d e n  ü lé sü n k ö n  egy olyan po- 
tentált szem ély iséget egy  olyan  té m áró l 
k é rd e z tü n k  m eg  e lő ad ás  k e re té b e n , aki 

tá rsadalm i helyzete, tá jékozo ttsága  és 

befolyása m ia tt  b ír ta  a  tagság  b iz a lm á t” 
A  m o n d a t e lső  fe lé t szeb b en  is m e g  le 
h e te t t  v o ln a  fogalm azn i, d e  n e k ü n k  el 
ső so rb an  a potentált szó k e lte tte  fel a  fi
gye lm ünket. Mi le h e t  ez? M o n d a tb e li 
he lyébő l ítélve nyilván je lző je  a  szem é 
lyiség szónak , vagyis i t t  o lyan  szem élyi

ség rő l van  szó, aki potentálva van  vala 

m ire . A  baj csak az, hogy  potentál ig én k  

n incs, k ö v e tk ezésk ép p en  m ú lt  id e jű  
m e llék n ev e t n e m  le h e t  b e lő le  a lko tn i. 
Mi le h e t  a  d o lo g  m ö g ö tt?  Nyilván a 
h o zzánk  n é m e tb ő l á tk e rü lt, e g y é b k én t

la tin  e re d e tű  potentát ( n é m e t Potentat, 
la tin  potentátul) szó j á r t  a  fen ti m o n d a t 
fogalm azó jának  a fe jéb en , d e  az é lő b e 
széd  so d rá b a n  n em  é r t  rá  etim ologizál- 

n i, s e n n e k  le tt  az e re d m é n y e  az okafo- 
gyo tt potentált. H a  úgy m o n d ja : „egy 
olyan  potentátot k é rd e z tü n k  m e g ”, n em  
k ifo g áso lnánk  az id e g e n  szó haszná la 
tá t, leg fe ljebb  az t je g y e z n é n k  m eg, 
hogy  a M agyar é r te lm e ző  kéziszó tár ez t 
a  szót válasz tékosnak  és egyben  p e jo ra 
tívnak ta rtja  (je len tése: nagy  befolyású, 

ö n k én y e sk e d ő  vezető; h a ta lm asság ). A  

m i szerzőnk  b izonyosan  n e m  rosszalló 
é r te le m b e n  ak a rta  h aszn á ln i a  n á la  fél 
r e s ik e re d e tt la tin  szót, e z é r t  helyesebb  
le tt  vo lna , h a  így fogalm az: „egy olyan 
tekintélyt k é rd e z tü n k  m e g ,”

H aso n ló  h ib á t  r e j t  m a g á b a n  ez a 

m o n d a t is: ,Á ru in k a t originált csom ago 
lásban  szállítjuk .” I tt is az a baj, m in t 
fen t: originál ig é n k  n incs, te h á t n em  le 
h e t  m elléknév i igeneve sem . Úgy tűn ik , 
hogy  csak a  g o n d o sa b b a k  k íná lják  á ru 
ju k a t  originál csom ago lásban . E n n ek  a 
szónak  fo rrása  is h a so n ló  a fen tih ez  
(n é m e t Original = e re d e ti, la tin  originá
lis = u a .) . H a  le n n e  a  m ű v e lt köznyelv 
b e n  ilyen igenév i alak: o rig in á lt, ak k o r 
ez az t je le n te n é ,  hogy ered e tie s íte tL  Er
re  p e d ig  szükség n in cs, m in t  ahogy  a 
n é m e t  illetve la tin  Original, originális át 

v é te lé re  sem , m e r t  a m agyar eredeti cso 
m ago lás n e k ü n k  tö k é le te se n  m egfelel.

F en tie k  fe le m líté sé b en  n em  az iro 

n izá lásra  k ész te tő  h a jlam o m  vezetett, 

n e m  is az id e g e n  szavak irá n ti e llen 
szenvem , h a n e m  a jó l  m e g o k o lt aggo 
d a lo m : m a  m á r  egyre k evesebben  és 
k ev e se b b e t ta n u ln a k  la tin u l, e n n e k  
m e g fe le lő e n  b iz o n y ta lan n á  válik  a  la tin  

szavak h aszn á la ta . B izonytalanság ese 
té n  jo b b  e lk e rü ln i ő k et, vagy -  h a  van 
id ő n k  — é rd e m e s  kézbe v e n n i a szótá 
ra t, és a n n a k  a lap ján  m é rleg e ln i, hogy 
helyes-e a  választásunk. A leg jo b b  vá
lasztás te rm ész e te sen  m in d ig  a  m agyar 
szó -  h a  van.

H ogy n é m ik é p p e n  o ld jam  az aggo 

d a lm ask o d ó  feszültséget, m eg em lítek  

egy  té m á n k b a  vágó „aranyköpést”, d e  
ez t m á r b ev a llo ttan  iro n izá ló  éllel. Ala
p o sa n  k é p z e tt fe ln ő tt e m b e r tő l h a llo t 
tam  ezt: „N ekem  a m u n k a  n em  degra
dál.” B ár m in d e n k i tud ja , vagy az t hiszi, 

ho g y  tud ja , m égis m e g em líte m , hogy 

i t t  a la tin  e re d e tű  degradál h e ly e tt (je 
len tése : lefokoz) az ugyancsak la tin  e re 
d e tű  derogál (je len tése: n incs ínyére; 
m é ltó ság án  a lu linak  ta rt valam it) a h e 
lyes így: „N ekem  a m u n k a  n em  derogál”. 
H a  ez az a ranyköpés (ez valóban  az) 
c su p án  egy vicc c sa ttan ó ja  vo lna , n em  

é rd e m e ln e  figyelm et, d e  ez sajnos, 

a n e k d o tik u s , te h á t m e g tö r té n t e s e t

Ezek u tá n , az t h iszem , n em  kell kü 
lö n ö se b b e n  in d o k o ln o m  e  cikkecske 
é lé n  álló  cím et: V álogassa m e g  jo b b a n  
a szavait! P. /

Megalakult a 63. öntészeti világkongresszus  
szervezőbizottsága

M int ism ere te s , a CIA TF (Ö n tésze ti 

Egyesületek N em zetközi Szövetsége) 
m egb ízásábó l 1998 sz e p te m b e ré b e n  
M agyarország re n d e z i m e g  a  63. ö n té 
szeti v ilágkongresszust (63. W FC).

Az ö n té sze ti szakosztály v ezetősége a 
szervezőbizottság  v ezető jéü l 1994 szep 

te m b e ré b e n  m egválasz to tta  dr. Bakó 

Károlyt, m a jd  egy k éső b b i a lk a lo m m al 
ügy h a tá ro z o tt , hogy  a 63. W FC helyszí
n e  S o p ro n  legyen.

Az 1995 ja n u á r já b a n  ö sszeá llíto tt 
e lőzetes p ro g ra m o t a  C IA TF 1998. évi 
v á rh a tó  elnökéve l, W. Kuhlgatz-cA m eg 

v ita ttuk , a  61. W FC k e re té b e n  ta r to tt  

közgyűlésen  ism erte ttü k . A  CIA TF fő 
titkára , dr. J. Gerster, v a la m in t W. K uhl- 
gatz m eg b ízásáb ó l dr. N. Ketscher 1995 
n o v e m b e ré b e n  M agyarországra u ta 
zo tt, hogy  m e g ism e rk e d je n  a  te rv eze tt 
helyszínekkel. A  S o p ro n n a l kap cso la t 

b a n  fe lm e rü lt  k ifogások  (a  CIA TF alap 

szabályában rö g z íte tt  kong resszusi hely 

szín , v a lam in t m eg fe le lő  k ap acitású  és 

sz ínvonalú  szállodák  h iánya) orvoslásá 
ra  a  p o lg á rm este r, dr. Gimesi Szabolcs 
íg é re te t n e m  tu d o tt  te n n i, így a ko n g 
resszus helyszínéiü l B u d ap este t, a 
K ongresszusi K ö zp o n to t javaso lták .

1996. ja n u á r  15-én a CIA TF e ln ö k 

sége eg y h an g ú lag  B u d a p es t és a  ko n g 

resszus p ro g ra m já n a k  id ő re n d je  m el 
le t t  d ö n tö tt .  Ezek u tá n  jö t t  lé tre , a  63. 
W FC szervezőbizottsága, am ely  alaku ló  
ü lé sé t 1996. fe b ru á r  10-én O ltá rc o n  
ta rto tta . A  szervezőbizottság tagjai: d r. 

B akó Károly, dr. Csáky Lilla, dr. Havasi 
László, dr. Ládái Balázs, dr. Lengyel Ká
roly, dr. Lengyelné Kiss Katalin, dr. Sándor 

József ás Szombatfahry Rudolf.
A  fe lm e rü lő  kö ltségek  fedezésével 

k ap c so la tb an  az O M BK E k e re té b e n  ko 
rá b b a n  e r re  a c é lra  lé tre h o z o tt  a lap ít 
vány, v a lam in t a gazdá lk o d ásra  v o n a t 

kozó  k ezd em ényezések  n y ú jtan ak  le h e 

tő séget. Bakó

Országos bányász, kohász, 
erdész találkozó

(millecentenáriumi rendezvény) 

MISKOLC-TELKIBÁNYA
1996. október 4-5.

(vagy október 1 1 -1 2 .)

Megemlékezés a honfoglalás 1100 
éves jubileumáról. A magyarországi 

bányászat, kohászat és erdészet je 

len helyzetének bemutatása, gazda
sági és társadalmi átalakulás során 
létrejött új cégek, szervezetek, gaz
dálkodó egységek bemutatkozása, 
a tradicionális bányász-kohász-er- 

dész barátság, valamint az OMBKE 

kapcsolatainak erősítése.

A találkozói rendezői a z  O rszágos  

M agyar Bányászati é s  Kohászati 

E gyesü let é s  a z  O rszá g o s M agyar 

Erdészeti E gyesület
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„Nyugalom, békesség, biztonság”
O rszágos Ö nkéntes Kölcsönös Biztosító

Nyugdíjpénztár

T is z te lt  T a g tá r s a k !

E g y esü le tü n k  ré szé rő l a já n lá ssa l fo rd u lu n k  helyi sz e rv e z e te in k h e z , ta g ja in k h o z .

S ze rző d é st k ö tö ttü n k  a  „ N y u g a lo m ,  B é k e s s é g ,  B iz to n s á g "
o rsz á g o s  n y u g d íjp é n z tá rra l, hogy:

•  e g y rész t e lő seg ítsü k  ta g sá g u n k  és c sa lád tag ja ik  n y u g d íja s  k o rá ra  
tö rté n ő  e lő ta k a ré k o s s á g á t -  igen  k ed v ez ő  fe lté te le k k e l,

•  m á sré sz t hely i s z e rv e z e te in k e t is seg ítjük , m ivel a z  OMBKE-szer- 
v ezé sü  ta g o k  á lta l b e fize te tt díj 3% -a a z  O M BK E-központé, 3% -a 
a  ta g sz e rv e z e te k é , ill. s z e rv ez ő k é .

A n y u g d íjp é n z tá ra t b á n y á sz o k  (d r. B odnár Ján o s , M iskolc; K ántor Istv án n é , V eszp rém ; d r. 
K o rom pay  P éte r, P áty ; M edve Ján o s ; B u d ap est) a la p íto ttá k , e lnök : d r. Soós A ttila ( te l . / f a x :  
7 2 /3 3 4 - 6 9 5 )  b á n y a g é p é sz m é rn ö k .

Je le n leg i ta g sá g : 8 2  fő. A n y u g d íjp é n z tá r  a  jövő h á ro m  e le m re  ép ü lő  n y u g d íjre n d sz e r fo n 
to s ré sze , a z  á llam  a  b e fize té s t d o tá lja , a  b e fiz e te tt összeg  50% -a a z  szja-ból v issza ig én y e l 
h e tő .

Az OMBKE részérő l a  sze rv ezésse l, in fo rm ác ió a d ássa l dr. K orom pay P éter  
( te l . / f a x :  2 3 /3 4 3 - 6 8 9 )  és  M e d v e  J á n o s  (te l.: 2 1 7 -6 7 6 6 )  ta g tá r s a k a t  b íz tuk  

m eg .

B elépéssel a  sa já t h a sz n o n  túl a z  e g y e sü le tü n k  a n y a g i h e ly ze te  is jav u lh a t.

Schmidt György 
ügyvezető igazgató
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VASKOHÁSZAT
A dezoxidáció találati biztonságának javítása, 

az Al-hasznosulás növelése oxigénszonda alkalmazásával 
Si-mentes, Al-mal dezoxidált acéloknál

KÁROLY ZOLTÁN

A dolgozat elemzi az oxigénszondás mérések szórását befolyá
soló tényezők hatásait, az alumíniumos lépcsős dezoxidáció 
hatékonyságát, s javaslatot tesz az alumíniumhuzalos kezelés
nél a kihozatal javítása érdekében az oxigénszondás mérések 
pontosságának növelésére.

A Si-mentes, a lum ínium m al dezoxi
dált acéloknál (RRSt 13, St 24 stb.) 
az önthetőség javítása, a bram m ák 
felületi hibáinak elkerülése, a ter 
m ékek belső tisztasága, s általában 
a felhasználói igények szerinti acél
tulajdonságok rep rodukálható  biz- 
tosíüiatósága érdekében  igen fon 
tos az acélolvadék nagyfokú dezoxi- 
dáltsága, ill. a  term ékekben a fé- 
m esaliunínium -tartalom  mennyisé 
gének 0,02-0,06%  közötti beállítása 
(1. táblázat). Az ilyen acélok dezoxi- 
dációjában a C, a M n és a Si -  
m ennyiségük következtében -  nem  
vesznek részt, így az A1 egyidejűleg 
szolgál m ind  a dezoxidáció biztosí
tására, m ind a fém es Al-tartalom 
beállítására.

E feladatot a gyakorlatban a csa
polástól kezdődően az öntés kezde 
téig tartó ún. lépcsős dezoxidációs 
folyamat során oldhatjuk m eg több 
kevesebb sikerrel. A kialakult gya
korlat szerint előbb a csapolás köz
ben, Al-tömb adagolásával elvég
zendő hatékony elődezoxidáció so
rán  az aktív -  szabad állapotú -  oxi
gén (továbbiakban [O ]) je len tős 
részét Al20 3-má alakítjuk, m ajd egy

Károly Zoltán 1993-ban M iskolcon m etallurgus 

szakon  s z e r ze tt  kohóm érnöki oklevelet. J e le n 
leg a Miskolci E gye tem  kihelyezett M inőségbiz 

tosítási T a n székén  doktorandusz. É rdeklődési 

területei: acélgyártás, m inőségbiztosítás.

1. táblázat

A  g y a k o rta  ig é n y e lt S i-m e n te s , 

A l-m a l d e zo x id á lt  

a c é lo k  k ív án a to s  ö s s ze té te le

RRSt 13 St 24

C(%) <0,05 S0,05
Mn (%) 0,15-0,25 <0,3
Si (%) £0,03 SO,03
P (%) £0,02 SO,025
S (%) £0,025 <0,025

P l  ppm <4 <3

[Al] ppm 200-600 200-600

újabb lépcsőben, az öntés kezdeté 
re Al-lnizal adagolásával az aküvoxi- 
gén-tartalm at 3-4  ppm  (3 -4 -10'4%) 
alá szorítjuk, mely az Al-os dezoxi- 
dációra vonatkozó egyensúlyi szor
zatnak m egfelelően a kívánatos 
0,02—0,06% közötti fémesalumíni- 
um -tartalm at (továbbiakban [Al]) 
is biztosítja. A lépcsős dezoxidáció 
során biztosítanunk kell, hogy a ke
letkező Al20 3-zárványok az olvadék 
ból szinte m aradék nélkül eltávoz
hassanak, hiszen jelen lé tük  egyrészt 
kagylóelszűkülés révén az önthető- 
séget kedvezőüenül befolyásolja, 
másrészt a bugák felületén alakíüia- 
tóságot és felhasználói célokat ron 
tó hibákat okozhat.

A lépcsős dezoxidáció gyakorla 
tában az egyes lépcsőkben az Al-fel- 
használás aránya országonként, üze 
m enkén t eltérő, azonban a nem zet 

közi trend  szerint az üstm etallurgiát 
szélesebb körben  alkalmazó orszá
gokban az öntést m egelőző Al-hu- 
zalos kezelés aránya egyre növek
szik az elődezoxidációra felhasznált 
a lum ín ium töm b rovására. Ennek 
előnyeként jo b b  az Al-hasznosulás, 
a fém esalum ínium -tartalom  p o n to 
sabban beállítható. Hazánkban, 
ahol m ég évekkel ezelőtt is az Al-fel- 
használás nem  tartozott a  drága 
technológiai beavatkozások közé, 
m a m ég az Al-tömbbel végzett Al-os 
elődezoxidáció a dom ináló, az Al- 
huzalos kezelés többnyire csupán a 
dezoxidáció pontosítására szolgál. 
D oktoranduszi m unkám  során 
összevetettem e két irányzat előnye
it és hátrányait -  m elynek elvégzésé
hez az illetékes dunaújvárosi veze
tőknek ezúton is köszönettel tarto 
zom  - ,  s az alábbiakban az erre  vo
natkozó kísérletsorozat eredm énye 
it kívánom  elem ezni, s egyfajta ja 
vaslatot tenni a hazai gyakorlat mó
dosítására.

A jelenlegi 
h a z a i g y a k o r la t

Dunaújvárosban üstkem ence hiá
nyában a dezoxidációs gyakorlat 
m eghatározó tényezője a hőm érsék 
let. A 130 t-ás, alsóöblítéses, felsőfú- 
vatású konverterben a fúvatás vé
gére m inim álisan e lérendő  cél az 
1680 °C, am it erőteljes hivatással 
biztosíthatunk, a fúvatás végi (Star

talom  0,05%, illetve az alatti. Az 
erőteljes fúvatás utáni Ar-os utánöb- 
lítés feladata a túloxidáltság csök
kentése, s egyben a fürdő homoge- 
nizálása, m elynek eredm ényeképp 
-  a  doktoranduszi m unkám  kereté-
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1. ábra.

Az acél 
oldottoxigén- 
tarlalma 
a konverterben 
utánöblítés előtt, 
ill. után

ben megvizsgált 85 adag param éte 
reit elemezve (1. ábra) -  a kon 
verteracél oxigénszondával m ért ol- 
dottoxigén-tartalm a csapoláskor 
600-1200 ppm-nyi, az utánöblítés 
időtartam a, a fúvatásvégi G-tartalom 
és a tú lhevített acélolvadék hőm ér 
séklete függvényében. 1680 °C alatt 
m ár féltik az acélt az Ar-os utánöblí 
tés okozta -  p ercenkén t -4-5 “C-os -  
hőm érsékleteséstől, így annak előírt 
5 perces időtartam át is csökkentik.

Az elődezoxidációt a csapolás 
közben beadagolt Al-tömbbel hajt 
ják  végre, az e rre  a célra szánt fajla
gos Al-mennyiség 2,3 k g /t, a gya
korlatban azonban 0,84-2,85 k g /t  
között ingadozik, az acélgyártó 
döntésétől függően. Ezt követően a
2. ábra  szerinti nom ogram  alapján 
az üstkezelőállásnál Al-huzallal tör 
ténik az oxigénszint-szabályozás be
fejezése, mellyel az előírások szerint 
öntés kezdetére az acél oldottoxi- 
gén-tartalm a 4 ppm  alá csökkenthe 
tő. Ez a 4 ppm  alatti oxigénszint az 
olvadékban 200 p pm  feletti fémes- 
alum ínium -tartalm at biztosít.

A felülcsillapítottság  

csökkentése

Az 1. és a 2. ábrán jellem zett je len 
legi dunaújvárosi gyakorlat eseten 
ként szubjektív döntésre is alapozó 
dik, ami a biztonságra törekvés mi
a tt felülcsillapítottsághoz vezet. Si- 
m entes, Al-mal dezoxidált acélok
nál -  az acél X, ill. oldottoxigén-tar- 
talm ának, Al20 3-tartalm ának, fé
mes-, ill. X Al-tartalm ának nyom on 
követésével -  vizsgáltam a felülcsil
lapítottság elkerülhetőségének m e 

tallurgiai feltételeit, számításba vé
ve, hogy a kiváló önthetőség m ellett 
a term ékben a 200-600 ppm-nyi fé- 
m esalum ínium -tartalom  beállítása 
m inél gazdaságosabb Al-felhaszná- 
lás m ellett kívánatos.

Az Al-felhasználás csökkentésé 
nek első szem pontja, hogy a dezoxi- 
dáció kezdetére az acélolvadék oxi
génszintje utánöblítéssel a C -O  
egyensúlyt m egközelítő szintre le

gyen hozható. A 3. ábrán  rögzített 
mérési adataim  szerint, utánöblítés 
során -  a technológiában előírt 5 
perces utánöblítés alatt -  mintegy 
400-500 ppm-nyi oxigénszint-csök
kenés biztosítható, mintegy 15- 
30 °C-os hőm érsékletesés mellett, 
így azon esetekben például, amikor 
az utánöblítés hatékonyan elvégez
hető, az elődezoxidációra felhaszná
landó Al-tömb hasznosulása je len tő 
sen magasabb, m int am ikor az után- 
fúvatott adag nem  kellő hatásfokú 
utánöblítéssel kerül csapolásra.

Az elődezoxidációhoz felhasz
ná lt Al-tömb hatására lecsapolt 
adag oxigénszintje az Al-huzalos ke
zelés kezdetére erősen lecsökken, 
azonban kísérled eredm ényeim  iga
zolják (4. ábra), hogy a beadagolt 
Al-tömb hatására bekövetkező oxi
génszint-csökkenés független az 
adagolás m ennyiségétől, ami nyil
ván arra  utal, hogy túlzottan felesle
ges Al-adagolás történt, a kívánt 
elődezoxidáció kisebb fajlagos Al- 
töm b adagolással is megvalósítható, 
jo b b  Al-kihozatal mellett.

3. ábra.
Az után
öblítés hatá
sa az acélol
vadék
oxigéntartal
mára

1 70
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4. ábra.
A z  e lő d e zo x i-  

d á c ió h o z  a d a 

g o l t  A l-lő m b  h a 

tá sá ra  a z  a c é l  

o x ig é n szin tjé 

n e k  a laku lása  

a z  A l-h'uzalos  

k e z e lé s t  m e g 

e lő z ő  idő p o n t 

ban

5. ábra.
A  v é g d e z o x id á -  

c ió h o z  h a szn á lt  

A l-h u za l h a tá s á 

ra a z  a c é l  

o x ig é n szin tjé 

n e k  a laku lása

60-

50-

40-

: 30-

20 -

10 -

0-
0

R2 = 0,0007

♦ «
*:** ♦

0 ,5  1 1,5 2
Al-tömb, kg/t

2,5

A jelenlegi dunaújvárosi gyakor
lat m ellett -  am ikor m ég a salakke
zelés terén , továbbá az alsó argonos 
átöblítés terén  is jelen tősek  a tenni 
valók -  n incs értelm e az elődezoxi- 
dáció alatti Al-kihozatal alakulásait 
m élyrehatóbban elem ezni, az vi
szont a 4. a  ábra  eredm ényeiből is 
egyértelm űen kikövetkeztethető, 
hogy felesleges 1,2-1,5 k g / t  meny- 
nyiség felett az alum ín ium ot töm b 
form ájában az acélolvadékba vinni, 
hiszen a felülcsillapítottság követ
kezménye a túlzott Al-felhasználás; 
célszerűbb az oxigénszint, s egyben 
a fém esalum ínium -tartalom  beállí 
tását a gazdaságosabb és pontosabb 
Al-huzalos kezeléssel elvégezni.

Az Al-huzalos kezelés feladata 
kettős: ezzel a m ódszerrel lehet a 
m a ism ert technológiai m egoldá 
sok közül a lépcsős dezoxidáció be 
fejezéseképp az oxigénszintet a leg
pontosabban beállítani, s em ellett a 
fém esalum ínium -tartalom  kívána
tos m ennyiségét is beszabályozni. 
Az üstkezelőálláshoz érkező adagok 
<30 ppm-nyi oxigéntartalm ának to
vábbi csökkentéséhez jó  alapot ad 
az ún . oxigénszondás m érés [1], hi 
szen ez az oxigénszonda relatíve kis 
oxigéntartalm akat is pontosan  m ér

egy kialakított oxigénkoncentrációs 
cella elektrom otoros erejének 
m érése által, s egyidejűleg a 2 [Al] 
+ 3  [О] = <А12О з> reakció egyensú 
lyán alapuló összefüggésből az ol
dott- vagy fém esaliunínium -tarta- 
lom ra szám ított eredm ényt ad. Mé
rési adataim  szerint (5. ábra) 8 -10 
ppm-ig az Al-huzal hatására bekö 
vetkező oxigénszint-csökkenés line 
árisnak tekinthető , az elődezoxidá- 
cióhoz felhasznált Al-tömbhöz vi
szonyítottan lényegesen jobb  Al- 
hasznosulás mellett; 8 -10  ppm  [O] 
alatt az Al-hasznosulás rom lása nyil

ván kinetikus okokkal is magyaráz
ható , de ezen tú lm enően úgy talál
tam , hogy a salak reoxidáló hatása 
is zavarólag hat, az Al-hasznosulás 
annál jo b b  (6. ábra), m inél kisebb 
az üstbe á tkerü lt salak FeO+MnO- 
tartalm a, ami a salakkezelés kiem elt 
fontosságára utal!

Am ennyire m egbízható azonban 
az oxigénszint-szabályozáshoz az 
aktív oxigéntartalom ra vonatkozó 
m ért szondás érték, annyira vitaüia- 
tó a fém esalum ínium -tartalom ra 
vonatkozó szám ított adat, feltétele 
zésem  szerint egyrészt azért, m ert 
az irodalom ban is bizonytalanok az 
egyensúlyra vezető lgK értékek 
[2 ,3 ], m ásrészt a m ért állapotok 
korántsem  tekin thetők  egyensúlyi
nak. Ezt a feltételezést, kételyt tá
masztja alá a kísérletek során nyert 
azon tapasztalatom , hogy a szondás 
m éréseknél számítással kapo tt fé
m esalum ínium -tartalom  gyakorta 
m eghaladja a spektrom éteres mé
réssel viszonylag nagy pontossággal 
elem ezhető  ZAl-tartalmat, ami nyil
ván lehetetlen. Annak kiderítésé 
hez, hogy a szonda által regisztrált 
fém esalum ínium -tartalom  a tényle
ges [Al]-tartalomtól m ennyire tér el 
(m ennyi a számítás hibája), meg 
b ízható és üzemvitelhez is felhasz
ná lható  gyors kémiai elemzés hiá 
nyában azt a m egoldást választot
tam , hogy az

[AI] = I  AI -  ( I  О -  [О]) ■ 54/48

összefüggés felhasználásával -  
spektrom éterrel elvégzett EAl-tarta- 
lom -m eghatározás, LECO berende 
zésen elvégzett lO -tartalom m érés, 
továbbá egy oxigénszondás [0]-m é- 
rés alapján -  kerü lő  ú ton  jussak a

171

6. ábra.
A  s a la k  

F eO +M nO -tar-  

ta lm á n a k  h a tá 

s a  a z  A l-h u za-  

lo s  v ég d e zo x i-  

dác ió ra
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szondánál vélhetően pontosabb fé
m esalum ínium  tartalom -m eghatáro 
záshoz. Az erre  vonatkozó eredm é 
nyeket m utatja a 7. ábra. A 7. ábra 
szerint 200-300 ppm-nyi fémesalu- 
m ínium -tartalom nál a szondás m é
réssel regisztrált fém esalum ínium - 
tartalom  egyezik az áltálául számolt 
f é m e s a lu m ín iu m - ta r ta lo m  m ai, 
<250, ill. >300 ppm-nyi [Al]-tarta-

lom nál a két adat eltér egymástól. A 
szonda 250 ppm  alatt kevesebbet, 
350 ppm  felett többet m u ta t a va
lósnál, így helyesen akkor já ru n k  el, 
ha a 8. ábra  szerint a kívánt fémesa 
lum ínium -tartalom  birtokában a hi
bát beszámítva fogadjuk el a szon
dás m érést valós értéknek, amely 
szondás érték egyben a valós oxi
génszintet is mutatja.

Következtetések

A Si-mentes, Al-mal csillapított acé
loknál az A1 egyidejűleg szolgál a kí
vánatos <4 ppm-nyi oldottoxigén- 
tartalom , ill. 200-600 ppm-nyi fé
m esalum ínium -tartalom  beállításá
hoz. E rre a célra a jelenlegi gyakor
lat szerint átlagban felhasznált 
2,23 k g / t  Al-csökkeüthető -  a 2.a 
ábrán feltün te te tt túlcsillapítottság 
terü leté t figyelembe véve az általam 
javasolt technológiai m ódosítás sze
r i n t -  15-20%-kal, ha
—  a konverterben m inimálisan 5 

percen  keresztül hatékony Ar-os 
u tánöblítés végezhető,

—  a konvertersalak jelen tős részé
nek visszatartásával az 1,2-1,5 
k g / t  m ennyiségben Al-tömbbel 
elvégzendő elődezoxidációhoz 
kedvezőbb feltételeket biztosí
tunk,

—  a szondás m érésekkel kapott 
[Al]-tartalmak 8. ábrán javasolt 
korrekcióját figyelembe véve az 
Al-huzalos végdezoxidáció során 
az [A l]-tartalmat 350-400 ppm- 
re  célozva állítjuk be.
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V Á L L A L A T I  H Í R E K

Nagydíjat kapott a Dunaferr 
két term éke is az INDUSTRIA ‘96-on

Május 14-én nyitotta m eg a ta
vaszi időszak egyik legjelentő 
sebb szakmai vására, az Indust
ria ‘96, ahol bem utatkoztak a 
Dunaferr vállalatcsoport legú 
jabb  Vásári Nagydíjas term é 
kei: a D unaferr Plussz Csőradi
átor, valamint a Dunaferr-Sig- 
m a Épületszerkezet is.

A vállalatcsoport felismerte, 
hogy term ékeit folyamatosan 
fejlesztve -  a kohászati alapver
tikum adta lehetőségeken túl -

a továbbfeldolgozott term ékek 
gyártásának irányában indul
jo n  el. Ennek az innovációs fo 
lyamatnak eredm énye a két dí
jazo tt termék.

A D unaferr Plussz Csőradi
á tor korszerű, hazai vonatko 
zásban új tennék, amely meg 
felel napjaink formatervezési 
követelményeinek. Az alkalma
zott form ai kialakítás -  pl. a 
cső-cső átm enet és a csővégle- 
zárás -  még Európában is rit

ka, hazánkban pedig egyedül
álló. Az új radiátor egységnyi 
felületen leadott hőteljesítm é
nye alapján pedig bárm ely azo
nos kategóriájú külföldi ter 
mékkel versenyképes. A radiá 
tor a hozzá illeszkedő fűtőpat- 
ron segítségével a  ,fű tési szezo
n o n ” kívül is elektrom os áram 
segítségével felfűthető.

A másik díjazott term ék a 
Dunaferr-Sigma Épületszerke
zet egy új mobil, illetve modul 
rendszerű vázszerkezet, rövid 
idő alatt összeszerelhető, és tet
szés szerinti hosszúságban bő 
víthető, merev- és nyílólábas, 
valamint csuklós megoldással is 
készülhet A m odul változat fix 
és csavaros kapcsolatokkal a

helyszínen szerelhető össze, 
míg a mobil változat összesze
relt állapotban összecsukható 
és hordozható. A Sigma tűzi- 
horganyzott kivitelben készül.

A vállalatcsoport tevékeny
sége egyébként a tavalyi évben 
kimagaslóan eredm ényes volt 
Ez egyrészt annak köszönhető, 
hogy az acélpiacon tapasztalt 
kedvező tendenciákat sikerült 
kihasználni, másrészt a kitűzött 
fejlesztési program ok sikeres 
teljesítése eredm énytöbbletet 
eredm ényezett Ezek szerint a 
vállalatcsoport 1995. évi ér 
tékesítésének nettó  árbevétele 
74.970 M Ft A vállalatcso
po rt adózás előtti eredm énye 
5.724 M Ft (к. I.)
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Az utolsó ötven év, 
a második világháborútól napjainkig

KISS LÁSZLÓ

Cikksorozatunk első két részében a diósgyőri kohászat törté
netét a második világháborúig mutattuk be. Alábbi, egyben be
fejező cikkünkben a tervgazdálkodás, majd a szabadpiaci gaz
dálkodásra való áttérés eseményeit foglaljuk össze.

A 2. világháború szörnyű pusztításo 
kat végzett a diósgyőri kohászatban, 
akkori nevén: Mávag Kohászati Üze
m ekben. Az 1944. szeptem ber 13-ai 
súlyos bom ba tám ad ást követően az 
üzemek leálltak, a  term elés teljesen 
megszűnt. Ehhez já ru lt még az, 
hogy a front közeledtével a gyár ve
zetősége parancsot kapott a legfon 
tosabb berendezések leszerelésére 
és nyugatra szállítására.

A háború befejeztével nagy erő 
vel indult m eg a károk helyreállítá 
sa. A rom ok eltakarítása után hely
rehozták a m egrongált épületeket, 
valamint a m ég m egm aradt term e 
lőberendezéseket. Ennek köszönhe
tően az SM -acélműben 1946. április
6-án M árton  M á tyá s  acélgyártó mes
ter a 7. sz. kem encéből lecsapolta az 
első adagot. 1945 szeptem berében 
m ár valamennyi üzem ben megin 
dult a term elés, amely 1947. évre el
érte a háború  előtti m ennyiséget.

Fejlesztések 

a tervgazdaságban

Az 1947-ben kezdődő három éves 
gazdasági terv kere tében  sorra kor 
szerűsítették a  Siem ens-M artin-ke-

Dr. Kiss László oki. kohómémök, a műszaki 
tudomány doktora. 1953-tól nyugállományba 
vonulásáig, 1995. október 1-jéig a diósgyőri 
kohászatban különböző beosztásokban dolgo
zott, volt az Acélműben öntéstechnológus, 
acélgyártó főolvasztár, üzemvezető, főmérnök, 
majd vállalati kutatási főmérnök, marketing fő
mérnök, főmetallurgus, technológiai és minő
ségbiztosítási főmérnök.

m encéket, és 1952-ben készült el az 
ország legnagyobb, 180 tonnás 
buktaü ia tó  kem encéje, amely kez
de tben  folyékony nyersvasból gyár
to tt középterm ékekkel szolgálta ki 
a többi SM -kemencét. Később di
rek t gyártással is üzem eltették Tal- 
bot-technológia alkalmazása mel
lett. M egépült a 250 to n n a  kapaci
tású körkeverő kem ence az SM- 
acélm űben.

H asonlóan fejlesztették a többi 
terü leteket is. Ezek közül fontosab 
bak: a vas- és acélöntöde bővítése, a 
kovácsüzem fejlesztése, a közleke 
dés, energiaellátás korszerűsítése.

A három éves tervet követő első 
ötéves tervidőszak (1950-1954) 
alatt tovább folytatódott a diósgyőri 
kohászatban a fejlesztés, illetve a 
rekonstrukciós sorozat.

1954-ben felépült az ország leg
nagyobb nagyolvasztója. Új közép
h engerm ű  ép ü lt (1955). Tovább 
fejlesztették a nagykovácsüzemet, 
az acélön tődét és az elektroacélm ű- 
vet, ahol új 10 tonnás Tagliaferri-ív- 
kem encék létesültek 1951-ben és 
1953-ban.

Az első ötéves tervidőszakban -  
a népgazdasági tervben megfogal
m azott irányelvek szerint -  a term e 
lés növelését követelték m eg, és ki
adták a jelszót: ,Д vaskohászatot az 
ötéves tervek során  úgy kell fejlesz
teni, hogy a feldolgozó iparágak 
m egnövekedett szükségletét m ajd 
nem  kizárólag hazai kohászati ter 
m ékekből fedezhessük ...”. E bben 
az időben az ország újjáépítése volt 
a cél, am ihez acél kellett.

A kimagasló termelési eredm é 

nyek nem  párosultak m indenütt a 
m inőség, gazdaságosság és techno 
lógiai fegyelem javulásával. A term e 
lésnövelés erőltetése közben elma
radtak az acélgyártásnál szükséges 
időigényes finomítási műveletek.

T iszteletet és m egbecsülést érde 
m elnek  -  utólag is -  azok az olvasz
tárok  és brigádok, akik teljesít
ményszázalékaik te rh ére  fegyelme
ze tten  eleget tettek  a m inőségi kö 
vetelm ényeknek.

Szerencsére a technológiai szél
sőségek nem  tartottak sokáig, az
1950-es évek elején ugyanis a fel
lendü lő  honvédelm i felszerelési 
terv kere tében  nehéz, speciális acé
lokból álló gyártási p rogram ot kel
le tt megvalósítani. Ez nem  nélkü 
lözhette  a technológiai fegyelem 
betartását. A m unka minőségével 
kapcsolatos szem lélet fejlődését bi
zonyítja, hogy sikeresen megvalósí
to tták  a különleges előírást kielégí
tő páncéllem ezek, lövegcsövek és 
m ás haditechnikai acélm inőségek 
gyártását. Ezt bizonyítják a Katonai 
Átvételtől (KÜM), H aditechnikai 
In tézettő l kapo tt elismerések.

A diósgyőri kohászat fejlődése az 
ötéves terv u táni időszakban sem 
szakadt m eg. Ezek közül kiem el
kednek  a következők:

—  kísérleti folyamatos öntőgép 
ép ü lt 1956-ban, melyen sikere 
sen ön tö ttek  le erősen ötvözött 
acélminőségeket (golyóscsap
ágy, szerszámacél, betét- és ne-
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m esíthető  acélok); ez ipartörté- 
netileg igen jelen tős, mivel Eu 
rópában  m ásodikként sikerűit 
m egoldani -  üzemi szinten -  az 
acélok folyamatos öntését;

—  a du rvahengerm ű rekonstruk 
ciója kere tében  korszerűsítették 
a blokk- és bugasort (1965);

—  vákuum ozó berendezés létesíté 
se (1968);

—  új elektroacélm ű beindulása 
1969-ben;

—  m egkezdte ü zem ét a  diósgyőri 
kohászatot is ellátó Borsodi Érc- 
előkészítő Mű (1969).

Meg kell em lékezni az új elektroa 
célm ű alapkövébe beágyazott savál
ló em lékdobozról, m elyben az u tó 
ko r szám ára helyeztek el em léktár 
gyakat (fényképeket, újságokat, 
pénzcím leteket) és a kísérőlevél
ben  az alábbi üzen ete t hagyták az 
u tókor számára:

„T isztelt Utókor!

A z  É letnek egyik kérlelhetetlen, d e  fensé 

ges szép törvénye: a  Fejlődés. N in cs sem  

élőlény, sem  természetes képződm ény, 

sem, ember á lta l a lkoto tt tárgy vagy  

gyártm ány, amely ne lenne a lá ve tve  en 

nek a  m agasabb ren dű  T örvénynek!... 

A  fejlődésnek kettős a rcu la ta  va n : csak 

a M ú ltta l tu d ju k  tárgyilagosan  megítél

n i, a  Jelen t alig, és a  J ö vő t egyáltalán  

nem,! íg y  az U tókor m in d ig  kedvezőbb  

helyzetben v a n ! .. .  a  megítélés elősegíté

séhez, a z  emlékdoboz fe ln y itá sá v a l egybe

ölelkezik a  M ú lt, a  Jelen és a  Jövő!

Kelt: M iskolcon, Diósgyőr-Vasgyár- 

ban, 19 6 7 . év  ja n u á r  h a vá n a k  19. 

n ap ján . ”

N agy je len tőségű  a fejlesztési kon 
cepció kere tében  végrehajto tt 400 
ezer to n n a  kapacitású közép- és 
finom sorral rendelkező  nem es 
acélhengerm ű m egépítése 1974- 
ben. Ezzel lehetővé vált a gép ipar 
igen széles m érettartom ányban  (0 , 
□  10-100 m m ) való kielégítése mi
nőségi karbon- és ötvözött kategóri 
ában. Kikészítő üzem ében m egol
dásra kerü lt a term ékek  részleges 
hőkezelése és m űszeres felületbe 
vizsgálása is.

Rekonstrukció és korszerűsítés 
eredm ényeként a  kovácsolt term é 
kek gyártása is je len tő sen  fellen 
dült. Az ország legnagyobb ková
csolóüzem ében 55 to n n a  súlyhatá 

rig, kiem elt gyártm ányok egész so
rá t állították elő a ’70-es években. 
Az ötvözeüen és ötvözött m inőségű 
fazonáruk m ellett m egtalálhatók 
voltak a gyűrűk, vasúti tengelyek, 
kerékabroncsok és -tárcsák, nagy
m éretű  hengerek , forgattyús tenge 
lyek, turbinaforgórészek, dízelm o 
to rhoz forgattyús tengelyek, külön 
böző m éretű  süllyesztékek, járm ű- 
tengelyek, sav- és hőálló  eszközök, 
gyorsacél szerszámok, valam int a 
haditechnikai célú term ékek.

A vállalat tö rtén e té t végigkísérő 
nemesacél-gyártási hagyomány foly
tatását jellem zi a nemesacél-kovács- 
m űhely termékválasztéka, ahol fő 
leg (volframmal, vanádium m al, ko
balttal) erősen  ötvözött acélokból 
állítottak elő különféle m ére tű  rúd , 
tárcsa és töm b alakú -  elsősorban 
szerszámacél -  term ékeket.

Az ország piaci igényének bizto 
sítása érdekében  je len tő sen  korsze
rű sö d ö tt a  vasöntvény- és acélönt- 
vénygyártás. M indkét üzem et a 
nagy darabsúlyú öntvények gyártási 
irányába fejlesztették, a gyártott 
m axim ális öntvénysúlyok: kokillák 
esetében 40 tonna, acélöntvények 
nél pedig  55 to n n a  volt. Nagy tö 
m egű acélöntvényeket csak itt állí
to ttak  elő M agyarországon.

Fontosabb acélöntvények: vasúti 
váltók szerkezeti elem ei, villamos- 
mozdony-alkatrészek, tüskés reku- 
perátorok , saválló öntvények, turbi 
na-járókerekek, nehéz tu rb inahá 
zak, hengerállványok és különféle 
gépöntvények.

A tradíciók alapján az ország 
hengersorait öntöttvas alapú ötvö
zetlen és ötvözött hengerekkel 
Diósgyőr látta el. Je len tős m ennyi
séget képezett a 200-10000 kg súly
ha tárok  közötti erősen  ötvözött h ő 
álló öntvények gyártása.

Az acélterm ékek közül kiem el
kedő jelentőséggel b írt a víz- és 
gőzturbina, különféle vegyipari, 
gépipari, kohászati nehézöntvé 
nyek, hajó- és m ozdonyalkatrészek 
gyártása.

Jól szolgálta az ország gép- és 
vegyipara fejlődését az acélöntődé 
ben  előállított nyomásálló sav- és 
hőálló acélöntvények gyártása, ahol 
a nagy igénybevételű öntvényekhez 
vákuum ban kezelt acélt használtak, 
és a belső hibátlanságot izotópos és 
ultrahangos vizsgálattal ellenőriz 

ték. A minőségi m unkát segítette 
m ég a nagy hagyományokkal ren 
delkező, jó l képzett szakemberekkel 
üzem eltetett m intakészítő műhely.

Ugrásszerű m inőségi és term ék 
szerkezeti fejlődést eredm ényezett 
az 1980-82-ben üzem be h e lyeze tt-  
m a is korszerű -  kom binált acélmű 
belépése. Az üzem et 700 k t/é v  LD- 
acél és 220 k t/é v  U H P elektroacél 
gyártására tervezték.

Az acélm űvet nem  hagyományos 
„term előberendezés-centrikus”, ha 
n em  újszerű szám ítógépes folya
matszabályozás- és irányításcentri 
kus szem lélettel tervezték. Alapvető 
feladauiak tekintették, hogy rendel 
kezzék m indazon technikai és tech 
nológiai feltételekkel, melyek a mi
nőség- és gyártmányválaszték széles 
terü leté t biztosítják. Kiindulóalap 
nak ezért a kb. 400 k t/é v  folyékony- 
acél-fmomítási m űvelet megtervezé 
sét tekintették. Erre a célra ötállá 
sos ASEA-SKF berendezést válasz
tottak. A tervezésben az volt a szán
dék, hogy az acélm ű műszaki-tech
nológiai színvonalában magas szin
ten  érvényesüljön a számítástechni
ka, a  berendezések autom atikus ki
szolgálása és a m inőség reprodukál 
hatósága. A kom binált acélm ű el
rendezését az 1. ábra  szemlélteti. Az 
első adagot 1980. novem ber 6-án 
csapolták le az LD-konverterből.

A m etallurgiai bázis m egtervezé 
sével egyidejűleg sajnálatos m ódon
— helytelenül érte lm ezett takaré 
kosság következtében -  elm aradtak 
a h engerm űi fejlesztések, beleértve 
a h en g ere lt term ékek m egjelenési 
form áját segítő kikészítési és m inő 
sítési m űveletek megvalósításait.

A kom binált acélm ű technoló 
giai lehetőségeit kihasználva ered 
m ényesen oldották m eg egy sor, 
korábban  nem  gyártott acélm inő 
ség gyártását az ASEA-SKF üstm e 
tallurgiai berendezésben biztosít 
ha tó  technológiai lehetőségek ki
használásával. Ilyenek:

—  növelt folyáshatárú, jó l hegeszt
h e tő  ötvözetlen vagy gyengén öt 
vözött szerkezeti acélok szűk 
összetételben való beállítása;

—  m ikroötvözések hatékony elvég
zése;

—  az igen kis kén tarta lm on túlm e 
n ő en  az e lő írt szűk határközben 
való m ikrokénötvözés;
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1. ábra

Lenin Kohászati Művek 
A Kombinált Acélmű elrendezési vázlata 
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—  a kedvezőbb zárványeloszlást biz
tosító kom plex ötvözőanyagok
kal való dezoxidálás;

—  a nem kívánatos gázok fokozott 
eltávolítása stb.

Az így legyártott acélok fontos tulaj
donsága, hogy a k apo tt eredm é 
nyek reprodukálhatók , a vizsgála
tok újólagos elvégzésekor az ered 
m ények m egism ételhetek, mely kü
lönösen fontos a szűk Jominy-sávú 
minőségi előírások teljesítésénél. A 
hen g ere lt vagy kovácsolt term ékek 
nél elvégzett végm inősítések (ösz- 
szetétel-, gázelemzés, m élymaratás, 
Baum ann-zárvány, szakító-, ütő- 
m unka, szemcse, edzhetőség, d ina 
mikus törőerő , törésm echanikai 
vizsgálatok stb.) a term ékek m egfe 
lelő m inőségét m ind en b en  m eg 
erősítették. Kimagasló sikerek szü
lettek több term ékcsalád tovább 
fejlesztésében, új term ékek kifej
lesztésében.

A vasúti sínekkel és gördülőanya 
gokkal szemben a magyar vasutak 
növekvő igényeket tám asztott a na 

gyobb tengelyterhelés és szállítási 
sebesség növelése végett. Ilyen köve
telmény volt elsősorban a nagyfokú 
belső tisztaság, a dinam ikus igény- 
bevételekkel szemben nagyobb el
lenállás. M indezt kom plex üstm etal
lurgiai kezeléssel (L D /IIH P  -  ASEA 
-  SKF -  VAD/VÖD technológiával) 
biztosítják.

A beté tben  edzliető és nem esít 
h e tő  acélok gyártásában is je len tős 
fejlődésről lehet beszámolni az 
1980-as években. A világ szinte m in 
den  szabványa szerint m egoldottá 
vált a m egfelelő m inőségű term ék 
gyártása. Kifejlesztésre kerü lt -  a 
különböző technológiák közül a 
legm agasabb minőségi színvonalat 
igénylő -  UHP-ASEA-SKF-VOD 
gyártástechnológia, mellyel az igen 
kis karbontartalm ú ELC, SLC, HLC 
típusú ausztenites korrózióálló acé 
lokat állították elő kiem elkedő mi
nőségi színvonalon. Az acél m inő 
ségére jellem ző, hogy az így gyár
to tt acélt inp lan tá tum ok és atom 
technikai célra is felhasználják.

A kom binált acélm ű beindulása

u tán  megvalósult új, korszerű acél
term ékek közül fontosabbak a kö 
vetkezők:

—  transzform átoracél alapanyag,
—  igen kis karbontarta lm ú Pelton- 

turb inakerék ,
—  szén- és kőzetőrlő m alm ok verő 

lapjának alapanyaga,
—  szűkített Jominy-sávú betétben  

edzhető  acélm inőségek,
—  perlitszegény, növelt folyáshatá

rú, jó l hegeszthető  KLM 11 jelű  
kőolajipari acél,

—  F158B m inőségű Bendiberica tí
pusú dugattyúalkatrész,

—  20CrM o4 m inőségű, csavaró 
igénybevételnek jó l ellenálló 
korszerű talajm echanikai feltáró 
berendezések  alapanyaga,

—  12NiCr3 m inőségű FIAT du 
gattyú csapszeg,

—  C45Bi je lű , jó l forgácsolható 
acél,

—  b ő r m ikroötvözésű gépkocsi- 
m ellsőtengely,

—  különleges, nagy tisztaságú öntö 
dei nyersvas,
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—  UIC szerinti 700, illetve 900A 
m inőségű sínacélok,

—  42CD4 m inőségű vasúti ütköző 
betétek,

—  Cr-Mo-Si ötvözésű növelt élettar 
tam ú golyóscsapágyacél,

—  45SiCrV6 m inőségű Hilti-véső 
alapanyag,

—  20M nB4Ql 2 m inőségű já rm ű i 
pari Rába-alapanyag,

—  SK2 m inőségű szerszámacél Taj
van részére,

—  SUJ2 m inőségű golyóscsapágy 
jap án  exportra,

—  9SMn28Bi autom ataacél olasz 
exportra,

—  trezor- és atom technikai nagy 
szilárdságú előfeszített (PC-mi- 
nőségsorozat) kifejlesztése stb.

A kutatás-fejlesztési eredm ények 
hatására nem  m aradtak  el az elis
m erések sem. Erkölcsileg is komoly 
hazai és külföldi hatása volt a követ
kező díjaknak:

BNV-díjas termékek és eljárások:

—  ZF acélcsalád kifejlesztése (’79),
—  vályús töm bsín  korszerűsítése

( ’81) ,  _

—  korszerű korrózióálló acélok 
(’84),

—  fokozott m inőségi igényeket ki
elégítő nem esacélok (’85), 33 je 
lű bányabiztosító szerkezet (’85),

— Vaskut-Diósgyőr porbefúvó rend 
szer (1987).

Nemzetközi elismerés:

—  Nemzetközi Technológiai T ró 
fea Díj (1985).

Nagy jelentőséggel b írt az 1985-ben 
végrehajtott fejlesztés a m á 
sod- és harm adterm ékek  előállítá 
sánál. A hazai húzo tt rúd- és te
kercsigény kielégítésére üzem be 
helyeztek egy 18 k t/é v  kapacitású 
üzem et, ahol 500-1000 kg töm egű 
m elegen h en g ere lt tekercsből vég
zik a h ideg  képlékenyalakítást, a 
gépsorba beép íte tt m echanikus re- 
vétlenítő  alkalmazása m ellett. A le
húzo tt 0  7—23 m m  m ére t közötti 
tekercselt term ékeket szükség sze
r in t szálakká darabolva is le lehet 
egyengetni, melyek hossza 700- 
7000 mm-ig változhat Az üzem ben 
lehetőség van a lehúzo tt term ékek 
fényesre lágyított kivitelben való 
előállítására. Kimagasló technikai 
színvonalat képvisel a jap án  szár
mazású húzva h án to ló  berendezés.

Az előzőekben ism ertetett válla
lati vertikális technológiai útvona 
lat szem lélteti a  2 . ábra.

Az így kialakított term ékszerke 
zet rugalm asan alkalm azkodott a 
m indenkori rendelő i igényekhez. 
A vállalatnál eredm ényesen m űkö 

dő  minőségbiztosítási, technológiai 
és kutatási tevékenységet 1982-ben 
182 M Ft felhasználásával korszerű 
síte tt m etallográfiái laboratórium  
segítette. M egvalósult fejlesztések:

—  LEGO C-S 244, LEGO C-S 46 tí
pusú autom ata  berendezések,

—  ARL 34000B optikai emissziós 
spektrom éter,

—  ARL 72000S röntgenfluoresz- 
censz spektrom éter,

—  LECO T-C 36 típusú 0 2, N2 és 
LEGO RH-2 típusú H 2 gázelem 
zők,

—  REMMA 202 típusú ikerm ikro- 
szondával egybeépített pásztázó 
elektronm ikroszkóp,

—  röntgensugaras, izotópos és ult 
rahangos anyagvizsgálati beren 
dezések,

—  HGSI típusú autom ata hevítő 
berendezés, JH  1 (Reicherter) 
és Briro A utom at HE-1-26 típusú 
autom atikus kem énységm érő,

—  Zwick 1488 típusú elektrom e 
chanikai szakítógép,

—  WPM típusú 400 kN-os h idrauli 
kus szakítógép,

—  Instron  8503 típusú 500/600 kN- 
os szakító- és fárasztógép.

A gyártás- és gyártmányfejlesztési 
feladatok m egoldására több m int 
ötven hazai és külföldi kutatóinté-
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zettel, nagy gyártási tapasztalatok 
kal rendelkező  külföldi üzem ekkel 
alakult ki eredm ényes kapcsolat. 
Kutatás-fejlesztési m unkára  1988- 
ban 125 M Ft-ot áldoztak.

Az e lért kimagasló műszaki-tech 
nológiai eredm ények ellenére sem 
lehet egyenletes vállalati eredm é 
nyességről szám ot adni. Az 1970-es 
évek u tán  a korábbi acélipari fel
lendülés m egtorpan . A világpiaci 
árak csökkenése következtében a 
vállalat értékesítése visszafogottab
bá vált, gazdasági eredm énye 1982- 
ig rom lott, m ajd stagnált. Súlyosbí
to tta a helyzetet, hogy a továbbfel
dolgozó fázisokban e lm arad t fej
lesztések és a piacgazdasági fázis fej
letlensége m iatt nem  sikerült a tö 
m egacélokat m egfelelő ü tem ben , 
értékesebb m inőségi és nem esacél 
kategóriájú term ékekre felváltani.

A világm éretű gazdasági válság 
hatását a m agyar vaskohóiparban 
az 1980-as évek elején állami költ 
ségvetésből korrigálták. E nnek  oka 
elsősorban az volt, hogy az ország
nak nagy szüksége volt devizabevé
telre. 1986-ban a m agyar vaskohói
par konvertibilis exportja  je len tő 
sen lecsökkent. Az állami tám oga 
tásból a h á ro m  kohászati vállalat 
kb. 1-1 m illiárd fo rin t öszszegben 
részesedett.

A korm ány 1987-ben csökken 
tette az állami tám ogatás m értékét, 
ellensúlyozására bevezették a „dol
lárbörzét”, m elynek hatása kb. 
14%-os tám ogatást je le n te tt m in 
den  dolláros exportszállításnál. En 
nek tud h ató  be, hogy Diósgyőrben 
a vállalati eredm ény „nullszaldós” 
állása pozitív irányba m en t át, és

1988-ban 350 M Ft nyereséget 
könyvelhetett el a vállalat.

Áttérés a szabadpiaci 
gazdálkodásra

1988-tól kezdve m indenféle állami 
tám ogatás m egszűnt. A KGST szét
hullása a korábbi alapanyag-beszer 
zési és exporttevékenységet teljesen 
megváltoztatta. M iközben a világpi
aci árak stabilizálódtak, a magyar 
inflációs ráta  m eghaladta a 30%-ot. 
A legsúlyosabb helyzetet a külföld 
ről beszerzett vas- és acélgyártási 
alapanyag- és energ iaárak  túlzott 
em elkedése je len te tte .

M indezek ellensúlyozására Diós
győrben több intézkedés történt:

—  m egkezdték a vállalati részegysé
gek önálló gazdálkodási ren d 
szerben való m űködtetésének ki
alakítását;

—  fokozottan előtérbe helyezték az 
anyag- és energiatakarékos tech 
nológiák alkalm azásához szüksé
ges fejlesztések feltételeinek 
m egterem tését (folyamatos ön 
tés korszerűsítése);

—  fokozatosan visszafejlesztették a 
nagy veszteséggel üzem elő SM- 
acélm ű term elését, m ajd 1986. 
ok tóber 15-én az utolsó adagot 
is lecsapolták a diósgyőri m artin 
kem encéből;

—  hasonló  sorsa lett az új elektroa- 
célm űnek  is, ahol az akkor m ár 
korszerűden, nagy fajlagos ener 
giával dolgozó 50 tonnás ívke
m encét állították le.

Ezek eredm ényeként 1988. jan u á r  
1-jével leány- és közös vállalatok, va
lam int más LKM-érdekeltségű szer
vezetek alakultak (H ám or, CH, 
Ipari Elektronikai, Miskolci Fűtő 
m ű, TEKLA, T erm oxid, Energo- 

tec h n o ) .
Új szakaszt nyitott a vállalat m ű 

ködésében a Borsodi Vaskohászati 
Tröszt m egalakulása 1989. ja n u á r  1- 
jén . E nnek feladata a térség vasko
hászati tizeméinek összehangolása, 

radikális szerkezetátalakítása volt. A 
tröszt ezeket a feladatokat nem  tud 
ta m egoldani. Ennek fő oka az volt, 
hogy a fejlesztésekhez szükséges 
pénzügyi eszközöket nem  tudta 
m egszerezni, ugyanakkor nem  ren 

delkezett teljes körű ellenőrzési jo g 
gal a tagvállalatok belső gazdálko 
dási és pénzügyi rendszere felett.

1989-től je len tő s  termelés-vissza
esés következett be a Dim ag RL- 
nél. A korábbi 1 millió tonnás 
nyersacélterm elés 450 kt-ra csök
kent: a növekvő alapanyag- és ener 
giaárak a fajlagos költségek erőtel 
jes  növekedését, a gazdasági ha té 
konyság rom lását, a veszteségek n ö 
vekedését eredm ényezték.

A gazdálkodási zavarok m iatt a 
term elés folyamatossága nem  volt 
biztosítható. A vállalat többször is 
leállásra kényszerült. Jelen tős szer
vezeti változások következtek be, 
m elynek következtében a vállalat

40-45 társaságra tagolódott. A válla
lat 1991-ben gyakorlatilag m űkö 
déskép telenné vált. 1991. novem 
b e r 1 2 -én a term előtevékenység az 
egész gyárban m egszűnt. Az újrain 
dulásnak saját erőből nem  volt sem 
milyen lehetősége. Az adósságállo 
m ány növekedése végül is a term e 
lési tevékenység első láncszem ének, 
a Nyersvas- és Acélgyártó Kft.-nek a 
felszám olását vonta m aga után, 
1991. augusztus 6 -ai kezdettel.

A D im ag Rt. privatizációjára 
1991 szeptem berében kerü lt sor. A 
társaság 1992. ja n u á r  l-jétől a Szo- 
juzruda-N uovom etal konzorcium  
tu lajdonába került. A tulajdonosok 
a társaság m űködtetését azzal a fel
tétellel vállalták, hogy az adósságok 
nem  növekednek, s a közel kilence 
zer fős létszám legalább 70%-át fog
lalkoztatják.

1992 jan u árjáb an  ú jra indu lt a 
ten n elés a  m ár m űködésképtelen  
gyárban. A tulajdonos biztosította 
ugyan az alapanyag-ellátást, vala
m in t a  term ékek piacát, m árcius 
végén azonban ú jabb leállás kö
vetkezett be, mivel a társaság az 
energiaszolgáltatások ellenértékét 
n em  egyenlítette ki, és így áram  

nélkül m aradt.
A korm ány április 2-ai határoza 

tában garanciális h ite lt hagyott jóvá 
a m űködés újraindításának elősegí
tésére, de így is csak 1992. május 
27-éig tud ták  fenntartan i a term e 

lést. A gondok  nem  csökkentek. 
Hosszú jogi és vagyoni egyeztetési 
viták közepette többször kényszer
leállás következett be, végül is likvi
ditási p rob lém ák  m iatt a BAZ Me
gyei Bíróság 1992. jú lius 10-i ha 

tállyal elrendelte  a DNM Kft. felszá
molási eljárásának beindítását. H a 
sonlóan felszámolásra kerü lt a 
D im ag több vállalatcsoportja is, így 
a Diósgyőri Acél- és Vasöntő Kft. 
(1992. m ájus 14.), a Komplex Kar
b an ta rtó  és Szolgáltató Kft. (1992. 
jú liu s 3.). Az érin te tt társaságok fel- 
számolási eljárását a Reorg Pénzü 
gyi és Gazdasági Rt. folytatta le. A 
gyár további m űködtetése csak álla
m i tám ogatással volt biztosítható. 
Az 1992. augusztusi kormányzati 
döntés alapján ez m eg is történt. A 
tám ogatást a tennelés finanszírozá 
sára használták. A garanciális hitel 
ből befejezték a folyamatos öntő 
m ű  és a  70 t / h  kapacitású léptető-
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gerendás izzítókem ence beruházási 
m unkáit.

A borsodi vaskohászati válság- 
helyzet m egoldására irányuló fela
datokat az 1994. évi 2014/94. sz. 
korm ányhatározat foglalja össze. A 
korín ányha tár ozat végreh aj tásának 
térségi irányítására és koordinálásá 
ra az akkori ÁV Rt. létrehozta a 
Borsodferr Rt.-t. A B orsodferr Ró
nék  a térségi reorganizációban 
többirányú feladata volt. Ezek kö 
zül a  fontosabbak:

—  m űködjön  közre a térségi kohá 
szati vállalatok kivásárlásában,

—  a kivásárolt társaságoknál irá 
nyítsa a korm ányhatározat sze
rinti fejlesztések megvalósítását,

—  készítse éléi és szervezze m eg a 
társaságok értékesítését előnyös 
feltételek m ellett.

A feladatok egy része m egoldásra 
kerü lt (az О  AM Kft. kivásárlása 
m egtörtén t, értékesítésre kerü lt a 
D4D K ft), a DAM Diósgyőr Kft. 
kivásárlása azonban m ég folyamat
ban van.

D öntés született a  diósgyőri ko 
hászat további sorsáról is. Az Állami 
Vagyonkezelő Rt. a Diósgyéíri Ne
m esacél Míívek Kft., a Nyersvas- és 
Acélgyártó Kft. és a Projekt Műsza
ki Tervező Kft. kivásárlásával 1995. 
febn iár 1-jén m egalakította a Diós
győri Acélm űvek Ipari és Kereske 
delmi Kft.-t.

A kivásárlás elhúzódása, rende- 
zeüensége azonban  je len tő s  m ér 
tékben há trá lta tta  a  társaság m u n 
káját.

A 2014., 2110., 2156. számú,
1994. évben hozo tt korm ányhatá 
rozatok a DAM Diósgyőr Kft. szi
lárd betétes (U HP-ASEA-FAM-
H engerm űvek) technológiai útvo 
nal alkalm azását irányozták elő, 
ugyanakkor m eghatározták  a szük
séges műszaki-technikai feltétele 
ket is, és egyben in tézkedtek  a 
nagyolvasztó részleges javítására 
úgy, hogy a folyékony betétes tech 

nológiával való üzem m ódot legké 
sőbb 1996 o k tóberében  m eg kell 
szüntetni.

A DAM Diósgyőr Kft. a kor 
m ányhatározatokkal összhangban 
nagyon feszes, m in d en  részletre ki
terjedő műszaki tervet készített. Üz
leti filozófiája két fő p illérre  épül:

1. A hazai és külföldi m egrendelők  
m inőségi, mennyiségi és szállítá
si igényének nem zetközi színvo
nalon való kielégítése.

2. Technikai fejlesztés eredm énye 
ként olyan term elési és term ék 
szerkezeti váltás megvalósítása, 
amely m eghatározó m értékben 
javítja a vállalat gazdálkodási 
eredm ényét, ugyanakkor össz
hangban  van a nemzetgazdasági 
törekvésekkel.

A célkitűzéseknek m egfelelően a 
társaság üzleti tervében jelen tős 
szerep ju to tt  az értékesebb m inősé 
gi és nem esacélok gyártásának, kü
lönös tekintettel a folyamatosan 
ö n tö tt term ékek részarányának nö 
velésére, az anyagtakarékos tech n o 
lógiák alkalmazására. M indezek 
m egm utatkoznak a gyakorlati vég
rehajtásban is:

—  rendelésvállalásoknál, ajánlat- 
kéréseknél előnyben részesítik 
a  m agasabb (4-6) szekvens- 
számmal is jó l ö n th e tő  acélmi
nőségeket;

—  a költségcsökkentés érdekében  
tö rekednek  a folyam atosan ön 
tö tt bugákból való egyszeri (di
rekt) hengerléssel tö rtén ő  kész
term ék előállítására;

—  korszerű program tervezéssel ala
kítják ki a szűk technológiai ke
resztm etszetek (visszahűtés, ult 
rahang- és m ágneses repedés 
vizsgálati kötelezettségek) jobb  
kihasználását;

—  a minőségi m unka prioritásának 
m egfelelően alakították ki és 
m űködtetik  a nem zetközi nor 
m ák szerinti m inőségbiztosítási 
rendszert;

—  a betervezett és jóváhagyott fej
lesztések következetes végrehaj
tásával fontos szerepet kap a 
m eglévő és új beszerzésű, m ű 
szeres, autom atizált m űködteté 
sű, m inőséget javító berendezé 
sek hengerléstechnikai folyama
tokba való beépítése (Förster-be- 

rendezés vizsgálati tartom ányá 
nak kiterjesztése, m éretpon tos 
kalibráló blokk telepítése, ke
m ényfém  gyűrűs hengerek  alkal
mazása, sorja- és torzulásm entes 
vágást biztosító fűrészgép tele
pítése, egyengetőberendezések 

korszerűsítése, autom atikus m ű 

ködtetésű és regisztráló ultra 
hangvizsgáló berendezés kapaci
tásbővítése, kötöző-, pántoló-, 
címkéző-, táblabélyegző beren 
dezések beszerzése stb .).

A DAM Diósgyőr Kft. term ékszer 
kezetében je len tő s  hányadot képvi
selnek a járm űipari, energiaipari és 
speciális gépipari (pl. golyóscsap
ágy) acélok. A fejlesztések és tech 
nológiakorszerűsítések ezen acéltí
pusok tulajdonságaival, m inőségé 
vel összefüggő követelm ényekhez 
kapcsolódnak. A piaci stratégiát -  a 
felhasználói igényekkel összhang
ban  -  a m agasan feldolgozott mi
nőségi és nem esacélok m inőségé 
nek  továbbfejlesztésére alapozzák. 
Fontos célkitűzés a felhasználó vál
lalatok részére jó l kovácsolható, 
m éretpon tos, nagy tisztaságú, ala
csony zárványtartalm ú, teljes körű 
m inőséggaranciával tö rténő  ter 
mékszállítás, valam int a nagy p on 
tosságú, szigorított szelvénytűrésű 
és egyenességű hengere lt term ékek 
iránti kereslet magas m inőségi szin
ten  való kielégítése.

A fejlesztési célkitűzésekkel össz
hangban  a belföldi igények kielégí
tésén tú lm enően  előrelépés tö rtén t 
az EK-tagországokkal való tartós ex
portkapcsolatok kiépítésére, a mi
nőségi és ötvözött járm űipari acél
term ékek piacán való integrálódás 
elősegítésére. E nnek  m eghatározó 
elem e a m egkezdett szerkezetátala 
kítási p rog ram  folytatása.

A kft. az üzleti politikájának 
m egfelelően nagy g o n d o t ford ít a 
term ékek m inőségének, exportké 
pességének folyamatos javítására.

A m egkezdett és folyam atban lé
vő term ékszerkezet-átalakítási prog 
ram  a technológiai terü leteken  is 
előirányoz gyártmány- és gyártásfej
lesztést:

—  új term ékkén t kerü lnek  kifej
lesztésre a kis- és közepes kar
bon tartalm ú, vanádium m al, ti
tánnal és borra l m ikroötvözött 
já rm ű ip ari acéltípusok (Rába- 
M ercedes, Rába-Áudi, Caterpil 
lar m inőségek);

—  új acélm inőségek gyártásánál 
célirányos törekvések eredm é 
nyeként megvalósult az atom 
techn ikában  felhasználásra ke
rü lő  LF típusú acélok gyártása.
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A társaság sikeresen alkalmazza 
az anyagtakarékos folyamatos öntés 
sel való gyártási útvonalat. Az így 
gyártott term ékeket a hazai (Rába 
R t, CH R t, MÁV R t, MGM R t) , 
valam int külföldi (Volkswagen, 
Daimler-Benz, Zahnradfabrik, Fal- 
kenroth , Peddinghaus, Süko, Voest- 
Alpine, Schoeller-Bleckm ann stb.) 
felhasználók részére folyamatosan 
szállítja.

A DAM Diósgyőr Kft. a nem zet
közi (EN, BS, ISO, ASTM, JIS, DIN) 
szabványok, illetve az egyes rende 
lők különleges előírásai szerint állít
ja  elő kör-, négyzet-, hatszög-, lapos- 
acél, sín, bányatám, I és U acél, 
szögacél term ékeit, közel nyolcszáz
féle m inőségben. A társaság fontos 
feladatának tartja a nemzetközi 
színvonalnak megfelelő minőségbiz
tosítási rendszer m űködését. Követ
kezetes és céltudatos, magas szintű 
minőségi m unka eredm ényeként ki
fejlesztette és alkalmazza az ISO 
9002 szabvány szerinti minőségbiz
tosítási rendszert. Az erről szóló ta
núsítványt a Lloyd’s Register Qua 
lity Assurance állította ki, melyet
1995. február 25-én ünnepélyes ke
retek között ado tt át. A nemzetközi 
minőségi színvonalnak megfelelő 
m űködést bizonyítják a további elis
merések. Ilyenek:

Beszállítói tanúsítványok

—  FÁM Kugelfischer Georg Schäfer 
AG (csapágyacél, 1995. jún ius
14., Ném eto., Schwenfurt)

—  INA Schaeffler Wälzlager OH G 
(csapágyacél, 1994. július 9., Né
metország, H am burg)

—  Rockwell (járm űipari acélok,
1995. jú n iu s 23., USA)

—  Eaton (járm űipari és energetikai 
acélok, 1995. m árcius 30., USA)

—  D ana (járm űipari és egyéb ren 
deltetésű acélok, 1995. február
20., USA)

—  valamint a Renault, Volvo, Volks
wagen, M ercedes és m ás európai 
cégek beszállítói engedélyei.

Nemzetközi tanúsító szervezetek 
elismerésé:

—  TUV (technológiai megfelelés ki
em elt m inőségek gyártására,
1994. október 31., Németország)

—  Lloyd’s Register o f Shipping 
(1995. augusztus 31.) szerinti mi
nősítés hajó-, légi és atom techni
kai term ékek gyártására.

A DAM Diósgyőr Kft. jelenlegi és 
hosszú távú célkitűzése a minőségi 
és ötvözött acélok nemzetközi szín
vonalon való gyártása. Ehhez ren 
delkezik a szükséges technológiai 
berendezésekkel és a tervezett fej
lesztések u tán a későbbiekben is lé
pést tud tartani a konkurens nem 
zetközi cégekkel. Rendelkezik to 
vábbá megfelelő szakemberekkel és 
azokkal a műszaki gyártási tapaszta
latokkal, melyek Diósgyőrben 
hosszú évtizedek alatt felhalm ozód 
tak. Az eredm ényes m űködéshez 
azonban a likviditási helyzet megol
dására sürgősen szükség van.

A diósgyőri kohászat többi szak
ágaiban eredm ényes termelési tevé
kenységet folytatnak a korábban ön 
állósodott kft.-k.

A Diósgyőri Acél- és Vasöntő Kft. 
felszámolását követően tevékenysé
gét 1995. jan u á r 1-jétől Diósgyőri 
Ö ntöde M unkás Kft. néven folytat
ja. A saját m intakészítő üzemmel, 
acél- és vasöntödével, valamint 
elektroacélm űvel rendelkező társa
ság sikeres m űködését több kima
gasló elismerés is bizonyítja. Ilye
nek:

—  ISO 9002 szabvány szerinti 
LRQA tanúsítvány,

—  XIX. Nemzetközi Trófea Díj,
—  Industriata ’95 Nagydíj,
—  BNV Nagydíj, 1995.

Új term ékek kifejlesztésében is élen 
já r  a Diósgyőri Ö ntöde M unkás Kft. 
Ezek közül a legfontosabbak: ön 
töttvas lám paoszlopok, közösségi, 
kulturális célú díszöntvények, művé

szeti öntvények, harangok, különfé 
le m éretű  salaküstök, korszerű önt
vénykonstrukciók stb.

A kft. főleg 1-30000 kg-os, ese
tenkén t 50000 kg töm egű ötvözet
len és ötvözött acélöntvényeket állít 
elő, amelyek kohászati, gép- és bá
nyaipari, energetikai, vasúd közleke
dési célokra készülnek. Lemez-, 
göm bgrafitos és ötvözött vasöntvé
nyei is hasonló célra készülnek. Ter 
veik között az exportterm ékek to 
vábbi fejlesztése is szerepel. Mind
ehhez az 1995. évi veszteségmentes 
m űködés m egfelelő biztosítékul 
szolgál. Komoly sikereket és ered 
ményes m űködést könyvelhet el a 
Csavar- és H úzottáru  Rt., ahol a mi
nőségi igények kielégítése érdeké 
ben  újabb és újabb gépeket helyez
tek üzembe. Ma m ár a legkorsze
rűbb  Koch-, Schumag-, Kieserling- 
m egm unkáló- és kikészítőgépekkel 
elégíük ki a vevők m ind magasabb 
igényeit. A technológiai hőkezelést 
kamrás és átfutó rendszerű kem en 
cékben, a dekarbonizált rétegm en 
tes hőkezelést ellenállás-fűtésű ke
m encékben végzik.

Diósgyőrben a kovácsolási szakte
rü le ten  is jelen tős fejlődés követke
zett be. N ém et tőke bevonása 
(1989) után  a H ám or Kovácsoló, 
Hőkezelő és M egmunkáló Rt. je 
lentős korszerűsítéseket végzett, 
mely elsősorban a hengerelt gyűrűk 
m elegalakításának m odernizálását 
érin tette. Alapanyag-vásárlását a 
DAM Diósgyőr Kft. biztosítja. Több 
nem zetközi minősítéssel rendel 
kezik, melyek közül kiem elkedik az 
ISO 9002 szabványnak megfelelő 
minőségbiztosítási rendszer TUV 
szerinti tanúsítása, illetve az Ina 
Schaeffler Wälzlager O H G  szerinti 
beszállítói elismerés.

N agyjelentőségű a diósgyőri ko
hászat szem pontjából az 1995. no 
vem ber 16-án m eghozott kormány- 
zad döntés. A határozatban foglal
tak lehetővé teszik a diósgyőri kohá 
szat hosszú távon való m űködését.

Az Agenda-Editor Kft. vállalja
j e l e n t é s e k ,  d o l g o z a t o k ,  t u d o m á n y o s  m u n k á k  á b r á i n a k  s z á m í t ó g é p e s  e l k é s z í t é s é t

a Kohászatban megjelenő ábrákéval megegyező minőségben.

Telefon/fax: 176-1993

179



K O H Á S Z A T
X  X  BÁNYÁSZATI ES KOHÁSZATI LAPOK X

A  ko n tro llin g ren d szer helye  és szerep e  

az M V A E  tag vá lla la ta in á l

STEFÁN MÁRIA

VA SKOHÁSZAT129. évfolyam 5. szám, 1996. május hó

A cikk angol és német forrá
sok alapján vázolja a kont
rollingrendszerek jellemzőit, 
ismérveit, bevezetésük elő
készítését, módszertani alap
jait, majd ismerteti a kontrol- 
lingrendszert már alkalmazó 
tagvállalatok tapasztalatait 
és további terveit.

Bevezetés
A kontrollingrendszerek bevezeté
sének és alkalm azásának a nyugat
európai országokban több m in t egy 
évtizedes hagyománya van. Magyar- 
országon 1992-től kezdték el tanul
mányozni a gyakorlati bevezetés le 
hetőségeit.

Szükségességét és hatékonyságát 
az is alátámasztja, hogy sokszor 
előbb alakult ki egyes vállalatoknál 
a vállalat sajátosságainak m egfelelő 
rendszer, m int a tém a elm életi tár 
gyalásának közzététele a szakiroda- 
lomban.

Fontosabb, ism ert cégek, ahol is
m ereteink szerint m ár 1994-ben re 
ferenciaképes (gyakorlatban bevált)

A dolgozat az MVAE igazgatótanácsának 1996. 
március 22-i ülésén megtárgyalt beszámoló 
alapján készült.

Stefán Mária 1977-ben szerzett diplomát a 
М а к  Károly Közgazdaságtudományi Egyetem  

matematikai-gazdasági szakágazatán. Pénz- 

és hitelügyi szakközgazdász diplomát kapott 
1985-ben. 1977 óta a Magyar Vas- és Acélipari 
Egyesülés központi szervezetének dolgozója. 
Ügyintézőből főmunkatárs, vezető közgazdász, 
osztályvezető, főosztályvezető lett, je lenleg 
gazdasági igazgatóhelyettes, a központi szer

vezet közgazdasági irodájának vezetője. K i

emelt szakterületei: pénzügyek, a jövedelem- 
termelő képesség vizsgálata, szabályozórend
szer, mikro- és makrogazdasági környezet- 
elemzés.

kontrollingrendszerek (szerveze
tek) m űködtek: B erem endi Ce
ment- és Mészipari Művek, Duna- 
ferr Dunai Vasmű Rt., Kecskeméti 
Konzervgyár Rt., Komfort Kereske
delmi és Ipari Rt., Tisza Füszért Ke
reskedelm i Rt.,Tiszai Vegyikombi
nát Rt., Titász Rt., Vértesi Erőm ű 
Rt., Westel 900 Rt. (Az 1994/95. évi 
Kontrolling Akadém ián tartott tan 
folyam adatai.)

Alapelvek, alapfogalmak

A kontrolling a vállalati működő- 
képesség hatékonyságának növelé 
sére rendszerszem léletben tervezett 
olyan rendszer, amelynek fő felada
ta alapvetően a terv /tény  adatok el
téréselemzése. (Részletes megisme
résük m ár csak azért is nehézségek 
be ütközik, mivel a kidolgozott 
szoftverek m ár szerzői jogvédelem  
alatt állnak.)

A kontrollingrendszerek szerve
zésének rendszerszem léletű kritéri 
umai: inpu t oldalon az információk 
nak jó l strukturáltnak (algoritmi- 
záltnak, program ozódnak) és ellen 
őrződnek kell lenniük, ou tpu t olda 
lon pedig a terv /tény  elemzések 
adatbázisára alapozva, a vállalat spe
cialitásainak m egfelelő m utatószám 
rendszer és m ódosító intézkedések 
kidolgozása szükséges.

A kontroller feladata: a vezetők 
üzemgazdasági eszközökkel való tá
m ogatása a cég eredm ényessége ér 
dekében. K itüntetett és eredeti fela
data a költségekben és az árbevétel
ben m utatkozó eltérések elemzése. 
Ki kell derítenie, és m eg kell külön 
böztetnie az eltérések külső és belső 
okait. Egyéb speciális szakterülete 
ken más irányú feladatok is je len t 
kezhetnek (innováció, marketing, 
stratégiai kontrolling).

A kontroller szerepét a követke
ző hasonlattal értelm ezhetjük: ha  a 
vállalat „hajójának” kormányosa a

m enedzsm ent, akkor a kontroller a 
révkalauz, aki a  vállalatvezetőség 
számára irányváltozásokat jelez.

A kontrolling szervezeti helye a 
cég szervezeti felépítéséből vezethe
tő le, tehát szervezetirendszer-füg- 
gő. Legfejlettebb form ája az auto 
nóm  kontrolling, amely funkcioná 
lis, törzskari és központi hatáskört 
lát el. Funkcionálisan irányítja az 
alárendelt alrendszereket (pl. terve
zés), tanácsadási feladataival törzs
kari szerepet tölt be, szakmai utasí
tási jogkörében  (pl. mutatószám 
rendszerek előírása) pedig hatáskö
re központi lehet.

A kontrollingrendszer bevezeté
sének lépései: koncepció kialakítá
sa, m unkacsoport létrehozása, a 
kontrollingrendszerre ható ténye
zők elemzése, a vezetői információs 
rendszer követelményeinek kidol
gozása, a kontrollingrendszer köve
telm ényeinek kidolgozása, rangso 
rolása, a kontrollingrendszer szerve
zetének kialakítása, m inim ális köve
telmények (adatigények) rögzítése, 
kontrollingkézikönyv kidolgozása, 
megvalósítási terv, beruházási terv 
kialakítása.

A Kontrolling Akadém ián az 
alábbi alapelveket em elték ki:

1. A kontrollingnak a vállalati stra
tégiát kell szolgálnia.

2. A kontrollingnak elsősorban a 
vevők igényeire kell épülnie.

3. A kontrolling bevezetéséhez 
kezdjünk azonnal hozzá, és foko
zatosan javítsuk a vállalati folya
m atok hatékonyságát.

4. Az eltéréselem zések mutatói egy
szerűek és közérthetőek legyenek.

5. Rövidíteni kell a tervezési és elté 
réselemzési ciklusokat.

6 . A kontro llernek  célszerű munka- 
kapcsolatokat k iépítenie a válla
lat szervezeti egységei között.

7. A kontroller koordinálja, interp 
retálja és konszolidálja a tervezést.
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8 . A kontroller legfontosabb felada 
ta a beszám olórendszerben a 
terv- és tényadatok eltéréselem 
zése.

9. A kontroller megbeszéli az elté 
réseket a felelős vezetőkkel, és 
közösen vitatják m eg a lehetséges 

intézkedéseket (a kontro ller egy
ben inform ációs m enedzser).

A kontrollingrendszer
bevezetésének előkészítése

A dott vállalatnál a kontro llingrend 
szer bevezetését illetően döntés-elő 
készítő javaslatot célszerű kidolgoz
ni, amely kitér a  kontrolling szerve
zeti felépítésére, a gazdasági beszá
m olók és elszámolások rendjére, az 
üzleti és eredm énytervek elkészíté
sének m ódszertanára, ezenkívül ter 
mészetesen a rendszer hardver és 
szoftver há tte rére  is.

Az alkalmazandó döntési m ód 
szer a vállalat szervezeti felépítésétől 
függően lehe t autokratikus, azaz 
egyszemélyi, ill. konzultatív, vagyis 
csoportos. Egy 1994-ben végzett ha
zai reprezentatív felm érés szerint a 
kontrollingrendszer bevezetésekor a 
vállalatok mintegy 70%-a a csopor 
tos döntési eljárást választotta. Esze
rin t a kontrollingszervezet vezetésé
re kinevezett személy a problém át 
megosztotta beosztottjaival. A vezető 
és a csoport együtt alakították ki és 
értékelték a változatokat. A döntés 
után az alkalm azott m egoldás a cso
port egészének tám ogatását bírta.

A döntésnek ki kell terjednie a 
kontrollingszervezet szervezeti he 
lyére, a kontrolling funkcionális te 
rületeire, m ódszertani eszköztárára, 
valamint a szám ítógépes bázisra 
(hardver, szoftver) is.

A számítástechnikai há ttér egyes 
elemei a felhasználó szemszögéből: 
hardver (számítógépi berendezé 
sek), operációs rendszer, adatbázis 
kezelő, fejlesztőrendszer, szoftver 
(alkalmazási p rogram ). A számítás- 
technika alkalm azásában napjaink 
ban a következő tendenciák érvé
nyesülnek: a  műveleti sebesség és a 
tárolókapacitás nő, a m éretek és az 
árak is csökkennek.

A hardvert illetően felm erülő 
kérdés: venni vagy bérelni? H a a vé
tel m ellett döntenek, érdem es ala
posan tanulm ányozni az á rtenden 
ciákat. Bérlet (lízing) esetén a bér 

leti díj várhatóan a teljes költségek 

nek 20%-át teszi ki. A szoftvert ille
tően így alakul a kérdés: fejleszteni 
vagy venni? A döntést a meglévő 
személyi állomány felkészültsége de 
term inálja aszerint, hogy az saját 
erőből m egvalósítható, vagy ennek 
hiányában m eg kell rendelni.

A standard (állandó, általános al
kalmazásra kifejlesztett) szoftverek 
előnyei, hogy kipróbálták, biztosítva 
van az állandó korszerűsítés lehető 
sége; hátrányai, hogy nem  teljesítik 
a vállalatspecifikus igényeket, és 
hozzá kell igazítani a meglévő nyil
vántartásokat.

A szoftverfejlesztés előnye, hogy 
maximálisan kielégíti a specifikus 
vállalati igényeket; hátrányai, hogy a 
fejlesztés időigényes, karbantartása 
folyamatos erőfeszítéseket kíván, és 
leköti a program ozókapacitás je len 
tős részét, m integy 40%-át.

Kisebb vállalkozások esetén 
(30-50 fő) elegendő egy szűkebb 
funkcionális területet m agába fogla
ló ún. m arketing- és eredm énykont- 
rolling-rendszer kialakítása, szemé
lyi szám ítógépes háttérrel. A számí
tástechnikai háttér költségvetése ez 
esetben kb. 2  millió fo rin tra  tehető. 
Nagyobb szervezetek esetében, pl. 
egy többlépcsős konszern- és hol- 
dingkontrolling-rendszer bevezeté 
sének beruházási költsége, amely 
m agába foglalja a  speciális szakterü 
letek igényeit is, m eghaladja a 
15-20 millió forintot.

Kontrollingszakem berek képzé 
sével és továbbképzésével, valamint 
szaktanácsadással 1994 óta m ár ná 
lunk is több cég foglalkozik. Ezek 
közül a legism ertebbek nyugat-eu
rópai referenciával is rendelkeznek. 
A cégek általában az in tegrált veze
tői számviteli és kontrollingrendszer 
tervdokum entációjának elkészítésé
re és bevezetésére vállalkoznak.

A kontrollingrendszer 
helyzete

a tagvállalatoknál

A tagvállalatoknál, ahol m ár dön tö t 
tek a kontrollingrendszer bevezeté
séről, különböző stádium ban van a 
megvalósítás. Kiépített számítógé 
pes bázisra telepített vezetői infor
mációs rendszer m űködik az Ereco

Rt.-nél. In tegrált kontrollingrend 
szert a D unaferr társaságcsoportnál 
vezettek be.

N éhány helyen m egtörtén t a 
kontro llerek  kinevezése, képzése és 
továbbképzése, m ásutt a számítás- 
technikai eszközök beszerzésével 

(Borsodferr Rt.) vagy más m ódon 
(ÓAM Kft., DAM Diósgyőr Kft.) 
kezdték m eg az előkészületeket.

Az Ózdi Acélművek Kft. kont 
ro llingrendszerét 1995-ben alakítot
ták ki, ezzel egy időben létrehozták 
a kontrollingirodát. A Diósgyőri 
Acélművek Ipari és Kereskedelmi 
Kft.-ben szintén elkészült m ár a 
rendszerterv. A próbaüzem elést 
m indkét cégnél 1996 m árciusában 
kezdték meg.

A tagvállalati tapasztalatok 

értékelése

Az ÓAM Kft. kontrollingrendszeré 
nek  tervezésekor a következő főbb 
szem pontokat vették figyelembe: 
( 1 ) támaszkodjék a m ár meglévő 
számviteli és pénzügyi szoftverekre, 
illetve a rendelkezésre álló számítás- 
technikai háttérre , (2 ) rugalm asan 
alkalmazkodjék a vállalati menedzs
m en t inform ációs igényeihez, (3) ki 
tudja elégíteni a Borsodferr Rt. által 
tám asztott információs igényeket. 
Ezek figyelembevételével készült el 
a kontrollingkézikönyv, amely a kö 
vetkező funkcionális területek rend 
szerbe szervezett inform ációit tartal
mazza: tervezés, hum ánerőforrással 
való gazdálkodás, anyaggazdálko
dás, term elés és értékesítés, fejlesz
tés és beruházás, költséggazdálko
dás. A rendszer üzem szerű m űködé 
sének beindulása után  az alábbi fej
lesztéseket kívánják megvalósítani: 
( 1 ) a szám ítógépes rendszer össze
kapcsolás m ás rendszerekkel, (2 ) a 
kontrollingrendszer inform ációtar 
talm ának, m utatószám rendszerének 
felülvizsgálata és finomítása.

A Borsodferr Rt. összefogásában 
a tagvállalatok közreműködésével a 
DAM Diósgyőr Kft.-ben elkészült a 
kontrollingkézikönyv és -rendszer- 
terv. A rendszerterv és a kézikönyv 
alapján a program  készítését egy ar
ra  szakosodott magyar vállalat végzi. 
A kontrollingrendszernek a vezetői 
inform ációs rendszernek nevezett 
szeletét dolgozták ki, az ehhez szük
séges alrendszereket (pénzügy,
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m unkaügy stb.) ehhez igazították. A 
kialakításra kerülő kontro llingrend 
szer a D unaferréhez hasonlóan fog 
m űködni úgy, hogy az alrendszer 
ből származó adatok ism ét rögzítés
re kerülnek a heti, havi, negyedéves 
jelentések elkészítéshez. Később a 
két rendszer között az adatáram lás 
autom atikus lesz.

Még az idén bevezetik a  kontrol 
lingrendszert a DAM Diósgyőr Kft.- 
nél. Az ezzel kapcsolatos tárgyi és 
személyi feltételek kialakítása folya
m atban van. H asonlóképpen az 
idén kívánják kiépíteni a rendszert 
a Csavar- és H úzottáru  Rt.-ben is.

A m aga teljességében kidolgozott 
és m űködő kontrollingrendszert a 
mi szakterületünkön csak a Duna- 
ferrben találunk. Ezt a következő fe
jezetben elkülönítve, a vállalattól ka
pott tájékoztató alapján ismertetjük 
(nem  mulasztva el megköszönni a 
helybeli kollégák fáradozását).

A Dunaferr csoport 
kontrollingrendszere

A Dunai Vasmű állami vállalat át
alakítási folyamata a vállalati köz
pon t részvénytársasággá alakulásá
val 1992. jú lius 1-jével fejeződött be. 
így a piaci körülm ényekre, priva
tizációra, a  felelősségteljesebb gaz
dálkodásra való felkészülés szakasza 
lezárult.

A részvénytársaság vezetése érté 
kelte az irányítási és inform ációs 
rendszer terü letén  elért eredm énye 
ket, és olyan döntést hozott, hogy a 
kontro lién  funkciók irányítását köz- 
veden elnök-vezérigazgatói hatás
körbe vonja. A kontrollingszervezet 
tervezési, beszámoltatási és informa- 
tíkai funkciók ellátására jö tt  létre.

A szervezettel kapcsolatban az 
alábbi fontosabb elvárások fogalm a
zódtak meg:

—  A vállalatcsoport önálló jogi sze
mélyiségű társaságok rendszeré 
ből konszern jellegű  struktúrát 
kell kialakítani. így m ind a terve
zési, m ind a beszámoltatási ren d 
szer az önállóság figyelembevéte
lével a társasági résztvevőkkel ko- 
operatívan és koordináltan a 
szindikátusi szerződések betartá 
sával úgy m űködtethető , hogy az 
új szervezeti egység tevékenysé
gével közveüen ne avatkozzék be

a kft.-k m unkájába, és azokért fe
lelősséget se vállaljon. A befeje
zett tevékenységek m inősítése és 
értékelése az elsődleges feladata.

—  Az rt. vezetősége a alapítói képvi
selők részére pontos, közérthető, 
valós inform ációkat tartalmazó 
riportrendszert hozzon létre és 
m űködtessen.

—  Az adatszolgáltatás tekintetében 
a párhuzam osságokat számolja 
fel úgy, hogy a szervezet létreho 
zását követően konzisztensen és 
egycsatornásán m űködjék.

—  Koordinatív munkájával segítse 
elő a vállalatcsoport-szintű (opti
malizáló) döntések m eghozata 
lát. Ennek fő eszközeként hoz 
zon létre és m űködtessen egy ha 
tékony koordinációs rendszert.

A szervezet m unkam ódszerének kia
lakításában m egoldandó problém a 
ként jelentkezett a központi célok 
és a kft.-k érdekeinek összehangolá 
sa, a szakigazgatók m int tulajdonosi 
képviselők információval történő  el
látása. A tapasztalatok szerint egy 
közepesen szervezett, nagy létszámú 
résztvevővel m űködő vállalatcso
portnál az operatív kontrolling kié
pítéshez 2-3 év jól szervezett m unka 
szükséges. A vállalatcsoport vezetése 
gyors eredm ényeket várt, így a ter 
vezési, a beszámoltatási és a vezetői 
inform ációs rendszer kialakítását 
párhuzam osan indították el. A há
rom  tém akör részeredm ényét cso
portm unkával egységes rendszerré 
integrálták. A társaságoktól érkező 
adatszolgáltatási bizonylatok feldol
gozásával a  terv- és tényadatok 
összevetését és gazdasági értékelését
— term elés, értékesítés, árbevétel, 
készletek alakulása és eredm ényki
m utatás fejezetekben -  havi ripor 
tokban jelen ítették  meg.

Az operatív kontrolling tervezési 
fázisában az alábbi fontos tételeket 
határozták meg:

—  A társaságok nagy számára és a 
feldolgozandó adatok nagy 
m ennyiségére való tekintettel az 
információs rendszert számítás- 
technikai eszközök alkalmazása 
nélkül nem  lehet hatékonyan 
m űködtetni.

—  Az állami vállalat lebontásával 
szélesebb a centralizált számítás- 
technikai feldolgozási rendszer.

K oordináció hiányában a kft.-k 
heterogén  feldolgozásokat alakí
tottak ki, melyek a kontrolling 
rendszer m űködtetése szem pont
jából gépi ú ton  nem  integrálha 
tók, tehát a m űködéshez az adat
gyűjtést és forgalmazást kell jól 
definiáltán és szabályozottan 
megszervezni.

—  Az adatgyűjtés köre úgy legyen 
kialakítva, hogy az azokból készí
tett riportok  segítsék a vezetői si
kertényezők teljesülését, és jó l in 
form áltságot biztosítsanak. Felül
ről lefelé haladva kell a kontroll 
ingrendszert megtervezni, és 
alulról fölfelé m űködtetni.

—  A konszernszintű tapasztalatokat 
a későbbiekben célszerű a kft.-k 
irányába továbbadni. A m űködő 
rendszer biztosítsa a vertikális fo 
lyamatok ádáthatóságát, az rt. és 
a társaságok együttm űködését.

A fentieket figyelembe véve kidol
gozták a konszern gazdasági tervezé
si m ódszertanát, és az 1994 . évi ope 
ratív gazdasági tervezési irányelve
ket. A beszámoltatást a  Kontrolling 
kézikönyv kiadásával vállalatcsoport
szinten szabványosították. Elkészítet
ték a részvénytársaság felső vezetése 
számára a VTR (vezetési információs 
rendszer) leírását. A dokum entum o 
kat az rt. igazgatósága elfogadta. A 
Kontrollingkézikönyv szerinti beszá
moltatási rendszert a VIR első fázisá
val együtt 1994 januárjától üzembe 
helyezték, ezt követően megkezdték 
a pénzügyi, a  jegyzőkönyv-nyilvántar
tási és beruházás-nyilvántartási mo
dulok kifejlesztését.

A kontrolling a vállalat m inden 
szintjén egyértelm űen -  mintegy 
iránytűként -  m utatja, hogyan sike
rül a kitűzött jövedelm ezőségi célo
kat elérni. A kontrolling a vállalati 
tervezés, ellenőrzés és információel
látás in tegrált rendszere, ilyenfor
m án a hatékony vezetés nélkülözhe 
tetlen eszköze.

A kontro ller feladatai közé tarto 
zik: a vállalati tervezés támogatása, 
az inform ációk jó l áttekinthető  pre 
zentálása, a vállalati m űködésben 
felm erülő problém ák időben törté 
nő  felism erése a problém ák mielőb 
bi kiküszöbölése céljából.

A kontrolling a vállalat vala
m ennyi területére kiterjedően ter 
vezi és elemzi a vállalat működését,
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ill. a vállalat m űködése szem pontjá 
ból valamennyi fontos témával fog
lalkozik az üzletágaktól kezdődően 
(term ékek/p iacok), a vállalati folya

m atokon, szervezeten keresztül egé
szen a rendelkezésre álló erőfor 
rásokig.

A D unaferr társaságcsoport egé 
sze szem pontjából fontos tevékeny 
ségek együttes kezelésével szoros 
egységet alkot a rendszeres kontrol 
lingbeszám oló, a tervezési és veze
tői inform ációs rendszer. A ter 
vezésnek akkor van igazán értelm e, 
ha  a terv által folyamatosan elemez 
hető  a m űködés, és szükség esetén 
lehetővé válik a beavatkozás a fo
lyamatokba. Az operatív kontrol-

1. ábra. A társaságcsoport éves tervezési folyamata

ling rendszere lehetővé teszi a jóvá 
hagyott terv folyamatos eltérés 
elemzését.

A D unaferr Rt. kontrollingrend 

szere a hagyományosan definiált 
operatív kontrollingfunkciótól elté 
rően sajátos szerepet tölt be. A ha
gyományos kontrolling logikai alap
egysége a term ék vagy üzletág, 
amellyel valamennyi kapcsolódás 
külső piaci, belső termelési és elszá
molási információ a kontrolling ál
tal integrálódik.

A D unaferr Rt.-nél a  kontrolling 
alapegysége a társaság. Az előző idő 
szak átalakításai során közel 30 ön 
álló jogi személyiségű társaság jö tt  
létre, illetve a befektetések révén

több társaságban szereztek üzlet
részt. Ebből adódóan a kontrolling 
inform ációknak elsősorban a társa
ságok jövedelm ezőségére, vagyoná
ra, az elért hozam ra kell kiterjednie, 
illetve biztosítaniuk kell az egyes tár 
saságokra vonatkozó tulajdonosi 
döntések megalapozását. Másrészt a 
tervezési rendszerrel összefüggés
ben  a kontrollingnak rendelkeznie 
kell m inden olyan információval, 
amely lehetővé teszi a társaságcso
port-szintű terv m egalapozott össze
állítását. Ezeknek a követelmények 
nek  m egfelelően készült el a válla
latcsoport beszámoltatási és adat
szolgáltatási rendszerét szabályozó 
kézikönyv. A vállalat növekvő komp
lexitásával nő  a tervezési rendszer 
form alizáltságának szükségessége. 
Azonban a formalizáltságnak nem  
szabad az időráfordítást és a kiadá
sokat je len tősen  m egnövelnie, és a 
rugalm asságot korlátoznia. A Duna 
ferr társaságcsoport komplexitása 
m egkövetelte, hogy kidolgozzák a 
jelenlegi szervezeti struktúrához iga
zodó tervezési rendszert.

A tervezési rendszerrel szemben 
tám asztott követelmények: feleljen 
m eg az általános tervezési funkciók
nak, biztosítsa a VIR információigé 
nyét, tegye lehetővé a konszolidáci
ót, biztosítson lehetőséget számítás- 
technikai feldolgozásra, egyértelm ű
en szabályozza a felelősségeket, biz
tosítsa a tulajdonos információigé 
nyét. Az operatív tervezés folyama
tát az 1. ábra szemlélteti.

A tervezés kiindulóalapját a rész
vénytársaság által m egfogalm azott 
tulajdonosi elvárások képezik. A tu 
lajdonosi elvárások megfogalmazá 
sának alapja a társaság stratégiai ter 
ve. A tulajdonosi elvárásokban rög 
zített kereskedelem politikai, válla
latfejlesztési, hum ánpolitikai, pénz 
ügy-politikai célok meghatározása 
kor figyelembe kell venni a  rész
vénytársaság tulajdonosai által célul 
kitűzött feladatokat, valamint a 
mikro- és makrokörnyezeti válto
zásokat.

A tulajdonosi elvárások megfo
galmazása u tán a tervezési folyamat 
három  síkon folytatódik, nevezete
sen a társaságok, intézetek és a szak- 
igazgatói apparátusok szintjén. Eb 
ben  a szakaszban állítják össze az ér
tékesítési terveket. Ezek kitérnek a 
főbb piacok bem utatására, a termé-
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2. ábra.

kék, szolgáltatások üzletágak jellem 
zésére, valamint a célkitűzések el
érésének m ódjára, eszközeire. Ezzel 
egy időben m eg kell határozni az 
értékesítési célok eléréséhez szüksé
ges termelési, beszerzési és hum áne 
rőforrásokat.

A költségek tervezésének alapve
tő célja és feladata, hogy segítse a 
racionális költséggazdálkodást, se
gítse a termelési, értékesítési, be
szerzési döntéseket, valam int a költ
ségekért való felelősség behatárolá 
sát és érvényesíthetőségét. Ugyanak
kor a költségtervezésnek ki kell elé
gítenie a következőket is: legyen

összevethető a ténylegesen felm erü 
lő költségekkel, legyen elem ezhető 
és értékelhető, egyúttal legyen össz
hangban a számviteli gyakorlattal.

A tervezés eddigi szakaszában az 
alulról felfelé történő  tervezési elv 
érvényesült. Ezután következik a tár
saságcsoport-szintű tervfejezetek el
készítése. Ebben a fázisban derül ki, 
hogy a társaságcsoport-szintű opti 
m um  elérése érdekében milyen in
tézkedésekre van szükség, és ezek a 
intézkedések milyen hatással van
nak a tervcélokra, ezen keresztül a 
társasági tervekre. Az így kialakított 
intézkedések hatását az egyes társa

ságok tervein át kell vezetni, és az 
iterációs folyamatot addig folytatják, 
m íg a társaságcsoport-szintű opti 
m um ot el nem  érik.

A terv teljesítésének folyamatos 
figyelemmel kísérése megkövetelte 
a  társaságcsoport egészére vonatko 
zó egységes beszámoltatási rendszer 
kialakítását. Ennek érdekében a 
részvénytársaság szakterületeivel 
(kereskedelem , pénzügy, számvitel, 
műszaki fejlesztés, privatizáció, hu 
m án) együttm űködve azok inform á
cióigényét a legszélesebb körben 
Figyelembe véve készült el a Kont
rollingkézikönyv.
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A kézikönyvnek egyidejűleg több 
követelményt kellett kielégítenie: 
egységesítse az inform ációáram lás 
rendjét, szabályozza az inform ációt 
szolgáltatók körét, deklarálja a 
rendszeres adatszolgáltatás inform á 
cióinak tartalm át, formalizálja az in 
form ációhordozókat, feleljen m eg a 
tervezési és a vezetői információs 
rendszer követelm ényeinek.

A kézikönyv követelm ényrend 
szere alapvetően a vezetői inform á 
ciós rendszer tartalmi struktúráját 
követi, azonban annál részletesebb 
adathalm azt kezel.

A D unaferr társaságokra és a 
részvénytársaságra vonatkozóan is a 
következő főbb tém aköröket kíséri 
figyelemmel: érdekeltségek, vagyon- 
szerkezet, hum ánerőforrás, term e 
lés és technológia, kiem elt anyagok 
beszerzése, kiem elt term ékek érté 
kesítése, finanszírozás, likviditás, de 
vizaegyenleg, gazdálkodás, eredm é 
nyesség, költségszerkezet.

A tartalmi strukturálás tükrözi a 
részvénytársaságban kialakított szer
vezed m unkam egosztást is, hiszen a 
társaságokra vonatkozó különböző 
terü leteket felölető inform ációkat a 
szakterületek folyamatosan figye
lem m el kísérik és elemzik. A szakte
rületek által feldolgozott, m inősí
te tt inform ációkat a kontrollingte 
rü le t integrálja, elemzi, s az integrá 
ció m értékének m egfelelően továb
bítja a vezetőség, illetve a  tu lajdono 
si kör felé.

A kontrolling tölti be a szinteti
záló szerepet, ugyanakkor maga is

közvetlen kapcsolatot tart a társa
ságokkal.

Tekintettel a társaságok nagy szá
mára, a tervezést és beszámoltatást 
hatékonyan csak informatikai eszkö
zökkel oldhatják meg. Ezért a felső 
vezetőség részére személyi számító
gépek lokális hálózatát hozták létre. 
A részvénytársaságnál kialakított ve
zetői információs rendszer a fenti 
eszközök segítségével betekintést 
nyújt a legfontosabb területek terv- 
és tényadataiba. A definiált társasági 
adatok tartalmi struktúráját a 2. áb
ra, az információ áramlási útvonalát 
a 3. ábra mutatja.

Következtetések

Korszerű vállalatvezetés- és irányítás 
esetén ma m ár a tervezés és a szabá
lyozás szinte folyamatos tevékeny
ség. Az állandó terv /tény  eltérése 
lemzések nyomán a kontrollingszer
vezetek újabb és újabb döntés-elő 
készítőjavaslatokkal „ostromolják” a 
m enedzsm entet a cég hatékonysá 
gának növelésére. Akár funkcionáli 
san, akár decentralizáltan szervezett 
vállalatról van szó, a kontrollingszer
vezet létrehozása csak előnyökkel 
járhat.

Az operatív kontrollingon túl a 
kontroller a vállalati stratégia kiala
kításánál is az átalakító (m oderátor) 
és szabályozó feladatokat látja el. 
Részvételével készülnek a portfolió- 
elemzések. Legyen szó a stratégiai 
tervezés koordinációjáról vagy a 
terv /tény  eltéréselemzésről, a kont

ro ller je len tős szerepet vállal abban, 
hogy a vállalat a gazdasági környe 
zet folyamatos változásaira időben 
választ tudjon adni. A kontrolling 
egyik nagyon lényeges, ha nem  a 
leglényegesebb oldala a stratégiai 
kontrolling.

Új területe a kontrollingnak a 
kutatás-fejlesztés, a beruházás és a 
m arketing kontrollingja. Ezeken a 
terü leteken  is megvan a lehetőség a 
kontro llernek  a mutatószámok ki
dolgozására.

Összegzésül m egállapíthatjuk, 
hogy a kontrolling nem  külön tudo 
m ány vagy egyszerűen a számvitel
nek  a részterülete. A kontrollernek 
pedig nem  csodatevők vagy prófé 
ták. A vállalati sajátosságoknak meg
felelő környezetbe szervesen beé 
pülve képesek a cég m űködésének 
hatékonyságát biztosítani, javítani. 
Ebből következik az is, hogy nincs 
általánosítható, alapvetően haté 
kony, egységesen m indenütt hasz
nálható  kontrollingfelfogás.

Az MVAE központi 
szervezetében 

kialakítandó rendszer

A jelenleg  m űködő központi infor 
mációs rendszer alapvetően a KSH 
által előírt kötelező adatszolgáltatá
son alapul, kiegészítve az egyes 
funkcionális szakterületek (műsza
ki, kereskedelm i, gazdasági) speciá
lis szakmai adatigényével, amelynek 
forrása az önkéntes tagvállalati adat
gyűjtés. Ebben a rendszerben az in 
form ációk egy részénél elkerülhe 
tetlenül párhuzam osságok is je len t 
keznek, részben a koordináció hiá
nyosságai, részben az eltérő felhasz
nálási célú adatbázisok különböző 
részletessége miatt.

Az inform ációs rendszer tovább
fejlesztésének célja a fenti problé 
m ák rendezett megoldása, az adat
gyűjtés új, rendszerezett alapokra 
helyezése, egységes központi tárolá
sa és a vezetés igényeinek gyorsabb 
és hatékonyabb kielégítése. Válasz
to tt m ódszerünknek megfelelően 
szabványos, lehetőség szerint tagvál
lalati kontrolling-adatbázisú infor
mációs rendszert alakítunk ki az 
egyes központi szakterületek igé
nyeinek m egfelelően.3. ábra. A VIR definiált adatszolgáltatási kapcsolatai
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Meg kell jegyeznünk, hogy nem  
az Egyesülés gazdasági tevékenysé
gének, elszámolásának kontrolling 
rendszeréről van szó, hanem  a tag
vállalatok m űködőképességének 
hatékonyságát elősegítő központi 
kontrolling-adatbázisú információs 
rendszer kialakításáról. Központi in 
formációs bázis szükséges az MVAE 
és a W SzSz érdekvédelm i tevékeny
ségéhez, valam int a  nemzetközi 
adatszolgáltatásokhoz.

Szervezeti felépítését illetően az 
eddigi tapasztalatokból kiindulva ja 
vasolható az önálló törzskari szerve
zet, lehetőség szerint a  számítóköz
pontba integrálva. Ezzel lehetővé 
válik az eddig elkülönült irányítási, 
ellenőrzési és koordinációs jogkö 
rök egyesítése és az egycsatornás in 
form ációáram lás bevezetése.

A standard beszámolási 
keretek kialakítása

A központi inform ációs szervezettel 
kapcsolatban m egfogalm azható 
alapvető igény, hogy jó l dokum en 
tált, pontos (párhuzam osságokat 
nem  tartalm azó), közérthető, a ve
zetőség által m egfogalm azott és igé
nyelt inform ációs összeállításokat 
(riportrendszereket) készítsen. En 
nek érdekében először az Egyesülés 
szakterületeinek (igazgatótanács és 
a szakigazgatói tanácsok) informáci
óigényét kell megfogalmazni.

Az általános és a konkrét igények 
alapján kerü lhet kidolgozásra az in 
formációs adatíapok kézikönyve, 
melyben m eg kell határozni infor
m ációtípusonként az adatszolgálta
tók körét, az inform áció tartalmát, 
előállítási helyét, felelősét, form ali 
zálni kell az inform ációhordozókat 
és egységesíteni az inform ációáram 
lás rendjét, kiszűrve a párhuzam os 
ságokat.

A kézikönyv követelm ényrend 
szere követi a vezetői információigé 
nyeket, tartalm ában azonban jóval 
terjedelmesebb, és lényegében a kö
vetkező főbb tém akörökre célszerű 
kiterjeszteni: ( 1) általános koordiná 
ciós tém akörök (tagvállalati jellem 
zők), (2 ) műszaki tém akörök (tech 
nológia, fejlesztés, beruházás), (3) 
kereskedelm i tém akörök (anyagellá
tás, ill. logiszdka, értékesítés, piacvé
delem ), (4) gazdasági tém akörök 
(termelés, hum ánerőforrás, költség- 
szerkezet, eredményesség, finanszí
rozás és likviditás, exportösztönzés, 
szabályozók hatásvizsgálata), (5) 
nemzetközi kapcsolatok (IISI, Euro- 
ferr, OECD, ENSZ).

Az informatika fejlesztése

A kontrollingszem léletű inform ati
kai fejlesztéshez a MVAE-ben az 
alábbiak megvalósítását tartjuk szük
ségesnek:

1. A központi adatbázis létrehozásá 
nak előnyei: az adatok a közpon 
ti szervezet és a tagvállalati szak
mai szervezet által kontrolláltan 
kerülnek az adatbázisba; a köz
ponti szervezet irodái különböző 
előterjesztéseikben ugyanazt az 
adatbázist használva egységes ki
induló adatokra támaszkodhat
nak; a közösen kontrollált adat
halmaz alapján m egalapozottabb 
lesz, és ezáltal sikeresebb is lehet 
az MVAE és a W SzSz érdekvé
delmi tevékenysége a vaskohászat 
m űködési feltételeit m eghatáro 
zó, befolyásoló főhatóságoknál, 
szervezeteknél; az egyre bővülő 
külföldi kapcsolatainkban a kö 
zösen kontrollált adatok felhasz
nálása tovább javítja közleménye
ink megbízhatóságát; a központi 
szervezet adatbekéréseiben kikü

szöbölhetők lesznek a párhuza 
mosságok, egyszerűsödik, és ezál
tal könnyebben teljesíthető lesz 
az adatigények kielégítése; elsza
kadhatunk az esetenként nem  
m egfelelően használható KSH- 
adatszolgáltatás hivatalos űrlap 
jaitól.

2. A m odem es kapcsolat létrehozá 
sa a tagvállalatok és a központi 
adatbázis között azzal az előnnyel 
jár, hogy a hálózat központi szer
vezetén tárolt adatbázisok -  jogo 
sultsági hozzáférés betartásával -  
elérhetők a hozzá kapcsolódó 
tagvállalati m odem es kapcsolatok 
számára (bevihető és lehívható 
adatrendszerek közvetlen kapcso
lata).

3. A számítógépes hálózatok (Inter 
net) igénybevételével az MVAE 
külföldi partnerkapcsolataiban 
lehetővé válik az MVAE adatcse
réje (pl. a  N ém et Acélipari Egye
süléssel), és a hálózaton elérhető 
lesz a vaskohászati vonatkozású 
adatok lekérése, terítése a tagvál
lalati m odem es kapcsolatokon 
keresztül.

Összefoglalva a  dolgozatunk utolsó 
fejezetében előadottakat, hangsú 
lyozzuk: Az MVAE a társasági szerző
désben m egfogalm azott célkitűzé
seknek m egfelelően csak akkor tud 
j a  hatékonyan képviselni a  tagok ér
dekeit a  kormányszervekkel és hiva
talokkal szem ben, ha  megfelelő in 
form áció áll rendelkezésére a tag
vállalatok tevékenységéről.

Az inform áció gyűjtésének és 
nyilvántartásának hatékonyságát 
nagym értékben javítaná, ha az 
MVAE-nél is létrejönne a vállalato
kéhoz hasonló m ódon kialakított, 
m egfelelő informatikai alapokon 
nyugvó, kontrolling-adatbázisú in 
form ációs rendszer.

M Ű S Z A K I - G A Z D A S Á G I  H Í R E K

A zárt rendszerű szalaggyár
tás (GSP-Compact Strip Cast
ing) technológiáját évek ó ta  
sikerrel alkalmazzák a Nucor 

Steelnél (U S A /Indiana, Craw- 

fordsville). Az első évek ta 

pasztalatai azt m utatják, hogy 

az ö n tö tt vékonybram m ára 

épü lő  gyártás m ind minőségi,

m ind  gazdaságossági szem

pon tbó l előnyös. A GSP-tech- 
nológiával a szabványos acé
lok széles választéka gyártha 
tó, de kezdetben elsősorban 

lágyabb m inőségeket gyártot

tak. Úgy tűnik, hogy a GSP- 

technológia továbbfejlesztésé

vel olyan au tom ata gyártóso 

rok telep íthetők , am elyeknek 

beruházási és üzem eltetési 

költségei a je len leg i rendsze 

rekhez képest lényegesen 
(30%-kal) kisebbek.

St. u. E. 111 (1991) 1. 47.

A Kawasaki Steel olyan zo 

m áncozható  acélt fejlesztett 

ki, am ely am ellett, hogy direk t 

zom áncozásra alkalmas, kivá

lóan m élyhúzható. Az új mi

nőséget a közepes oxigéntar 

ta lm ú, borra l ötvözött m inő 

ségből fejlesztették ki, nió- 
biumötvözéssel. Az acél folya
m atos öntőm űvön leönthető , 
és folyam atos lágyítással is el

é rh e tő  a kedvező tulajdonság 

kom bináció. (vb)

Kawasaki Steel, Technical 
Report, 1996 No. 34. p. 36.
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_  O N T E SZ E T  _
Kész m éretre való öntés:

a squeeze-casting  és a th ixocasting

összehasonlítása

H. KAUFMANN

Az új öntési eljárások, a squeeze-casting és a thixocasting le
hetőséget nyújtanak arra, hogy az öntészet olyan felhasználási 
területeken is előrenyomuljon, ahol eddig más gyártóeljáráso
kat alkalmaztak. A szükséges berendezéseknek azonban nagy 
a beruházási költsége. A szerző ilyen szempontok szerint ha
sonlítja össze a két eljárás előnyeit és hátrányait.

........................................................................................................................

Az új eljárások esélyei 
és kockázatai

A szakemberek a m echanikai meg 
m unkálás nagy költségei m iatt m a 
arra törekednek, hogy a lehetőség 
szerint a végső m érethez közel álló 
alkatrészeket kapjanak. A nyomásos 
öntés ennek  a követelménynek m ár 
m esszemenően eleget tesz. A nyo
másos öntés továbbfejlesztése olyan 
célból is szükséges, hogy a szövet
nek az öntési m ódszerből adódó 
porozitása lehetőség szerint teljesen 
elkerülhető' legyen, és a szilárdságot 
és a nyúlást a jelenlegihez képest 
növelni lehessen. M indezek az újon 
nan kifejlesztett eljárásokkal oldha 
tók meg, m int a squeeze-casting és a 
thixocasting (Semi-Solid-Metal-Cas- 
ting -  SSM -  néven is ism ert).

Hasonló lehetőségeknek nyitot
tak teret az öntészeti fejlesztésekkel 
párhuzam osan az új alakadási m ód 
szerek, illetve a m ár régebben is
m ert eljárások a lényeges tökéletesí
tésük révén ismét versenyképesek

Dr. H. Kaufmann a düsseldorfi UBE Europe 
GmbH munkatársa. A  cikket, amely a Giesse- 
rei 1994. évi 11. számában je lent meg, a szer
ző  szíves engedélyével közöljük.

lettek [1]. E helyütt u talunk olyan 
eljárásokra, m int a porkohászat, az 
izosztatikus melegsajtolás (H IP), az 
izotermikus kovácsolás, a thixofor- 
ging (tixotrop anyagok kovácsolása) 
[2, 3] vagy a thixom olding (tixo
trop anyagok extrudálása a m űanya
gok feldolgozásához hasonlóan)
[4]. Az ú jonnan kirajzolódó piaco
kon tehát az öntvénygyártó kemény 
versennyel áll szemben.

A gépjárm űipar m a erőteljesen 
törekszik a  könnyebb anyagok fel- 
használására. Mivel azonban ezek
nek az anyagoknak kisebb a szilárd
sága, jo b b  öntési eljárások szüksége
sek ahhoz, hogy az anyagtulajdonsá 
gok teljes kihasználásával az igény- 
bevételnek m egfelelő alkatrészeket 
gazdaságosan lehessen előállítani. 
Az új anyagok, valamint az új gyár
tó- és m egm unkálóeljárások elterje 
désének optim ális előm ozdítója ter 
mészetszerűleg a gépjárm űipar, mi
vel a nagy sorozatok lehetővé teszik 
a kutatási és fejlesztési, valam int a 
beruházási költségek kom penzálá 
sát. A konstruktőrök egyre inkább 
megkövetelik, hogy az alkatrészeket 
a gyártási eljárásnak m egfelelően 
készítsék el, mivel így a m egm unká 
lás m egtakarításából adódó költség- 
előnyök kihasználhatók. Az anyag

kiválasztását is kritikusabban köze
lítik meg. Az „overdesigning" pénz 

be kerül.
Az alkatrészek vevői szám ára elő 

nyös az a  helyzet, hogy sokféle 
anyag-technológia kom binációból 
választhatnak. Az ár és a szolgáltatás 
terén  várható éles versenyben a 

kész m érethez közeli alkatrészt 
gyártó eljárások bizonyára elhódít 
hatják a piac m eghatározott részeit, 
ugyanakkor kockázatot is je len te 
nek  azáltal, hogy a konstrukció vagy 
a specifikáció kism értékű megválto 
zásával is az inga egy másik eljárás 
javára billenhet.

Ezért az ön tő  szakemberek szá
m ára igen fontos, hogy lehetőleg 
pontosan ism erjék m ég a döntés 
előtt a szükséges -  gyakran átfogó -  
beruházásokat, és azt, hogy a kivá
lasztott eljárás vagy berendezés a kü 
lönféle alkatrészekhez és anyagok
hoz rugalm asan illeszthető-e. Ezek 
figyelembevételével fogjuk az aláb 
b iakban a thixocastingot és a 
squeeze-castingot egymással össze
hasonlítani.

A két eljárás leírása

Thixocasting

A thixocastingnál az „öntendő” 
anyag nem  teljesen folyékony, hő 
m érséklete a likvidusz-hőmérséklet 
alatt van, ezért szilárd és folyékony 
fázisokból áll. Az intenzív keverés 
megakadályozza a szemcsék szoká
sos dendrites kialakulását, azok glo- 
bulitos alakot öltenek. Ez az állapot 
tixotrop tulajdonságot m utat, azaz a
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viszkozitás -  e llentétben a Newtort- 
féle folyadékokkal, m int pl. a víz -  a 
nyíró igénybevétel növekedésével 
erősen csökken.

Az ilyen anyagok kifejlesztése 
m ár 1971-ben m egkezdődött, ami
kor Spencer és társai [5] egy 15% 
ólom tartalm ú ónötvözetet vettek 
nyírásra igénybe a likvidusz-hőmér- 
séklet fölött, és az igénybevétel foly
tatása közben a hőm érsékletet csök
kentették. Ezáltal globulitos szövet 
jö tt létre, a nyíró igénybevétel meg 
akadályozta a dendritek  kialakulá
sát. Ezt a folyamatot a Massachusetts 
Institute of Technology kutatói rheo- 
castingnak keresztelték el. M ind a 
nyíró igénybevétel növekedése, 
m ind a lehűlési sebesség csökkené
se töm örebb, kerekebb prim er glo- 
bulitokat hoz létre [6 ]. A thixocas- 
ting előfeltétele egy m egfelelő előa- 
nyag, már globulitos szemcseszerke
zettel, és kielégítően széles derm e- 
dési intervallum m al, hogy a szilárd 
és a folyékony fázis definiált viszo
nya beállítható legyen.

M anapság műszaki jelentőségük 
m indenekelőtt az alum ínium ötvö 
zeteknek vannak. A rheocasting- 
anyag legfontosabb előállítási m ód 
ja  a m agnetohidrodinam ikus keve
rés (MHD-eljárás). E nnek az eljárás
nak az a legdöntőbb előnye, hogy a 
meglévő, hagyományos folyamatos 
öntőberendezések erre a  célra átala
kíthatok. A derm edő olvadék elekt
rom ágneses keverésével m egakadá 
lyozzák a dendritképződést, és 
fmomszemcsés globulitos szövet ke
letkezik. Az 1. ábra a Rachlitz [7] ál
tal, függőleges folyamatos öntőbe 
rendezéssel AlSi7Mg ötvözetből elő 
állított, 76 mm  átm érőjű csap mik- 
roszövetét mutatja.

Az MHD-eljáráson kívül más 
módszerek is vannak a globulitos 
szövet létrehozására, ezek azonban 
a nagyüzemi előállításban nem  ju 
tottak ilyen jelentőségre. M egemlí
tendő a Strain-Induced Melt Activa
tion (SIMA-eljárás), am ikor hidega 
lakítással, majd ezt követő felheví
téssel hozzák létre a globulitos szö
vetet [6 ], valamint az olvadék ultra 
hangos rázása és az AlTiB-ral vég
zett szokásos szemcsefinomítás. Ga- 
bathuler és társai [8 ] rám utattak ar 
ra, hogy a szemcsefinomítással nem  
nyerhető kívánt m inőségű rheocas- 
ting-anyag, az elektrom ágneses ke-

1. ábra. AISi7Mg ötvözetből M HD-eljárással 
öntött rheocast-csap szövete.

Tekercsáram 30 A. Öntési hőmérséklet 710 ‘C, 
süllyesztési sebesség 4 mm/s

verés pedig jo b b  szövetet biztosít, 
m int az ultrahangos rázás.

A tulajdonképpeni thixocasting 
előtt a rheocast-minőségű csapokat 

a kívánt hosszra és töm egre lefűré 
szelik, és annyira hevítik fel a szoli- 
dusz-hőm érséklet fölé, hogy a szi
lárd és a folyékony fázis aránya az 
előírt legyen. A 2. ábra az AlSi7Mg 
szövetét 577 °C-on m utatja [7]. A sö
tét foltok a prim er globulitok között 
a bezárt olvadék. A bezárt eutekti- 
kum mennyisége erősebb nyíró 
igénybevétellel csökkenthető [6 ]. 
Ennek az ötvözetnek a tixoöntése- 
kor m a általában kereken 60% szi
lárd fázisra törekednek.

A részben folyékony állapotra va
ló hevítést többnyire induktív mó
don végzik, főleg tekercskarusszele 
ken, amelyeken 16-22 tekercs van. 
Egy 76 m m  átm érőjű csap felhevíté
séhez mintegy 7 m in szükséges. En
nélfogva a tekercsek száma m egha 
tározza az ütem időt. A felhevítés (az 
AlSi7Mg ötvözetnél ez kb. 580 °C) 
után a csapok m esszemenően úgy 
viselkednek, m int a szilárd testek. 
Azokat megfogószerkezettel a nyo
másos öntőgép m egfelelően átalakí
to tt töltőnyílásába helyezik, majd 
„öntenek”.

Egy változatként m eg kell még 
em líteni a Meschini [9] által leírt 
Semi-Liquid Casting eljárást, amely 
lényegesen kevesebb szilárd hányad 

2. ábra. A z AIS i7M g ötvözetből ön tö tt rheo 

cast-csap szövete az 577 "C-ra való hevítés 
után

dal dolgozik. A rheocasting-anyagot 
itt m echanikus keveréssel állítják 
elő [10]. A Semi-Liquid Casting elő- 
anyagát konvekciós ú ton  hevítik fel, 

a fém et hagyományos olvadékként 
töltik be az öntőkam rába [9].

M indkét variáció alkalmazásakor 
a megvágás keresztm etszetét és az 
öntési param étereket a megválto 
zott anyagtulajdonságokhoz kell iga
zítani. A rheocasting-anyag nagy 
kezdeti viszkozitása a megvágásban 
a nyíró igénybevétel folytán erősen 
lecsökken, de m ég m indig elegen 
dő  ahhoz, hogy sík töltési front jö j 
jö n  létre.

Squeeze-casting

A squeeze-casting fogalom m ögött 
különféle változatok rejtőznek, 
amelyek között részben jelen tős el
járástechnikai különbségek vannak, 
ezeket a kísérletek és eredm ények 
ism ertetésekor a szakirodalomban 
nem  m indig említik meg, illetve 
nem  veszik figyelembe. Különbsé 
get kell tenni a közvetlen és a közve
te tt squeezecasting között. Az 
előbbi a berendezéstechnológiát il
letően inkább a süllyesztékes ková
csoláshoz hasonlít, a folyékony fé
m et a  szerszám alsó részébe adagol
ják. Az utóbbi a nyomásos és a kis
nyomású öntés összekapcsolása, a 
folyékony fém et a függőleges öntő 
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kam rába adagolják. A továbbiakban 
az indirekt squeeze-castinggal fog
lalkozunk.

Már 1979-ben beszám olt a japán  
UBE Industries Ltd. és a  Toyota Mo
tor Со. alum ínium  keréktárcsák ön 
tésére szolgáló indirekt squeeze-cas- 
ting-berendezés kifejlesztéséről, 
amely a  VSC-elven (Vertical-Squee- 
ze-Casting) alapul [11]. Időközben 
az UBE palettája a  HVSC változattal 
(H orizontal-V ertical-Squeeze-C as- 
ting) bővült. Ezeknek az eljárások
nak a fő piaca Japán  és az USA, de 
Dél-Korea és Ausztrália is egyre nö 
vekvő szerepet kap. Nyugat-Európá- 
ban az eljárás m ég nem  tudo tt elter 
jedni. Az egyre szigorodó minőségi 
követelmények m iatt azonban eze
ket az irányzatokat át kell tekinteni.

A VSC- és a HVSC-berendezések- 
nél az adagolás és az öntés mege 
gyezik, a különbség a szerszám nyi
tásában és az öntvény kilökésében 
van. A VSC-gépek szerszám ának osz
tása vízszintes, és az öntvény kivétele 
előtt hasonlóan nyílik, m int a 
süllyesztékes kovácssajtóban. Ezek a 
berendezések különösen a körszim 
m etrikus darabok (pl. alum ínium  
keréktárcsák, féktárcsák vagy fékdo 
bok) öntésére alkalmasak. A HVSC- 
gépek ugyanúgy nyitják az öntvény 
kivételekor a szerszámot, m int a ha 
gyományos nyomásos öntőgépek.

Az adagolást és az öntést a 3. ábra 
szemlélteti. Az alapszint alatt talál
ható öntőegység, amelyet alulról az 
öntődugattyú zár le. a függőleges 
helyzetéből a  töltőhelyzetbe billen. 
A szükséges m ennyiségű fém et ka
nállal vagy adagolókem encével ad 

ják  be (3.a ábra). Ezután az öntő 
egység visszatér a függőleges hely
zetbe (3.b ábra), és csatlakozik a 
zárt szerszámhoz (3.c ábra), majd az 
öntődugattyú a folyékony fém et sík 
töltési fronttal a szerszámüregbe 
nyomja. Közben a levegőt a szer
szám üregből kiszorítja, m ielőtt a 
fém m axim um  1150 bar nyomás 
alatt m egderm ed (3.d ábra).

A két eljárás előnyei 
és hátrányai

M ind a thixocasting, m ind a 
squeeze-casting -  a  hagyományos 
nyomásos öntéssel való látszólagos 
rokonsága ellenére -  önálló eljárás, 
nem  a nyomásos öntés vetélytársa, 
am ennyiben a hagyományos nyo
másos öntvényeket tekintjük. M ind 
két eljárás inkább a nyomásos öntés 
alkalmazási körének kiterjesztése
ként értékelhető, és a kokillaöntés 
és a kovácsolás piacának egyes szele
teit célozza meg. M indkét eljárással 
közel pórusm entes, kis zárványtar
talmú szövet állítható elő, amely le
hetővé teszi a hőkezelhető, hegeszt
hető, nyomásálló és nagy nyúlású al
katrészek gyártását. Az eljárásra je l 
lem ző előnyöket és hátrányokat az 
alábbiakban világítjuk meg.

Thixocasting

Az ALSi7Mg ötvözetből készült 
rheocast-csapok nagy (kereken 
60%) szilárdfázis-tartalma csökkenti 
a teljes m egderm edésig végbem enő 
zsugorodást a folyékony olvadéko

kéhoz képest. Ezért kisebb a szer
szám üreg és az öntvény m éretének 
eltérése, m in t a hagyományos nyo
másos öntés vagy a squeeze-casting 
alkalmazásakor. Ennek pozitív hatá 
sa az, hogy az öntvény kevésbé zsu
gorodik rá  a magokra. Könnyebb a 
öntvénynek a szerszámból való kivé
tele, és kisebb kiemelési ferdeséggel 
leh e t dolgozni.

A szilárd fázis nagy hányada és a 
kisebb öntési hőm érséklet hátrá 
nyos lehet a nagy felületű darabok 
nál, ahol a kifolyási ú t hosszú, mivel 
idő előtti derm edéshez vezethet. A 
ciklusidő lerövidülése a rövidebb 
derm edési idő által kisebb je len tő 
ségű, mivel a derm edés a teljes cik
lusnak csak kis részét teszi ki. A cik
lusidő elm életileg azáltal rövidíthe 
tő le, hogy egyrészt lehetővé válnak 
a szim ultán műveletek (például 
m ég nyitott szerszámnál lehet fém et 
adagolni), másrészt lerövidíthető a 
szerszám bevonásának ideje, mivel a 
szerszámot nem  kell olyan intenzí
ven hűteni. Ebből adódik a thixo 
casting egy további lényeges előnye: 
a  kisebb öntési hőm érséklet kevésbé 
veszi igénybe a szerszámot, így an 
nak  jo b b  a tartóssága. A hagyomá
nyos nyomásos öntéshez képest leg
alább 1 0 % élettartam-növekedést 
várnak [13].

Ennél az eljárásnál a minőségbiz
tosítás és a minőség-ellenőrzés a két 
legnagyobb technikai kihívás. A vég
term ék tulajdonságai a  rheocast-csa
pok szövetétől, a csapok egzakt hő 
mérséklet-vezetésétől a induktív he 
vítéskor és az öntés folyamatának 
pontos vezetésétől függenek. A

3. ábra. A z indirekt squeeze-casting ciklusai [12]. a -  adagolás, b - a z  öntőegység függőleges helyzetbe billen, c - a z  öntőegység csatlakozik a szer

számhoz, d - a  szerszámüreg megtöltése és dermedés
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rheocast-csapok és a végterm ék szö
vete csak roncsolásos eljárással vizs
gálható. A porozitás röntgennel va
ló jellem zése nem  alkalmas arra, 
hogy a kifogástalan thixocasting-da- 
rabot a  fogyatékostól m egkülönböz 
tessék.

A gyártás kritikus pon tja  a  szilárd 
és a folyékony fázis viszonyának 
pontos beállítása az induktív hevítő 
berendezésben. Ebben a legfonto 
sabb tényező a hőm érséklet, amely 
dön tően  m eghatározza az olvadék 
Teológiai viszonyait. Ami a folyási vi
szonyokat illeti, 50 és 70% közötti 
szilárd hányadnál m egtalálható a 
szilárd részecskékből és folyadékból 
álló szuszpenzió folyása, valamint a 
részecskehálózat és a közbülső te
rekben levő olvadék folyása közti át
m enet. A hőm érséklet ±lK-es elté 
rése a folyási tulajdonságokra drasz
tikus hatású lehet [14]. A rheocast- 
csapok felhevítésekor fontos szere
pet játszik az induktív hevítőberen 
dezésben való tartózkodási idő is. 
Mivel rövid idő alatt sok energiát 
visznek be a csapokba, a felhevítés 
idejének pontos betartása feltétle 
nül szükséges a  szilárd fázis hánya
dának pontos beállításához. A csa
pok átm érőjének kis változása vagy 
az ötvözőtartalom ingadozása nagy 
eltéréseket okozhat.

A szilárd hányad m indenkori 
m ennyiségének pontos m érése to
vábbra is nehézséget okoz. N éha 
m ég alkalmazzák az igen empirikus 
módszereket, m int a késvágás- [6 ] 
vagy kúpbenyom ó próbát, de van
nak m ár technikaigényes és ezáltal 
drága m egoldások is, m int az ör

vényáramszenzorok a vezetőképes
ség m éréséhez [15] vagy az ultra 
hangos mérési m ódszer [16].

Egyértelmű, hogy ez a  magas 
szintű technológia nagyobb beruhá 
zást igényel. A korszerű vezérlési le
hetőséggel ellátott nyomásos öntő 
gépek m ellett drága fel hevítőberen 
dezések és vizsgálóeszközök szüksé
gesek. Egy 15-20 indukciós te
kerccsel ellátott fűtőállom ás ára m a 
800 ezer és 1 millió DEM között 
van. Ezek a berendezések azonkí
vül sok helyet foglalnak el az öntő 
csarnokban.

Végül nem  hanyagolható el, 
hogy a rheocasting-anyag 30-45%- 
kal drágább, m int a közönséges öt
vözet. Ehhez járu l m ég a csapok 
pontos levágásának költsége, ami 
újabb személy vagy egy drága auto 
m atikus m egm unkálógép beállítását 
teszi szükségessé. A felhevítés ener 
giaköltsége azonban csak mintegy 
65%-a annak, ami a nyomásos ön 
téssel vagy squeeze-castinggal ön the 
tő olvadékhoz szükséges [17]. To 
vábbi hátrány, hogy az öntési folya
m atnak m ár rövid megszakításakor 
is a felhevítőkarusszelben levő csa
pokat ki kell cserélni, mivel a szilárd 
és a folyékony fázis aránya csak pon 
tos ütemidővel tartható be. Ez növe
li a visszatérő hulladék hányadát.

A thixocastinghoz jelen leg  első
sorban az AlSi7Mg ötvözetet hasz
nálják [9, 18, 19], az irodalom ban 
azonban vannak utalások más ötvö
zetekre is: Al-Cu [2, 20-23], Al-Zn 
[2], Al-Si [24-26], Sn-Sb [5,6], Cu- 
ötvözetek [27], acélok [27] és Mg
ötvözetek [4, 28, 29]. Az eljárásnak

4. ábra. Indirekt squeeze-castinggal öntött AISi7Mg ötvözet szövet öntött állapotban (a) és a T6 
hőkezelés után (b)

5. ábra. Ind irek t squeeze-castingga l ön tö tt 
6060 (AIMgSi0,5) alakítható ötvözet szövete. 
Maratás Fiick-marószerrel 10 s. AlFeSi fázis a 

finomcellás szövet határán

az ötvözettől függő korlátáiról Mole
naar és társai [30] számoltak be, ki
fejtve, hogy kívánatosabbak a na 
gyobb derm edési hőm érsékletközű 
anyagok, mivel a kis derm edési in- 
tervallumú ötvözetek felhevítése az 
e lő írt szilárd/folyékony fázisarány 
elérésére sokszorta nehezebb.

Squeeze-casting

Az indirekt squeeze-casting sikeres 
próbálkozás arra, hogy a kisnyomá
sú öntés (em elkedő öntés) ellenőr
zött form atöltését a nyomásos öntés 
termelékenységével összekapcsol
ják . A form atöltés viszonylag nagy 
megvágáson át, kis dugattyúsebes
séggel történik, a fém áramlási se
bessége a megvágásban mintegy 
0,5 m /s . Ez csak töredéke a nyomá
sos öntéskor szokásos kereken 
30 m /s  sebességnek, am inek követ
keztében a form atöltés lam ináris 
áramlással megy végbe, a levegő 
nem  örvénylik be a olvadékba, ha
nem  a form aüregből kiszorul. A 
szerszám vákuummal való légtelení- 
tése nem  szükséges. A nagyméretű 
megvágás eltávolítására azonban fű
részt kell üzem be helyezni, szem
ben  a nyomásos öntéssel, ahol a le
vágás is megfelel. A nagy megvágás- 
nak azonban előnye is van: nem  
derm ed m eg olyan gyorsan, m int a 
nyomásos öntéskor, ezért lehetősé 
get nyújt az öntvény utántáplálására 
az öntődugattyú segítségével.

A viszonylag kis áramlási sebes
ség nem  jelen ti azt, m iként gyakran 
tévesen érvelnek, hogy a squeeze-
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casting csak vastag falú öntvények 
gyártására alkalmas. A nyugodt for
matöltés lehetővé teszi az új, csil
lám- és grafitalapú leválasztóanya
gok alkalmazását, amelyek a form a
töltéskor hőszigetelőként hatnak, 
de a teljes nyomás hatására vékony 
filmmé alakulnak át, amely a hőt jó l 
elvezeti. A form atöltés sebessége a 
dugattyú sebességének szabályozásá
val rugalm asan hozzáilleszthető a 
követelményekhez.

A squeeze-casting közbeni lassú 
form atöltés lehetővé teszi veszendő 
magok alkalmazását [31-33]. Ezál
tal nehéz, vastag falú öntvények 
gyárthatók veszendő magokkal, pl. 
m otorblokkok. A hagyományos nyo
másos öntéskor a hom okm agok ká
rosodásának leggyakoribb oka az el
mosás, ill. lem orzsolódás a form a
töltés közben, kevésbé az összenyo
m ódás az utánnyom ás hatására.

Az öntőkam rában a fém nek csak 
kis szabad felülete van, ezért a nyo
másos öntéshez képest kevés hőt ve
szít [34]. Létrejön egy m egderm edt 
hengeres kéreg, de lehetőség van -  
éppúgy, m int a thixocasting alkal
mazásakor -  arra, hogy m egakadá 
lyozzák ennek a héjnak, ill. oxidhár 
tyának a form aüregbe való bejutá 
sát, és a sajtolási m aradványban tart 
sák. Mivel az öntőkam rában a teljes 
keresztmetszet m indig töltve van -  
nem  úgy, m int a vízszintes nyomá
sos öntőgépben, ahol a fém a ten 
gellyel párhuzam os hengerszelet 
form ájában helyezkedik el - ,  elke 
rü lhető  a kam ra elhúzódása az elté 
rő  hőtágulás miatt. É ppen ez okoz
za a vízszintes hidegkam rás nyomá

sos öntéskor a nagyobb dugattyúko
pást. A squeeze-castingnál a du 
gattyúkopás veszélye csak akkor áll 
fenn, ha  a szerszám a csatlakozási 
részen nincs a m egadott tűréssel 
megmunkálva.

Az öntési hőm érséklet (kb. 150 
K-nel a likvidusz-hőmérséklet fölött) 
lényegesen nagyobb, m int a thixo- 
castingnál, ami növeli a szerszáma
cél hőingadozás miatti igénybevéte
lét. Másrészt a form atöltés lassúbb, 
ezért a megvágás körzetében az eró 
zió csökken. A hőingadozásból adó 
dó igénybevétel a m ár em lített új 
szerszámbevonó anyagok alkalmazá
sával is csökkenthető.

A lassú form atöltés, a speciális 
bevonóanyagokkal kombinálva le
hetővé teszi kis vastartalmú ötvöze
tek, pl. 0,15%-nál kisebb vastartal
m ú AlSi7Mg (4. ábra) vagy alakítha 
tó ötvözetek öntését is, amelyek a 
hagyományos nyomásos öntéshez 
nem  használhatók, m ert hajlamosak 
a beragadásra. Az 5. ábra squeeze- 
castinggal öntö tt 6060 (AlMgSiO,5) 
ötvözet szövetét m utatja, ez fényesre 
eloxálható, és azonos anyagú sajtolt 
profilokkal összehegeszthető, adott 
esetben ömlesztőhegesztéssel is. A 
thixocastinggal ellentétben eutekti- 
kus vagy közel eutektikus ötvözetek 
is önthetők, m int pl. az 
AlSil2CuM gNi (6. ábra), ezek bevál
tak nagyobb alkalmazási hőm érsék 
leteken. Az irodalom ban beszámol
tak m ég a 6061 és 7075 alakítható 
ötvözettel [35], valamint AlCu és a 
hipereutektikus AISi ötvözetekkel 
végzett kísérletekről is [36].

A HVSC-berendezések helyigé

nye az ön tödében  megfelel az azo
nos záróerejű nyomásos öntőgépe 
kének, de drágább ön tőgödröt kell 
kialakítani az alapszint alatt az öntő 
egység számára. A VSC-berendezé- 
sek magasak, ezért ennek megfelelő 
magasságú csarnok szükséges.

A squeeze-castinggal kapcsolatos 
minőség-ellenőrzés és minőségbiz
tosítás feltételei a technika mai állá
sa szerint adva vannak. Az öntészeti 
gyakorlatban m ár kipróbált vala
m ennyi eljárás, m int az olvadéktisz
títás, a nem esítés és a szemcsefino- 
mítás, és ha  szükséges, a hőm érsék 
letm érés és a röntgenvizsgálat válto
zatlanul alkalmazható.

Kompozit anyagok

A részecske- vagy szálerősítésű, alu- 
m ínium m átrixú kom pozit anyagok 
készítésekor le kell küzdeni az erősí
tőfázis és az olvadék közti taszítóerő
ket, hogy jó l nedvesített kompozit 
rendszer jö jjön  létre. Röviddel a 
Spencer és társai [5] által feltalált 
rheocasting m egismerése után rá 
m utattak arra, hogy a részben der 
m ed t olvadékokba részecskéket, rö 
vid szálakat vagy kerám iából való 
whiskereket lehet bekeverni [37, 
38] anélkül, hogy az erősítőfázist já 
rulékos nedvesítő kezelésnek kelle
ne  aláverni. Ezt a gyártási módszert 
com pocastingnak keresztelték el 
[6 ]. Beszámoltak a legújabb fejlesz
tésekről, egészen az MHD-e[járással 
vailó bekeverésig [37-43]. Megvitat
ták a bekevert részecskék hányadá
val arányos porozitásnövekedés 
problém áját is [39].

A részecskeerősítésű kompozit 
anyag előállításának másik m ódja az 
USA-beli Dural can által alkalmazott 
vákuumos bekeverés. A megfelelő 
előkezeléssel nedvesíthetővé tett ré 
szecskéket vákuum  alatt keverik be 
a teljesen folyékony olvadékba, mi
által a com pocasting módszerrel já 
ró  porozitás csökkenthető.

H a a compocasting-anyagot thi
xocastinggal dolgozzák fel, nem  kell 
járulékos keverésről gondoskodni, 
mivel a szilárd prim er globulitok 
megakadályozzák, hogy az olvadéké
tól eltérő  sűrűségű erősítőfázisok le
ü lepedjenek vagy felússzanak. A Du- 
ralcan anyagának a squeeze-casting- 
hoz való alkalmazásakor viszont a

6. ábra. Indirekt squeeze-castinggal öntött AISi12CuMgNi ötvözet szövete öntött állapotban (a) és 
T6 hőkezelés után (b). 0,5%-os fo lysaw al 5  s-ig maratva
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1. táblázat

A thixocastinggai é s  a squeeze-castinggal gyártott alkatrészek mechanikai 
tulajdonságainak összehasonlítása

E l j á r á s A l k a t r é s z Ö t v ö z e t R m

M P a

R p 0 , 2

M P a

A s

%
F o r r á s

Thixocasting Keréktartó AISÍ7CU3 225 178 3 [10]
Főfékhenger AISÍ7Mg 309 245 11 [19]
Főfékhenger 
Tetőper em-

AISi7Mg 290 227 5,5

csomópont AISi7Mg 320 240 12 m
Squeeze-casting Keréktartó AISi7Mg 326 288 4 ,9

Kormánymüház AISi7Mg 309 251 6,9 •
Kormányműház AISÍ9CU3 317 258 2,7 *
Orsóagy 70751 577 508 5 [35]
Orsőagy 60612 337 297 9 [35]
Orsóagy 20143 (T4)4 397 251 10 [35]
Kerék 2Ó143 (T6)s 467 436 3 [12]
Kerékpánt
Kerékpárváz

AISi7Mg 297 235 7,1 [45]

kormányhüvetye AISi7Mg 352 294 7,5 *

'Az AMAG-nál vizsgált idegen minta, - 1 Alakítható ötvözet, az AIZnMgCul,5-höz hasonló. 2 Alakítható öt
vözet, az AlMgSiCu-hoz hasonló. -  3 Alakítható ötvözet, az AlCuSiMn-hez hasonló. - 4 Hőkezelés: oldó iz- 

zltás, edzés és természetes keményítős. - 5 Hőkezelés: oldó izzíás, edzés és mesterséges keményítős

hőn tartó kem encében az anyagot 
keverni kell, hogy a részecskeelosz
lás az olvadékban hom ogén legyen.

Helyes folyamatirányítással m ind 
a thixocastinggai, m ind a squeeze- 
castinggal kiváló m inőségű alkatré 
szek készíthetők részecskeerősítésű 
alum ínium ötvözetekből. A 7. ábra 
squeeze-castinggal ö n tö tt AlSi9Cu3 
+ 20 térf.% SiC összetételű Dural- 
can ötvözet szövete látható. Figye
lem re m éltó az erősítőrészecskék 
egyenletes eloszlása. A szálelőfor- 
mák, kerám iahabok, porágyak nyo
másos infiltrációja, valamint részle
ges szálerősítés (ezt a  dízeldu 
gattyúkhoz m ár sorozatszerűen al
kalmazzák) csak squeeze-castinggal 
oldható meg, thixocastinggai nem  
lehetséges.

Alkalmazási példák

Am int m ár az elején em lítettük, 
m ind a thixocastinggai, m ind a 
squeeze-castinggal kiváló m inőségű 
öntvények állíthatók elő. A nyomá
sos öntéssel és m ás öntési eljárások
kal ellentétben, az öntvényben 1 0 % 
fölötti nyúlás é rhe tő  el, ezáltal m eg 
nyílik a biztonsági alkatrészek pia 
ca, és versenyre leh e t kelni a ková
csolt alkatrészekkel. G ondoljunk itt 
a Nissan és a M azda squeeze-cas
tinggal készített keréktartójára, 
vagy egy hasonló alkatrészre, am e
lyet egy kísérleti já rm ű h ö z  thixocas
tinggai gyártottak [10]. N ém etor 
szágban a thixocasting eddigi legje-

7. ábra. Ind irek t squeeze-castingga l ön tö tt 

AISi9Cu3 + 20 térf.% SiC kompozit (Duralcan 

ötvözet)

lentősebb alkalmazása a főfék
hengerhez kötődik [18], szálerő 
sítésű dugattyúkat m ár néhány év 
óta gyártanak squeeze-castinggal. 
Befecskendezővezetéket [9], kor- 
m ánym űházat, villamos kapcsoló 
házat [69] és tetőperem -csom ópon- 
to t [44] szintén készítenek alum íni
um ötvözetekből thixocastinggai. Kí
sérletek folynak lakkozaüan, fényes
re  eloxált tetőperem -csom ópontok 
gyártására alakítható alum ínium 
ötvözetekből, squeeze-castinggal. 
Japánból és az USA-ból squeeze- 
castinggal sorozatban készített szá
mos alkatrész ism ert alum ínium - 
kerekek, féknyergek, blokkolásgát
ló-elemek, m otortartók, dugattyúk, 
korm ánym űházak, keréktartók, 
kereszthim bák, kerékpárváz-kor- 
mányhüvelyek, klím aberendezések 
kom presszorainak alkatrészei stb.

Ami az öntvények nagyságát ille
ti, a ma rendelkezésre álló squeeze- 
casting-berendezésekkel nagyobb 
darabok önthetők, mivel a thixocas- 
tingnál a rheocasting-csapok adago 
lására szolgáló nyílás hossza korláto 
zott. A m a használatos 76 m m  
(3 inch) átm érőjű  csapokkal és 20 
cm hosszú adagolónyílással legfel
jeb b  2,5 kg-os csapok dolgozhatók 
fel. A nagyobb alkatrészekhez más 
m ódszert, pl. thixoforgingot kell al
kalmazni.

A HVSG-gépekkel legfeljebb 
10 kg alum ínium  ö n th e tő  (HVSC 
800), a VSC-gépekkel m axim um

40 kg alum ínium  (VSC 1800). A tö
m eget az öntőkam ra befogadóké 
pessége korlátozza.

Mechanikai
tulajdonságok

A thixocastinggai gyártott alkatré 
szek m echanikai tulajdonságairól az 
irodalom ban eddig csak keveset 
publikáltak. Ennek egyik oka az, 
iiogy m inden erőfeszítés az AlSi7Mg 
alum ínium ötvözetre és néhány kí
sérlet a m agnézium ra korlátozó 
dott, másrészt az, hogy bár a jelensé 
get m ár húsz évvel ezelőtt felismer
ték, az egyetemi kutatás még m in 
dig inkább a rheocastinggal foglal
kozik, a thixocastingot átengedik az 
iparnak. Egyes cégek, amelyek a thi
xocasting kereskedelm i hasznosítá 
sában érdekeltek, az árajánlatukat 
m érési adatokkal támasztják alá.

A külön ön tö tt próbapálcák vizs
gálati eredm ényeit azonban csak 
fenntartásokkal lehet használni. A 
tapasztalat m egm utatta, hogy a kü
lön ön tö tt próbapálcák m echanikai 
tulajdonságai m indig jobbak, m int 
az öntvényből kimunkáltaké, mivel 
a form atöltés és a derm edés körül
ményei nagy befolyást gyakorolnak. 
Ezért az 1. táblázatban csak olyan 
adatok szerepelnek, amelyeket egy
é rtelm űen öntvényből kim unkált 
próbapálcákkal kaptak. A squeeze- 
castinggal ön tö tt darabokat az UBE-
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elv szerinti indirekt squeeze-casting- 
gal készítették.

Az 1. táblázat adatai igen je len tő 
sen szórnak. Ennek az az oka, hogy 
az alkatrész geom etriája, a  form atöl
tés és a derm edés körülm ényei 
nagym értékben befolyásolják a me
chanikai tulajdonságokat.

Összefoglalás

A thixocasting és a squeeze-casting 
két olyan új gyártóeljárás az öntö 
dék számára, amelyekkel a hagyo
mányos nyomásos öntés alkalmazási 
területét az eddig a  kokillaöntéssel 
és a kovácsolással kielégített igények 
irányában kiterjeszthetik anélkül, 
hogy közvetlenül a  nyomásos öntés 
sel konkurenciába lépnének. M ind
azokon a területeken, ahol a szoká
sos nyomásos öntvény kielégíti a  mi
nőségi követelm ényeket, célszerű 
továbbra is nyomáson öntvényt al
kalmazni. A felhasználók azonban 
egyre gyakrabban igényelnek nagy 
nyúlású, a m esterséges keményítés- 
sel szilárdabbá tett, nyomásálló és 
hegeszthető öntvényeket, ilyenkor a 
thixocasting és a squeeze-casting 
léphet a nyomásos öntés helyére. A 
költségeket illetően a squeeze-cas
ting ném i előnyben van a thixocas- 
tinggal szem ben, m ert bár a 
squeeze-casting-berendezés valami
vel drágább, a teljes beruházás költ
sége kisebb, m int a  thixocastingé, 
ahol drága felhevítőberendezésre és 
m inőség-ellenőrzésre van szükség. 
Azt is figyelembe kell venni, hogy a 
rheocasting-anyag m integy 30-45%- 
kal drágább, m int a közönséges, 
ön thető  vagy alaki tható  ötvözetek.

A squeeze-castinghoz az eddig a 
nyomásos öntödékben m ár alkalma
zott minőségbiztosítási módszerek 
használhatók. A feldolgozható ötvö
zetek választéka felölel valamennyi 
járatos nyomásos öntészeti ötvöze
tet, ezenkívül az alakítható ötvözete
ket is. A thixocasting a nagy derme- 
dési intervallumú ötvözetekre korlá 
tozódik. A squeeze-casting legjob
ban a részecske-, rövidszál-, hosszú
szál- vagy kerámiahab-erősítésű kom- 
pozit anyagok előállítására és/vagy 
továbbfeldolgozására alkalmas. Rész
leges szálerősítés is lehetséges.

Thixocastinggal részecske- vagy 
rövidszál-erősítésű ötvözetek önthe-

tők. A rövidszál-erősítésű öntvé 
nyekben szem betűnő anizotrópia 
várható, részleges erősítés nem  le
hetséges.

A squeeze-casting nem  korlátozó 
dik a teljesen folyékony ötvözetekre. 
Am int újabban a magnéziumötvö 
zetekkel m egm utatták, az indirekt 
sq u e e z e -c a s tin g -b e re n d e z é se k e n  
rheocasting-anyag félfolyékony álla
potban is feldolgozható [46]. Mivel 
a kibillentett öntőkam rába az ada 
golás egyszerű, és a kam ra teljes 
hossza kihasználható, egy HVSC 
350 berendezéssel 3,5 kg-os alkatré 
szek készíthetők, ha  a rheocast-csap 
átm érője 76 mm. A közönséges nyo
másos öntőgépeken az adagolónyí
lás korlátozza a thixocastinggal ké
szíthető öntvény tömegét.

M indkét eljárással kiváló m inősé 
gű öntvények gyárthatók, így az alu 
m ínium öntés kiterjeszthető a biz
tonsági alkatrészekre. A squeeze-cas- 
ting alkalmazhatóságának területe 
szélesebb.

A szerző köszönetét m ond az 
AMAG Forschungs- und  Entwick- 
lungsgesellschaft m. b. H.-nak, hogy 
engedélyezte e m unka közzétételét, 
valamint dr. R. Rechlitznek, am iért 
egy rheocasting-fejlesztőmunka szö
vetképeit rendelkezésre bocsátotta. 
Köszönet illeti dr. F. Kutmrt, R,. 
Kretzt és E. Neuwirth-d a kézirat bírá 
latáért és az értékes vitáért.

Fordította: Kovács László
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M Ű S Z A K I - G A Z D A S Á G I  H Í R E K

Az öntöttvas k érgesedésé-
nek roncsolásm entes kim uta 
tására m ágneses vizsgálóm ód 
szert fejlesztett ki a Fraunhofer- 

Institut Jur Zerstörungsfreie Prüf
verfahren (IzfP). Az eddigi, 
roncsolásos eljárásokat csak 
nehezen leh e te tt a  gyártási fo 
lyamatba integrálni. A WE 19 
berendezés egy szenzorral 
m űködik, am elyet a vizsgálan
dó  darabra helyeznek. A tan- 
genciális m ágneses térerősség 
mérési eredm ényéből leveze
te tt értékből lehet a  szövetre 
következtetni. A kijelzőn meg- 
kü lönböztethető  a mélyre ha 
tó  vagy a felülethez közeli kér- 
gesedés, illetve a kéregm entes 
szövet. (K. L.)

Giesserei, 1995. 10. sz.

A General Motors a sagi- 
naw-i öntödéjét (M ichigan) 
10 M USD beruházással kor
szerűsíti a következő két év
ben . A beruházás célja a gyár
tási folyam at tökéletesítése és 
a hibák kiküszöbölése. A 14 

korszerűsítési p ro jek t között 
szerepel a gyártás gyors átállít- 
hatóságának m egterem tése, 
ami lehetővé teszi a tervezés 
és a felszerszámozás gyors il
lesztését a kívánalm akhoz. T o 

vábbi projektek a környezet- 
szennyezés csökkentését, az 
olvasztástechnológia javítását 
és a m inőségibiztosítást szol
gálják. A beruházás lehetővé 
teszi az alum ínium  hengerfe 
je k  gyártásának növelését, 
am elyekből m a csak p ro to tí 
pusokat készítenek. A p ro to tí 
pusok gyártásában az elgazo
sodó m intás eljárást kívánják 
fejleszteni. Az öntö ttvas for- 
gattyúházakat és alum ínium  
hengerfejeket gyártó Saginaw 
Metal Casting O perations je 
lenleg 2300 m unkást foglal
koztat. (К. L.)

M odern Casting, 1995. 7. sz.

A n y o m á s á l ló s á g  v iz sg á la 
tá ra  új berendezést fejlesztett 
ki a büh li M ATEC Prüfiechnik 

(N ém etország). A darabokat 
hélium m al töltik meg, a kilé
pő  gázt egy vagy több  szenzor
ral észlelik, 10"4 m bar • 1 • sz 
iléi kisebb szivárgás is kim utat 
ható . A nem  m egfelelő dara 
bok azonnal m egjelölhetők. A 
hélium  könnyen visszanyerhe
tő, mivel tisztaságára nézve 
nincsenek  szigorú követelm é
nyek. Az új berendezés előnye 
a bem erítő- vagy a tömeg- 
spektrom éteres m ódszerrel

szem ben, hogy m ostoha üze 
mi körülm ények között is 
használható, könnyen kezel
hető, karbantartása egyszerű, 
a vizsgálat gyors. Szem ben a 
bem erítőm ódszerrel, a dara 
bok nem  lesznek nedvesek, 
nem  korrodálódnak. A tö- 
m egspektrom etriához képest 
a m ódszer lényegesen ol
csóbb. A vizsgálóberendezést 
először nyomásos alum ínium - 
és cinköntvények sorozatgyár
tásakor alkalmazták, teljes 
m egelégedéssel. (K  L.)

Giesserei-Praxis, 
1995.11-12. sz.

Az öntési folyamat szim ulá 
lására a ném etországi Cisi- 

graph GmbH és a franciaorszá 
gi Aluminium Péchiney együtt 
m űködésével összekapcsolták 
a két cég által kifejlesztett 
szoftvereket. A STRIM 100 se
gítségével az alkatrészek gyor
san m odellezhetők, a téves ge 
om etriák ellenőrizhetők. A SI- 
MULOR rendszerrel a form a 
tö ltés és a  derm edés szimulál
ható, beleértve a  levegőelveze
tést, a  hűtőkokillákat, a ho 
m okform a gázáteresztő képes 
ségét és a  szűrőket. Ezáltal a 
form atöltés hibái (tu rbu len 
cia, légzárványok stb.) kikü 
szöbölhetők. A két szoftver 
összekapcsolásával csökkent

h e tő  a tervezés ideje, és javít 
ható  az öntvények minősége. 
(K  L.) Giesserei, 1995. 9. sz.

S á rg a ré z  o lv a s z tá s á h o z  é s  
ö n té s é h e z  indukciós kem en 
céket szállít az olaszországi 
G hiariban levő Trafilerie Car
lo G nutti cég szám ára a milá
nói ABB Industria és a dort- 
m undi ABB Industrietechnik 

AG. A várhatóan 1996-ban 
üzem be helyezendő indukci
ós kem encék  a m aguk kategó
riájában a világ legnagyobb és 
legteljesítőképesebb beren d e 
zései lesznek, sárgarézhulla 
dék  és -forgács, valam int pri 
m er ötvözet megolvasztására 
és ön tésére  fognak szolgálni. 
A változtatható frekvenciájú 
kem encék teljesítm ényének 
szabályozása teljesen autom a 
tikus. A m egrendelés két tége- 
lyes és egy csatornás olvasztó- 
kem encére, továbbá egy csa
tornás ön tőkem encére  terjed 
ki, beleértve a m érlegelést és 
a tűzálló bélés állapotának el
lenőrzését. Az ön tö d e  további 
in tézkedéseket tervez a  zaj- 
csökkentésre, a hulladék és a 

forgács rakodásának meg 
könnyítésére, a  porleválasztás
ra, valam int a salak kezelésé
re. (K  L.)

Giesserei, 1995. 11. sz.
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F É M K O H Á SZ A T
A z atom energ ia  biztonsági kérdései

hazánkban

SZENTIMREYNÉ HARRACH ORSOLYA -  HARRACH WALTER

Az atomenergia biztonsági kérdései az egész világon viták 
középpontjában állnak. A nemzetközi szervezetek és az or
szágos hatóságok megfelelő szabályozással és előzetes in
tézkedéssel igyekeznek minimumra csökkenteni az atomerő
művek üzemeltetéséből eredő kockázatot a környezetre és az 
erőművek dolgozóira.

H azánkban a többnyire inkább 
szenvedélyes m int tárgyilagos ener 
giavita ism ét felvetette és előtérbe 
hozta az atom energia kérdését. Az 
atomlobby képviselői, köztük Teller 
professzor, az atom energiát m inden 
veszélytől m entes, egyedüli lehető 
ségnek vallják energiagondjaink 
m egoldására. Az atom energia ellen 

zi kézirat 1995. augusztusában, majd kiegészí
tés után novemberben érkezett szerkesztősé
günkbe.

Szentimreyné Harrach Orsolya oki. geológus 
1980-ban szerezte meg oklevelét az ELTE ter
mészettudományi karán. 1981 januárjáig telepi 
geológusként dolgozott a Bauxitkutató Vállalat
nál. Munkanélkülivé válva 1992-ben a Közgaz
dasági Egyetemen idegenforgalmi szakközgaz
dász diplomát szerzett, 1993 tóI-Cél-lránytű in 
formatikai Vállalat referense, majd marketing- 
igazgatója. Érdeklődési területei a kohászat 
gazdasági és környezetvédelmi kérdései, a 
nyersanyagkutatás és másodnyersanyag-hasz
nosítás, továbbá a tűzálló anyagok. Cikkei je len 
tek meg a BKL Kohászat és a Magyar Alumíni
um c. lapokban. Az OMBKE és a Magyarhoni 
Földtani Társulat tagja.

Harrach Walter oki. vegyészmérnök, a BKL Ko

hászat rovatvezetője 1946-ban szerzett okleve

let a József Nádor Műszaki és Közgazdasági 
Egyetemen. Aktív éveit a magyar alumíniumipar 
szolgálatában töltötte, zl MOTIM-ban, az Alu- 
tervnél, Alukerben ás a M AT kereskedelempoli
tikai osztályán. Érdeklődési területei a tűzálló- 
és köszörűanyagok gyártása, az energiagazdál
kodás, hulladékgazdálkodás és környezetvéde
lem. Cikkei jelentek meg a Sprechsaal, Magyar 
Alumínium, BKL Kohászat c. műszaki folyóira 
tokban. 1949 óta tagja az OMBKE-nek és 1973 
óta a BKL szerkesztőségének.

zői pedig élénk színekkel ecsetelik a 
nukleáris erőművek üzem eltetésé 
vel kapcsolatos szörnyű és szerintük 
szinte elkerülhetetlen veszélyeket.

Közben folyik az élet, nukleáris 
erőm űveket építenek, üzem eltetnek 
és bontanak le eredm ényesen szerte 
a világban a lehetséges veszélyhely
zetek m esszemenő figyelembe véte
lével és a veszély kiküszöbölésével.

Sajnos a nukleáris erőm űvekben 
az USA-beli, harrisburgi erőm űbale 
seten és h írhed tté  vált, em beri m u 
lasztásból eredő csernobili kataszt
rófán kívül is fordultak elő nukleá 
ris jellegű üzemzavarok. Utóbbiak 
hatása azonban nem  veszélyeztette 
lényegesen a környezetet, és ezen 
üzemzavarok tapasztalatait felhasz
nálva egyre biztonságosabb atom e 
rőművek épülnek, egyre jobban  
képzett személyzet m űködteti őket. 
Ennek ellenére a jövő útja előrelát
hatóan mégis a nukleáris energiáról 
más energiafajtákra való áttérés lesz.

Hazánkban azonban m ég több 
évtizedig m indenképpen  együtt kell 
élnünk a nukleáris energiával a pak 
si, a m ohi atom erőm űvekkel és azok 
következményeivel. Érdem es tehát 
foglalkoznunk az atom energia biz
tonsági kérdéseivel, figyelembe véve 
a külföldi tapasztalatokat és azok al
kalmazását a hazai körülm ényekre.

A nukleáris technológiák bizton 
ságát szolgálja a rendszeres, követ

kezetes és szigorú ellenőrzés az ille
tékes hatóságok részéről (hazánk
ban  a Polgári Védelem  országos és 
helyi parancsnokságai, a Polgári Vé
delem  Főigazgatósága, Nemzetközi 
Atom energia-ügynökség stb.). Ez az 
ellenőrzés illetve felügyelet a ná 
lunk a nyugat-európaival azonos 
szinten és következetességgel folyik.

Az ellenőrzés célja védeni a la
kosságot, a m unkásokat, a környeze
tet a nukleáris berendezések lehet 
séges kockázata ellen, megelőzni a 
lehetséges üzemzavarokat és megte 
rem teni a feltételeket az esetleges 
nukleáris üzemzavar következmé
nyeinek m egelőzésére.

Ez az ellenőrzés a nukleáris be
rendezések „életének m inden pilla
n a táb an ” (az üzembehelyezés helyé
nek megválasztása, az előterv, az 
építkezés, az üzem eltetés m egindítá 
sa, am it a berendezés hosszantartó 
üzem e követ, a lebontás) és a fűtőa 
nyagok életének m inden ciklusában 
(a hasadó anyagok átalakulása, a 
nukleáris fűtőanyagok gyártása, a 
villamosságot term elő reaktorok, a 
fűtőanyagok reciklálása, a radioaktív 
hulladékok kezelése...) folyamatos.

Az üzem eltető m inden berende 
zésre és m inden, a biztonság terüle 
tén fontos kérdésről adattárat vezet, 
am it az ellenőrző szervek is megis
m ernek. így a műszaki ism eretek fo
lyamatos cseréje alakul ki az üze
m eltető  és az ellenőrző biztonsági 
hatóság között.

Az ism eretek eme cseréjének 
eredm ényeképpen Pakson is ki kell 
cserélni a berendezések egy részét 
(az elvégzendő feladatok rangsorol
va vannak), de korszerűsíteni kell ez 
erőm űvekre vonatkozó hatósági biz
tonsági előírásokat is. Paks 1996-ban 
nyújtja be következő „biztonsági je-
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lentését”, addig esedékes a vonatko
zójogszabályok korszerűsítése is.

A nukleáris biztonságot szolgálja 
a lakosság rendszeres tájékoztatása 
is. A hatóság feladata a lakosság tájé
koztatásának előkészítése a  nukleá 
ris biztonság ellenőrzéséről és az, 
hogy m eghallgassa és megválaszolja 
a lakosság, a szakszervezetek és a saj
tó részéről felm erülő kérdéseket.

A nukleáris balesetek súlyosság 
szerinti osztályba sorolása javasolja 
a lakosságnak tö rtén ő  jelzést m in 
den olyan esem ényről, amely a nuk 
leáris üzem ekben vagy erőm űvek 
ben előfordulhat, az esem ény kö
vetkezményeinek súlyossági szintjé
től függően.

Az inform ációk három  alapvető tí
pusa létezik:

—  általános jellegű  inform áció az 
ipari kockázatról és a legalkalma
sabbnak tűnő  önvédelem ről az 
ilyen típusú kockázat kivédésére. 
Ez az inform áció gyakran benne 
van a nem zeti szinten terjesztett, 
az összes (pl. term észeti) kocká
zati típusokra vonatkozó publiká 
ciókban;

—  az ipari kockázatról és a  legalkal
m asabbnak ítélt önvédelm i intéz
kedésekről szóló korlátozott in 
form áció az ilyen típusú kockázat 
kivédésére, a kérdéses térségben 
m űködő főbb ipari létesítm é 
nyekről, azon hatóságok részé
ről, akik ezeket az inform ációkat 
szolgáltatják;

—  viszonylag pontos inform áció va
lamely jó l körvonalazott ipari lé
tesítm énnyel kapcsolatos kocká
zatról, együtt a  szorosan m agára 
a berendezésre vonatkozó infor
mációkkal, az utóbbival kapcsola
tos kockázatokról, és a m egteen 
dő önvédelm i intézkedések fő 
magatartási form áiról [].

M agyarországon a harm adik típusú 
inform ációt a paksi erőm ű és az ille
tékes önkorm ányzat adja ki az erő 
m ű környezetében élő lakosságnak.

A m ohi erőm űvel kapcsolatban a 
kormányzat m indeddig  nem  adott 
ki tájékoztatást. A környezetvédők 
részéről tö rtén tek  közlések, ezek 
azonban inkább csak a veszélyekre 
m utattak rá, az esetleges védekezés 
ről (pl. a jelzőhálózat bővítése az 
érin tett területen) alig esett szó né 

hány nem  túl részletes bejelentésen 
és sajtóhíren kívül. A szlovák kor
mánnyal az esetleges nukleáris bale
set következményeinek elhárítására 
vagy csökkentésére folytatott tárgya
lások eredm ényeiről sem történt 
m ég lakossági tájékoztatás.

A tájékoztatás kérdése azonban 
az előzetes közléseken, a kockázat 
ism ertetésén kívül felm erül a ren d 
kívüli események alkalmával törté 
nő  tájékoztatásnál is. Sajnos éppen 
hazánkban m utatkozott meg, hogy 
a teljesen üzembiztosnak ism ert 
(hirdetett) atom erőm űveknél is szá
m ítani kell kiesésre. Magyarorszá
gon éppen az atom erőm űnek az 
energiaterm elésben betöltö tt nagy 
súlya m iatt bizonytalanságot kelthet 
egy blokk kiesése, m int az 1995. no 
vem ber 8 -ára virradó éjjel a II. reak 
torral történt, ha nem  korrekt a tá
jékoztatás. (Egyébként a paksi eset
nél m egm utatkozott, hogy a nyugati 
energiarendszerre való rácsatlakozá
sunk m inden közvetlen és közvetett 
költsége ebben az egy esetben bősé
gesen m egtérült.)

Az esetet követő hajnali rádióhír 
adásban a lakosság m egtudhatta 
hogy „az erőm űben üzemzavar tör 
tén t”. Nagyban em elné az atom 
energia és az üzem eltető iránti bizal
mat, ha  a az üzem eltető és a sajtó 
következetes korrekt m ódon tájé
koztatná a közvéleményt m ég kedve
zőtlen dolgokról is. Nem jó , h a  elő 
ször kisebb üzemzavarról szól a tájé
koztatás, melyről később m egtud 
hatta a rádióhallgató, hogy „nem is 
tudják biztosan mi történt, de ilyen 
zavar m ár máskor is előfordult”, vé
gül kisül hogy „nem üzemzavar, ha 
nem  rendellenesség” történt. Csu
pán az egyik szabályozórúd helyzet
jelző műszere m utatott hamis érté 
ket. A rendellenesség kijavítása és az 
újraindítás kb. egy he te t vesz igény
be. A kiesés miatti kár tízmillió fo
r in t körül van. (Remeim László, majd 
Szabó József vezérigazgató) Sovány és 
nem  igazán elfogadható kifogás, 
hogy az üzem a nemzetközi nukleá 
ris eseményskála szerint nem  is kö
teles a bejelentésre. 400 MW energi
aterm elés hét napi kiesése m ár m eg 
ér egy lakossági tájékoztatást []. 48 
óra múlva újabb rádióhír szerint az 
erőm ű biztonsági igazgatója közli, 
hogy ilyen üzemzavar eddig nem  
fordult elő és a gyártó Skoda Művek

szakemberei érkeztek a helyszínre, 
hogy kijavítsák a h ibát [].

így ron thatja  el valamely intéz 
m ény imázsát a szerencsétlen vagy 
szakszerűtlen tájékoztatás, ami ép 
p en  a nukleáris energiával kapcsola
tos je len  lakossági hangulat m iatt 
nem  csak b űn  hanem  jóvátehetet 
len hiba.

Itt kell em lítést tenni a litvániai 
(Csernobil típusú) atom erőm űben
1995.november 12-én bekövetke
zett tűzesetről, amelyről ugyancsak 
nagyon gyér és késői volt a tájékoz
tatás. A sajtó nem  szerencsés tájé
koztató m unkájától függetlenül 
azonban jó  a m érőhálózat hazánk
ban, bár az illetékes szervek tervezik 
annak további bővítését.

Már sok éve m űködnek teleauto- 
m atikus m érőállomások, melyeknek 
jelzései folyamatosan befutnak az el
lenőrző központba, ahol m egtörté 
nik a számítógépes kiértékelés és 
rendkívüli esemény esetén az illeté
kes hazai szervek és a szomszédos 
országok szerveinek értesítése, szük
ség esetén a védekezés vezérlése.

A nukleáris létesítmények bizton
ságát szolgálják a nemzetközi szerve
zetek (EU, IAEO, ICRP, OECD 
stb.) ajánlásai, szabályai és szabvá
nyai []. Az 1980. évi Európai Alap
szabvány (EUR 80) az atom techni
kai szükséghelyzeti védelm et még 
csak m ellékesen kezelte [].

A védelem  valamivel nagyobb te
re t kapott az új alapszabványban, 
amely a  határozati szövegváltozat 
végső stádium ában van. Az Európai 
Alapszabvány hagyományosan az 
ICRP ajánlásai felé, azaz a 60 sz. 
(ICRP 91) és 63 sz. (ICRP 92) ICRP 
közlemények felé közelít.

A csernobili reaktorbaleset előtt 
a különféle nemzetközi szervezetek
nek számos hasonló közleménye 
volt a vészhelyzeti védelemről. Ezt a 
párhuzam os m unkát a nemzetközi 
szervezetek kevésbé értelm es m un 
kának tekintették. Ezért az Egyesült 
Nem zetek Elelmiszerügyi és Mező- 
gazdasági Szervezete (FAO), a Nem 
zetközi A tom energia Szervezet 
(IAEO), a  Nemzetközi Munkaügyi 
Szervezet (ILO), az OECD atom 
energiaügynöksége (O ECD/NEA), 
a Pánam erikai Egészségügyi Szerve
zet (РАНО) és az Egészségügyi Vi
lágszervezet (WHO) közös ajánlás -  
Basic Safety Standards (BSS -  Map-
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1. táblázat
A BBS eg y es  sugárvédelmi intézkedések alkalmazása-

ra ajánlott határterhelései

Intézkedés Határérték

Épületekbe vonulás 10 mSv 2 nap alatt (max.)
Kiürítés 50 mSv 7 nap alatt (max.)
A pajzsmirigy jódblokádja 100 mGy pajzsmirigy dózis
Ideiglenes áttelepítés 30mSv 30 nap alatt

max. 1...2  éven keresztül
Tartós áttelepítés 1000 mSv élettartamonként

2. táblázat
Az ICRP által ajánlott védelmi intézkedések optimált 

irányértékei

V é d e l m i  i n t é z k e d é s e k A z  o p t i m á l t  b e a v a t k o z á s i  i r á n y é r t é k e k

Épületbe vonulás 50..,5mSv Elkerülhető effektiv dózis

Evakuálás 500.. .50 mSv/nap
500.. .50 mS
5000.. . 500 mSv

Összes teljes testdózis 
Elkerülhető teljes testdózis 
Elkerülhető bőrdózis

Jódblokád 50...500mSv Elkerülhető pajzsmirigydózis

Áttelepítés ...1000 S v ... 
...10mSv/hónap...

Elkerülhető eftektlv dózis 
Elkerülhető effektiv 
dózisteijesltmény

vető Biztonsági Szabványok) -  kidol
gozását határozta el.

A Basic Safety Standards tárgyát 
képezik a tervezett tevékenységek, 
az üzemzavarok és a balesetek is. 
Ami az üzemzavarokat és a balesete 
ket illeti, az ICRP vonatkozó közle
ménye (63. számú Publikáció) 
1992. ó ta a végleges form ájában 
rendelkezésre áll (ICRP 92). A Ba
sic Safety Standards -  néhány kivé
teltől eltekintve -  összhangban van 
az ICRP-63 dokum entum m al és az 
új Európai Alapszabványtervezettel.

Az atom technikai vészhelyzeti vé
delem  célja, intézkedések:

Az atom technikai vészhelyzeti vé
delem  főcélja egy sor olyan intézke
dés eldöntése és végrehajtása, hogy 
baleset esetén a  lakossággal együtt
működve optim ális védelm et nyújt
son. Az intézkedések két csoportját 
különböztetjük meg.

Az 1. csoport: épületekbe vonulás, 
evakuálás, a  pajzsmirigy jód-blokád- 
ja, személyi sugárm entesítés (de- 
kontam ináció), a  területek és közle
kedési utak elzárása, közlekedés el
térítés és egyebek -  olyan intézkedé 
sekből áll, amelyek adandó alkalom 
mal igen gyorsan végrehajthatók, 
hogy a lakosságot a radioaktív fel
hőktől (sugárzás és belélegzés) 
megóvjuk. (H atárértékek tekinteté 
ben lásd az 1. táblázatot.)

A táblázat értelm ezésekor okvet
lenül figyelembe kell venni:

—  a m egadott értékek nem  összdó- 
zisok, hanem  olyan sugárdózisok, 
amelyek a vonatkozó intézkedés
sel elkerülhetők

—  a m egadott sugárdózisok általá
nos szem pontok szerint optim ált 
tájékoztató értékeket jelen tenek , 
amelyeket az egyes állam okra vo
natkozó vagy össz-európai szük
séghelyzeti védelem tervezése ke
retében  a nem zeti vagy az euró 
pai adottságokhoz kell illeszteni 
és ebből eredően egy bekövetke 
ző esemény során szükséges fe
lülvizsgálni [].

Az ICRP a num erikus értékeket 
m ás form ában m utatja be és más je 
lentéssel. A különféle intézkedések 
re olyan dózis-irányértékeket ad 
meg, amelyek elérésénél az intézke 
dés általában igazolt. Ezen kívül fel
becsülik azt, hogy az optim ált be 
avatkozási irányértékek különleges

típusú és feltéte 
lű balesetekre és 
a lakosság alcso
portjait figyelem 
be véve maxi
m um  egy tízes 
faktorral kiseb
bek lehetnek. Ily 
m ódon jö n n ek  
létre a következő 
táblázatban meg 
adott közök [].

Szemben a 
Basic Safety Stan
dard szerzőivel 
az ICRP is azon a 
véleményen van, 
hogy nemzetközi 
síkon csak dózis
i n t e r v a l l u m o k  
m egadása lehet 
séges, amelyek
ben az optim ált 
értékek vannak, 
de nem  olyan tá
jékoztató érté 
kek, amelyek m ár általános szem
pontok szerint optimálva vannak 
(2. táblázat).

A 2. csoport: beavatkozás az élelmi
szer- és takarmánykereskedelembe, 
ideiglenes vagy állandó jellegű átte
lepítés, tárgyak és ingatlanok és 
egyebek fertőtlenítése (dekontami- 
nálása) intézkedéseiről a döntést ke
vésbé sürgeti az idő [].

Egy intézkedés legfontosabb je l 
lemzői:

a. az intézkedés fajtája (lásd fent)
b. annak a területnek a nagysága és

fekvése, amelyben az intézkedés
végrehajtásra kerül és

c. az intézkedés kezdete és lefolyá
sa,

A vészhelyzeti védelem intézkedése 
it igazolttá és optimálissá kell tenni. 
Az igazoltság elve azt m ondja ki, 
hogy egy intézkedést csak akkor kell 
végrehajtani, ha  több előnye van, 
m int hátránya. Az optimálási elv 
megköveteli, hogy egy intézkedés 
fajtáját, terjedelm ét és tartam át úgy 
kell kialakítani, hogy lehetőleg nagy 
legyen a nettó  haszon.

M indkét elv annyira világos, hogy 
alig gondolható  kifogás ellenük. 
Azonban olyan általános is, hogy al
kalmazásuk konkrét értelm ezés nél 
kül kevés haszonnal já r  a vészhelyze
ti védelem gyakorlati kialakításában.

Az elvek alkalmazása megköveteli, 
hogy az egyes intézkedések előnyeit 
és hátrányait nemcsak minőségileg 
hanem  mennyiségileg is összemér
he tő  m ódon fejezzük ki és rögzít
sük, nevezetesen hogy milyen sze
mélyekre, személy-csoportokra vagy 
lakosságra legyenek nagyobbak az 
előnyök, m int a hátrányok.

Az intézkedésekkel kapcsolatos 
döntéseknél hevesen vitatott kérdés 
a sugárdózis szükséges költség- 
egyenértéke (pénzösszeg/fő. Sie
vert) a befolyásoló értékek kétes ill. 
bizonytalan összem érhetősége mi
att. A csernobili baleset óta nem  
volt vitatott, hogy az ellenintézkedé 
sekről szóló döntéseket politikai 
m egfontolások igen erősen befolyá
solják, ha  éppen nem  uralják. Ebből 
ered az a fonák helyzet, hogy az op 
timálás egyrészt ésszerű, másrészt 
azonban olyan befolyásoló értékek 
figyelembe vételét követeli, amelyek 
szám szerűen nem  foghatók meg.

Az atom erőm űvek állandóan 
igyekeznek fokozni biztonságukat. 
Paks is ezt tette. A m unka részben 
eredm ényes volt, m ert az USA meg
szüntette a biztonság növelését szol
gáló segély folyósítását azzal az in 
dokkal, hogy az erőm ű biztonsági 
szintje megfelel a nyugateurópai és 
am erikai előírásoknak. A tevékeny
ség azért volt részben eredményes,
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m ert a segélyek megszűnésével 
most m ár nincs m eg a fedezet pl. a 
megelőző tűzvédelem m ég hátralé 
vő teendőinek elvégzésére (pl. szer
kezeti elem ek védelm e tűzeset be 
következése esetére).

Paks 1991 óta 1,5 m rd USD tá
mogatást kapott a személyzet to 
vábbképzésére és biztonságtechni
kai elem zésekre. Büszkék lehetünk 
arra, hogy az erőm ű világviszony
latban is előkelő helyen áll a telje
sítménykihasználás szem pontjából 
(3. táblázat).

Gadó János, a KFKI A tom energia 
kutató Intézetének igazgatója 1994- 
ben tett nyilatkozata szerint „a Pak
son m űködő 440 MW-os W E R - 
440/V-213 típusú reaktorok bizton 
sága nem  rosszabb m int a fejlett or 
szágokban velük egy időben létesí
tett, je len leg  is üzem elő atom erő 
m űveké”.

Az Országos Atom energia-bizott 
ság 300 millió forintos program ot 
fedezett, melynek keretében  a 
KFKI, a Villamosenergia-ipari Kuta
tó Intézet, az Erőterv és Paks szekér
tői 1991-1994 között újraértékelték 
a paksi atom erőm ű biztonságát és 
értékelésüket a Nemzetközi Atome
nergia-ügynökség elfogadta. A felül
vizsgálat (AGNES -  Advanced Ge
neral and New Evaluation o f Safety) 
során m egállapítást nyert, hogy 
.... az erőm ű rendszerei m inden el

képzelhető üzemzavar esetén meg 
felelő védelm et nyújtanak, m ég ak
kor is, ha a biztonságvédelmi rudak 
m űködésének m eghibásodása m iatt 
a reaktorban nem  szűnne m eg az 
önfenntartó  láncreakció. A W ER - 
440 reaktor ezekkel az üzemzava
rokkal szem ben szinte tökéletesen 
v éd e tt...”

E nnek ellenére szükségesek a 
cikk korábbi részében em lített in 
tézkedések [].

A világ több országában, így ha
zánkban sincs m ég véglegesen meg 
oldva a sugárzó hulladékok feldol
gozásának vagy tárolásának kérdése.

A paksi, erősen sugárzó nukleáris 
hulladékok (kiégett fűtőrudak) el
helyezése egyelőre Oroszországban 
biztosított. Egyébként Pakson az át
m eneti tárolásra 50 év időtartam ra 
van tároló kapacitás. A kiégett fűtő 
elem ek későbbi szállítására használt 
ném et Castor biztonsági tartályok 
megvásárlásáról vagy bérléséről hi
vatalos helyen gondolkodnak.

Ugyanezen Castor tartályok biz
tonságossága Ném etországban he
ves viták és tüntetések tárgya, ahol 
arról is folyik a vita, hogy szabad-e 
üzem ben tartani a gorlebneni végle
ges hulladéktárolót. A választ az idő 
és sajnos a politikusok fogják meg
adni.

Használt fűtőelem ek újrafeldol
gozása eddig csupán három  ország

ban Franciaor
szágban (La H a 
gue), Angliában 
(Sellafield) és 
O roszországban  
folyik. Újrafel- 
dolgozási tech
nológia beveze
tését tervezik Ja 
pánban.

Ma m ég nem  
állapítható m eg 
e g y é r t e l m ű e n ,  
hogy a használt 
fűtőelem ek újra 
feldolgozása és a 
reciklálási hul 
ladék eltem etése 
gazdaságosabb-e 
vagy az eleinek 
átm eneti, majd 
végleges lera 
kása.

A francia Co- 
gem a (feldolgo 

zóvállalat) szerint a fűtőelem-előál
lítás, újrafeldolgozása és a másod- 
hulladék-elhelyezés költsége 36,6 
FRF/M W h, a finn atom energia 
szakem berek véleménye szerint a 
közvetlen lerakás harm adába kerül 
az előbbi m ódszernek. A Cogem a 
szerint az újrafeldolgozás költsége 
1,16 FRF/M W h, míg a közvetlen le
rakásé 1,10 FRF/M W h. Az angol 
N uclear Electric is az újrafeldolgo 
zást tartja költségesebbnek.

Lehet, hogy a kivárást választó 
erőm űvek (50 évig tartó átm eneti 
tárolás) dön tenek  helyesen, m ert 
később olcsóbb lesz a reciklálás és 
sikerül m egoldást találni a másodla 
gos nukleáris hulladék gazdaságos 
felhasználására is.

A finnek az olkiluotói átm eneti 
tárolóban tartják kiégett fűtőelem e 
iket és 2 0 1 0 -ig elkezdenék egy vég
leges tárolásra alkalmas atom tem e 
tő m egépítését az arra  kiválasztott 
alkalmas geológiai form ációban.

A feldolgozás során hadicélokra 
felhasználható p lutónium  nyerhető 
ki. A W ER-440-es reaktorok hasz
ná lt fű tőrúdjaiban 0,69%, az 1000 
MW-osok rúdjaiban 0,74% plutó 
n ium  van [].

H azánkban a közepesen és gyen
gén sugárzó hulladékok elhelyezé
sére m ég folynak a kutatások Paks 
környékén. 1 2 0  hely vizsgálata után 
a 25 legalkalm asabb helyen folyik 
további kutatás 1993-1996 között 
325 millió forintos költségvetéssel.

Az IAA (Nemzetközi A tom ener 
gia-ügynökség) a  közepes és kis ra 
dioaktivitású hulladékok term ikus 
teljesítm ényét max. 2 kW /m 2 érté 
kig határozza meg. Ilyen típusú hul
ladékokból Pakson a 2016-ban kez
dődő, fokozatokban tö rténő  lebon 
tásig 26 0 0 0  m 2 keletkezik

A nagy aktivitású hulladék meny- 
nyisége várhatóan 2 0 0 0 -2 2 0 0  m 3 

lesz. E nnek esetleges hazai elhelye
zésére több telephely eredm ényte 
len megvizsgálása után  a bodai 
aleurolit form áció látszik alkalmas
nak 150 km 2-es kiterjedésével. A ku
tatások m ég folynak. Erről bőveb 
ben  az irodalom ban idézett cikk 
számolt be lapunk korábbi számá
ban [].

Külföldi cégek is tettek ajánlato 
kat kutatások elvégzésére, de ren d 
kívül borsos áron  kínálják szolgálta
tásaikat.

3. táblázat

A teljes üzemidőre számított teljesítménykihasznáiási 
tényező alapján legjobb 20 nukleáris blokk a világon  

(Nuclear Engineering International)

Ország Típus Indítás Telj.
(А ЫоИс neve) éve kih., %

1. Kanada (Points Lepreau) CANDU 1982 91,3
2 . Németország (Emsland) PWR 1988 90,8
3. Németország (Neckar) PWR 1989 89,1
4. Kanada (Pickering) CANDU 1984 88,3
5. Finnország (Lovisa 2) PWR 1980 87,5
6 . Kanada (Pickering 8 ) CANDU 1986 87,4
7. Németország (Grohnde) PWR 1984 87,4
8 , Belgium (Tihange 3) PWR 1986 87,2
9. Magyarország (Paks 2) PWR 1984 86,4

10 . Németország (Philippsburg 2) PWR 1984 85,8
11 . Svájc (Besnau 2) PWR 1971 85,6
12. Magyarország (Paks 3) PWR 1986 85,5
13. Kanada (Darlington 4) CANDU 1993 85,1
14. Magyarország (Paks 4) PWR 1987 84,2
15. Kanada (Pickering 6 ) CANDU 1983 83,5
16. Spanyolország (Cofrentes) BWR 1984 83,4
17. Svájc (Gosgen) PWR 1979 83,2
18. Németország (Grafenheinfeld) ÖWR 1981 83,1
19. Dél-Korea (Wolsong 1) CANDU 1982 83,1
20 . Finnország (TVO 1) BWR 1978 82,8

__
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4. táblázat

Helikopteres sugárzás-feltérképezés becsült költségei

01 VÁLTOZAT

Az első helyhez A további helyekhez

A helikoptert 
a megbízó fél szállítja 

2 VÁLTOZAT

230 000 FRF 338 300 FRF

A helikoptert a vizsgálatot 
végző szervezet szállítja

43 500 FRF 91 800 FRF

A tervezett költségek egy telep 
hely helikopteres vizsgálatára 230 
ezer FRF-ra rúgnak, további telep 
helyek vizsgálati költsége telephe- 
lyenkint 43 500, ha  a  helikoptert a 
m egbízó adja. H a a vizsgálatot kivi
telező (vállalkozó) szervezet adja a 
helikoptert, akkor a díjak m ég na 
gyobbak (4. táblázat) [].

Igaz a kutatások a legkorszerűbb 
eszközökkel és m ódszerekkel tör 
ténnek (helikopteres gam m a-térké 
pezés, gam m a-spektrom éteres m ű 
szeregyüttes amely a következőkből 
áll: HP germ ánium  detek tor 40 m m  
átm érővel, 61 cm 3 térfogattal, 
0,72 keV-től 122 keV feloldóképes- 
séggel, 15% hatásfokkal, többcsa 
tornás elem zőkészülék, b enne  az 
energiakalibrálás, a  csúcsok auto 
matikus m egkeresése, a csúcs alatti 
integrálok kalkulálása, a  háttér 
szennyezettség levonása. A sugárzás 
m érésére szolgáló készülék ZnS 
műanyag szcintillátorral (berillium  
ablakkal), m elynek érzékelési hatá 
ra  0,02 ??? r a d / h ) .  A m érések 
rendkívül érzékenyek (5. táblázat).

Még távoli a paksi atom erőm ű 
lebontásának problém ája, de az ille
tékesek erről is gondolkodnak. 
Egyébként a  ném et m édia éppen 
napjainkban számolt be az első sike
res európai atom erőm ű-bontásról. 
A bajorországi N iedreichbach mel

5. táblázat

A helikopteres gamma 
térképezési rendszer érzékelési 

határai

Radioaktív elem

Americium 241 
Cézium 137 
Kobalt 60

Egyenértékű felületi 
aktivitás (kBq/m2) 
(felület > 3000 m2)

15
5
3

Megjegyzés: Pontszerű forrás esetén az érzéke
lés határa 40 m magasságon függőlegesen tör
ténő áthaladás esetén tOMBq nagyságrendű.

lett 30 éve épült 
a t o m e r ő m ű v é 
nek lebontását 
fejezték be 1995. 
aug. 15-én. Az 
erőm ű m ár 1976 
óta nem  üze
melt. A lebon 
tást a környezet
nek okozott árta 
lom nélkül, de 

nagyon nagy költséggel sikerült 
m egoldani. A m unkát végző ném et 
cég m ost el akarja adni a bontás so
rán szerzett know-how-ját [].

Összegezve m egállapítható, hogy 
a magyar ipar és kohászat számára 
fontos olcsó, nukleáris energ ia biz
tonságosan term elhető  és egyelőre 
a hulladékok sorsa sem aggasztó. 
Szükséges azonban a paksi erőm ű, 
a tém át érin tő  jogi szabályozás és el
lenőrzés folyamatos korszerűsítése. 
A hulladék elhelyezésének kutatását 
pedig m indenképpen folytatni kell, 
bár m ég van elég idő a m unkák el
végzésére.

Bizonytalanabb a helyzet az or 
szághatáron kívül épülő és a ma
gyar hatóságok intézkedési körén 
kívül eső Mohi erőművel. Itt csak 
rem élni lehet, hogy a korm ány által 
hangoztatott szlovák-magyar baráti 
kapcsolatok jegyében sikerül elérni 
egy elfogadható biztonságot, ha 
m ár nem  próbált a korm ány tilta 
kozni az erőm űnek elsősorban Ma
gyarországot veszélyeztető megvaló
sítása ellen, am it az osztrák kor 
mány nem  mulasztott el m egtenni.

Az atom energia veszélye tehát 
fennáll, de nem  hazánkon belül ha 
nem  országhatárainkon túlról. Saj
nos a békés együttélést, a  kultúrált 
együttm űködést h irdető  országok 
nagyon feledékenyek, ha saját hatal 
m uk vélt m egvédéséről van szó. A 
kínai, az amerikai és a francia atom 
robbantások világosan bizonyítják, 
hogy az atom energia rém e köztünk 
él, akár a „művelt” nyugatra, akár a 
távoli keletre nézünk.
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Komplex termelésirányítási alrendszer 
a Csepeli Fémmű Rt. Fémszalaghengerdéjében

I. Tervezés a term elésirányításban

KALYDY ANDRÁS

129. évfolyam  5. szám, 1996. május hó FÉM KOHÁSZAT

Az ipari folyamatok irányításában is egyre fontosabbá válik a 
számítógép. Az adatfeldolgozástól a termelés programozásán 
és szervezésén át a készáru kibocsátásáig történő számítógé
pes támogatás nagyban megkönnyíti a vezetők és közreműkö
dők munkáját és az ellenőrzést

Célom, hogy a Csepeli Fém mű Rt. 
Fém szalaghengerdéjében olyan szá
m ítógépes rendszer megvalósításá
nak alapjait rakjam le, amely olcsón, 
hatékonyan segítené az irányítási 
m unkát, ugyanakkor képes a  fel
sőbb vezetői szint információigényét 
is kielégíteni. Az elképzelt rendszer 
nemcsak az üzem közvetlen term e 
lésirányítását foglalja magába, ha 
nem  annak környezetét is, az adag
követéstől a bérszámfejtésig m in 
dent, am it a term elést és annak irá
nyítását befolyásolja.

Ilyen (éves szinten 3 milliárd Ft) 
költségszint m ellett m inden 1 %-nyi 
költségmegtakarítás üzemi szinten 
4,5%-os eredm énytöbbletet je len t 
(kb. 30 millió Ft).

Figyelembe véve a vállalat forrás- 
hiányos helyzetét is, a költségcsök
kentés -  és az esetleges árbevétel-nö
velés -  egyetlen útja a szervezés javí
tása.

A BKL Kohászat 1995. évi pályázatán díjat 
nyert tanulmány rövidített szövege, amit techni

kai okokból két részben közlünk. A z eredeti, tel

jes anyag szerkesztőségünkben, előzetes beje
lentés után elolvasható

Kalydy András oki. kohómérnök a ME-n, a 
fémalakító és fémtanász szakon 1993-ban sze
rezte meg oklevelét, majd 1995-ben ugyancsak 
Miskolcon a közgazdaságtudományi karon köz- 
gazdasági szakmérnöki oklevelet. 1993 óta a 
Csepeli Fémmű Rt. fémszalag-üzletágának 

technológusa. A termékek minőségi problémái
nak feltárásával és megszüntetésével foglalko
zik. Szakmai érdeklődési területei a termelés- 
és szolgáltatásmenedzsment, korszerű anyagok 
és technológiák.

A tervezett számítógépes ren d 
szer eredm ényeként olyan integrált 
adatbázishoz ju tnánk , amelynek fel- 
használásával:

—  Pontosabbá válna az adagkövetés, 
aminek révén könnyebb és haté 
konyabb lenne a minőségi prob 
lémák feldolgozása és megoldása.

—  Egyszerűbb lenne az irodai m un 
ka, sok egyszerű, de időigényes 
tevékenységet, amely a technoló 
gusok m unkakörébe tartozik, a 
titkárságon lehetne megoldani. A 
m érnököknek több idejük lenne 
a valóban szakmai tudást igénylő 
problém ák számára.

— A programozás egyszerűbbé, a 
term elés ütem ezése pontosabbá 
válna.

1. áb ra .

A fémszalag- 
hengerde 
szervezeti 
felépítése

— A rendelésállom ány egységesítése 
lehetővé tenné a fajlagos anyagki
hozatalt javító szabástervek kiala
kítását.

—  A gyártáselőkészítés feltételeinek 
javulásával csökkennének azok az 
állásidők, amelyek a m unkaerő, 
gyártóeszköz, karbantartó anya
gok hiányából származnak.

—  A készletek pontos ismerete és 
m egbízható tervezése felszabadít
hatná  a forgóeszközökben fekvő 
tőke egy részét.

A termelésirányítási
rendszer környezete

A fémszalag-üzietág

V állalatunknál a  stratégiai funkcio 
nális és szolgáltató szervek nincse 
nek egymástól elhatárolva, de a ter 
m elés függetíen üzletágakra bontva 
folyik. A vállalat I-IV. hó  alapján ké
szült m érlege szerint az üzemi ered 
m ény 45% -át a fémszalagüzletág 
hozza.

Ü zletágunk két term előüzem et
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foglal m agába: a fém ö n tö d ét és a 
fém szalaghengerdét.

Az üzletág két különálló  term e 
lőtevékenységet folytat, m űködésü 
ket az egymásra épülő, vertikális 
kapcsolat jellem zi. A fém öntöde 
funkcionális feladata a hen g erd e  
alapanyaggal való ellátása.

A fém öntöde  term elési prog 
ram ját a fém szalaghengerde ren d e 
lésállom ánya és an nak  ütem ezése 
határozza meg, a h en g e rd e  term e 
lésének m ennyiségét és m inőségét 
nagyban befolyásolja az ön tödéből 
érkező alapanyag.

A fémszalag-hengerde

Az üzem  szervezeti felépítése az
1. ábrán látható . Az üzem  élén az 
üzemvezető áll, alatta a helyettese, 
a főm űvezető, egy újabb szinten a 
program ozó és m űszakos műve
zetők. Az üzem ben m integy negye
dik szintet képeznek azok a m unká 
sok, akik ugyan hivatalosan a fizikai 
állományba tartoznak, de a term e 
lést irányító fő-, p rogram ozó és m ű 
szakos m űvezetők m unkáját kie
m elt m unkakörben  segítik.

Term elésirányítási szem pontból 
lényeges, hogy az üzem  gépparkjá 
ra a specializáció a jellem ző, tizen 
egy berendezésen  folyik a m unka, 
szűk átfedési sávoktól eltekintve 
gyakorlatilag m in d en  gép egyedi 
m űveletek elvégzésére alkalmas.

Az üzem ünk által gyártott ter 
m ékeket kettős tagolásban érde 
m es szám ba venni.

Anyagfajtánként. T erin  ékeink
m ajdnem  kizárólagos hányada réz
alapú ötvözet. Évi 1 - 1 0  to n n a  per- 
maloy anyagtól eltekintve csak a 
réz és különböző (alakítható) ötvö
zetei, a kétalkotós Cu-Zn és Cu-Sn- 
től a különleges, elektrotechnikai 
felhasználású Cu-Ni-Fe-Mn ötvöze
tekig alkotják term elésünket (je
lenleg harm inc  ötvözetfajta).

Mérd szetint. A vastagsági m éret 
alsó korlátját a hengerállványon 
biztonságosan h en g ere lh e tő  m éret 
adja. A gyártható legvékonyabb sza
lag 0,05 m m , de rendelést csak 
0,15 m m-nél vastagabb anyagokra 
fogadunk el. A vastagsági m ére t fel
ső korlátját az ollókon m egenge 
de tt legnagyobb vastagság (CsTI-n 
4 mm) adja. A szélességi m ére t 8  és 
333 m m  között változik.

A termelésirányítási 
rendszer

Adagazonosítás, adagkövetés

Vállalatunk 1994-ben vezette be az 
ISO 9002-es szabványnak megfelelő 
minőségbiztosítási rendszert. A 
rendszer egyik alappillére, hogy a 
m unkába vett fémszalag a beérke 
zéstől a kiszállításig azonosítható le
gyen. Alapanyagaink 1500-3000 kg- 
os tekercsekben érkeznek az üzem 
be, m inden tekercset önálló azono 
sító kóddal (továbbiakban adag 
szám) kell ellátni, ami végigkíséri 
azt az egész gyártáson.

Ez a belső adagszám két típusú, 
szám unkra fontos inform ációt hor 
doz. Az első számjegyből a szín alap
ján  az ötvözetet lehet azonosítani. 
Az adagszám másik információja az 
öntőgép és az öntési szál azonosító 
ja  az utolsó számjegy segítségével.

Az adagszámból még a beönté 
sek számát is m egtudhatjuk. Az ön 
tödében ezáltal válik lehetővé az 
adagazonosítás egészen a kiinduló 
alapanyagig.

Ü zem ünkben a tekercs adagszá
m át m inden m unkába vétel során a 
m érettel és az ötvözettel együtt há 
rom  (Q ll-n  és az ollókon négy) kü 
lönböző helyen adminisztrálják:

—  A tekercsen. Célja, hogy a te 
kercsre nagy betűvel felírt adatok 
messziről, például a daruról is jól 
láthatók, így könnyen felismer
hető a keresett adag. Esetenként 
akár négyszáz tekercs is lehet 
egyszerre az üzem  területén!

—  Az adagkísérő lapon. Ez a lap vé
gigkíséri a tekercset a  teljes gyár
tás során, csak az üzemből törté 
nő  kiszállításkor (készáru, hulla 
dék) kerül be a technológusi iro 
dába. Lényeges funkciója, hogy 
egy lapon tartalmazza a kiszállí
to tt áru  teljes technológiai sorát 
az összes m űvelet m eghatározó 
param étereivel együtt, így az utó 
lagos reklamációs, technológiai, 
m echanikai kiértékelés egysze
rűbbé válik.

—  Az adagnyilvántartó lapon. Eze
ken a lapokon regisztrálják a 
m unkások az adott m űszakban 
elvégzett m unkájukat. Míg az 
adagkísérő lap a tekercshez, ez a

berendezéshez van hozzárendel
ve. A m űvezető m inden műszak 
végén összeszedi a lapokat, és er 
ről vezeti át a  műszak teljesítését 
a m unkanaplóba. A teljesít
m énybéres m unkások bérelszá
m olása szintén ezen lapok alap 
já n  történik.

—  A Q  Il-n a beosztott dolgozó ne 
gyedik adminisztrációs kötele 
zettsége a  készm éretű anyagok 
számítógépes figyeléséből adó 
dik. Az ollókon az ellenőrző kár
tya kitöltése adja az adagszám ne 
gyedik helyét. Ez az ellenőrző 
kártya kerül fel a minőségbizto 
sítási igazgatóságra, ahol több 
más inform áció -  mechanikai 
vizsgálat, összetételi analízis -  
m ellett ezek alapján engedélye 
zik a kiszállítást.

A fent leírtak m ellett az adag
számnak szerepelnie kell a készárun 
(60 m m  szélesség felett m inden ka
rikán), a raklapon, és az adott te
kercsre vonatkozó m inden hivatko
zás az adagszám alapján történik.

A jelenlegi rendszer hátrányai

A művezető műszak vége előtt 
összeszedi az adagnyilvántartó lapo 
kat, hogy ellenőrizhesse őket, és a 
m űszaknaplóba átvezethesse az el
végzett m unkát. Az átvezetésnek kb. 
30 perccel a következő műszak meg 
kezdése előtt be kell fejeződnie, 
hogy a program ozó a visszaigazolt 
teljesítésnek m egfelelően tudja a 
következő műszak term elését üte 
mezni. Ez egyértelm ű m unkaidőkie 
sést okoz, hiszen az adagnyilvántar
tó lapok összeszedése után  a dolgo
zó nem  végez több m unkát, mivel 
nem  tudná  adminisztrálni, így elszá
m oltatni az elvégzett teljesítést.

A minőségbiztosítási rendszer 
gyártásközi ellenőrzésre vonatkozó 
műveleti utasítása alapján: amennyi
ben  valamely tekercs műveletvégi 
m inősítésén a „nem m egfelelt” 
megjegyzés szerepel, akkor a követ
kező m űveletnél csak külön műve
zetői utasításra vehető munkába, 
amely utasítást az adagkísérő lapra 
fel kell vezetni. Ennek nehézségei 
akkor tűnnek  elő, ha  például egy 
több tekercsből álló tételnél je len t 
kezik azonos hiba.

M inden lényeges információ az
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egész gyártás m enetérő l rendelke 
zésre áll, de nem  egy helyen, így 
egy-egy nagyobb technológiai, gaz
dasági elemzés m anuális elvégzése 
hosszadalmas.

Túlbiztosításból e redően  a gép 
személyzetének sok idejét veszi el az 
adminisztrációs m unka.

A felsőbb vezetés szám ára szüksé
ges aggregált inform ációk ütem es 
(pl. havi, negyedéves) előállítása ne 
hézkes, csak alkalm ankénti, sok szá
molást követelő egyedi elkészítésük 
lehetséges.

Az adagkövetés automatizálása

Az általam tervezett számítógépes 
rendszer a fenti hátrányok nagy ré 
szét kiküszöböli.

A műszak elején a gép kezelőjé
nek fel kell vinni a  szám ítógépre a 
műszak adatait: dátum , műszakjel, 
gépjei, dolgozók neve.

Ezeket a gép tárolja és az elvég
zett műveletekhez m inden alkalom 
mal hozzárendeli, így a kezelő m ár 
mentesül attól, hogy ezeket m inden 
elvégzett m unkam űvelet u tán több 
helyen leírja.

Amikor a  művezető által az adott 
műszakra kiírt sorrendnek  megfele 
lően a tekercset m unkába veszi, csak 
az adagszámot, az ötvözetet és a m ű 
veletre jellem ző param étereket kell 
beírnia.

Az adagszám bevitelekor a m oni
toron m eg kell je lenn ie  a  tekercs tel
jes  megelőző műveleti sorának, 
amin a kezelő m ég egyszer ellenőriz 
heti, hogy valóban a művezetői kií
rásnak megfelelő tekercset veszi-e 
m unkába.

A tekercsek korábbi m űveletben 
m ár észlelt eseüeges hibáinak figye
lemfelhívására program technikai 
megoldásokkal lehet élni:

— a „nem, megfelelt” felirat villogása,
—  az egész keret villogása,
— hangjelzés,
—  egyéb megoldások.

Van még két lényeges technikai kö
vetelmény. Az egyik, hogy a prog 
ram nak engedélyeznie kell a mellék 
letben m egadott műveleti param éte 
rektől eltérő bármilyen szöveges be 
jegyzést, a másik az adagszámellen- 
őrzés. Ennél a  szám ítógép a bevitt 
adagszámot összeveti az irodai gép 
winchesterén lévő adatbázissal.

Am ennyiben nem  találja, vagy meg 
találja, de m ár elméletileg kiszállí
tott állapotban, akkor a gépnek ezt 
jeleznie kell a  kezelő felé.

Ahhoz, hogy a rendszer kom plett 
egészként működjék, alapfeltétel, 
hogy a beérkező tekercsek az első 
munkafázist m egelőzően m ár a szá
m ítógép adatbázisában legyenek, és 
hogy a kiszállított készáru m echani
kai, kémiai tulajdonságait tartalmaz
za. Ezen tulajdonságokat a minőség- 
biztosítási igazgatóságok számító
gépben tárolják, így azokat ebbe a 
rendszerbe átültetni m ár nem  nagy 
feladat. Ahogyan a későbbi fejeze
tekben látni fogjuk, ez m egoldható 
a rendszer által felszabadított m un 
kaerővel, tehát nem  igényli új m un 
katárs felvételét.

Az irodai számítógép merevleme
zén tehát a fenti folyamatos adatbe 
vitel eredm ényeként egy olyan re 
kordállomány jö n  létre, amely tartal 
mazza a teljes vertikális technológiai 
sort m inden tekercsre a kiinduló 
(14 mm) m érettől a kiszállított kész
méretig, annak tulajdonságaival 
együtt.

Összességében a számítógépes 
rendszernek a mostanival szemben a 
következő jelen tős előnyei vannak:

—  pontosabb adagazonosítás;
—  könnyebb programozás, m ert 

pontosan ism eijük az üzem ben 
lévő tekercseket, készültségi álla
potukkal együtt;

— a technológiától eltérően gyártott 
anyagok rekordállom ánya tartal

mazza a továbbgyártási folyama
tot m ódosító művezetői utasítást, 
az utasítást kiadó művezető nevé
vel együtt;

— az egzakt műszaki és gazdasági 
elemzések kiindulópontja az, 
hogy ismerjük az összes érintett 
param étert. Az adatbázis alapján 
alprogram okkal m egoldható 
m inden típusú rendelkezés, ami 
a különböző értékelések bázisa 
lehet;

— a szám ítógépen egy helyen, gyor
sabban és pontosabban végezhe
tünk m inden típusú feldolgozó
m unkát.

Készletgazdálkodás

A készletezés célja:
—  a term ék keresletének kielégíté 

se, termékváltozások;
— egyes műveletek függetlenségé- 

nek fenntartása;
—  a term elésütemezés rugalmassá

gának biztosítása.

A készletezés költségei:
—  a lekötött tőke elm aradt haszna, 

illetve az idegen tőke után felszá
m olt kam at költsége;

— a készlettartási költség;
— a term ékváltás/átállás költsége;
—  a m egrendelési költség;
—  a hiány költsége.

Itt két ellentétes tendencia érvénye
sül, meg kell határozni az optimális 
arányt valamilyen kritérium rend 
szerrel. Erre kétféle megoldás kínál
kozik:
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— Kézenfekvő megoldás a költségek 
minimalizálása, amely a hagyo
mányos készletm odellekhez ha 
sonlóan az időegységre eső kész
lettartásból és a hiány előfordulá 
sából adódó költségek összessége. 
A módszer hátránya, hogy a kü
lönböző költségtényezők (külö 
nösen a hiány költsége) nehezen 
számszerűsíthetők.

—  A gyártásközi készletek szerepe 
közelebb áll a  műszaki, technoló 
giai folyamatokhoz, a költség
szemlélet helyett jobban  megfelel 
a folyamatos anyagellátás megbíz
hatóságának kritérium a. Azt a mi
nimális készletnagyságot határoz 
zuk meg, amely m ég adott való
színűséggel lehetővé teszi a ter 
melés folyamatosságát. A kívánt 
megbízhatósági szint megadása 
kisebb nehézséget je le n t a költ
ségtényezők m egadásánál [ 1 ].

Üzemi készletnyilvántartás

A vállalat forgóeszköz-ellátása nagy
részt idegen forrásból történik. 
Ezért a forgóeszközök „valóságos 
ára” magasabb a m érlegben szerep 
lőnél, hiszen kam at terheli azokat.

A kam atterhek leszorítása érde 
kében fontos a forgóeszköz-állo
mány csökkentése.

A just in tómé termelési filozófia al
kalmazása lenyűgöző előnyöket biz
tosít, de ahhoz, hogy megvalósítható 
és hatékony legyen, számos előfelté
telnek m ár meg kell lennie. Ezek az 
előfeltételek a fém szalaghengerdé- 
ben nincsenek m eg (nagy sorozatú 
gyártás), ezért a készletgazdálkodá
sunk célja a folyamatos term eléshez 
szükséges készletek pontos szabályo
zása kell legyen, lehetőleg minél ki
sebb költségszinten.

Ennek a célnak m egfelelően ér 
demes az üzem forgóeszközeit két 
csoportra osztani:

— alapanyagokra és félkész term é 
kekre, valamint

— műszaki anyagokra (segéd- és kar
bantartóanyagok, szerszámok, cso
magoló- és gyártóeszközök stb.).

E kettős tagolást egyrészt a term elés 
ben betöltött szerepük, másrészt a 
készletezési, raktározási rendszer el
térőjellege indokolja.

A term elés tárgyát képező anya
gok készletnyilvántartása jelen leg

kétszintű. Az üzem ben lévő szalagok 
beérkezése, a készáru- és hulladékle 
adások alapján számított „termelési in
formáció” néven vezetett nyilvántartá
sa képezi a makroszintet. Ebből csak 
az üzemi készlet pillanatnyi mennyi
sége állapítható meg ötvözetek sze
rinti bontásban. A termelési infor
máció segítségével követhető nyo
m on az üzemi készletváltozás és a 
készáru-leadás halmozódása.

A készletnyilvántartás második 
szintje a gyártási folyamat megszer
vezésében az egymáshoz csatlakozó 
berendezések anyagellátásának biz
tosításával függ össze.

A készletnyilvántartás ezen szintje 
a platzmester napi jelentése, amely a 
programozás alapját képezi. Ennek 
az összeírásnak a feladata a teker 
csek feldolgozottsági állapotának fel- 
térképezése.

A szám ítógéppel tám ogatott kész
letnyilvántartás előnyei közül a leg
fontosabb a pontosság, a gyorsaság 
és a döntésre ösztönzés.

A műszaki anyagok készletnyilván
tartása, egyesítve egy raktárban elhe 
lyezett anyagonként lenne vezetve, 
automatikus készletszint-figyeléssel a 
szükséges utánrendelések elvégzésé
nek megkönnyítése érdekében.

A termelésirányítás

A term elés irányításának a magyar 
szakirodalomban többféle értelm e 
zése alakult ki. Sok szerző által elfo 
gadott közép-korlátozott értelm ezés 
szerint a term elésirányítás a vállalati 
irányítás szerves része, megszervezi a 
term elést végző rendszert, megterve
zi a termelőfolyamat működését, 
m egterem ti a folyamatos m űködésé 
nek előfeltételeit, ellenőrzi a folya
mat terv szerinti megvalósítását és 
felméri annak eredm ényeit [2, 3, 4].

A 2. álmán látható term elést a vál
lalati helyének, valamint a fémsza- 
laghengerde termelési jellegének 
m egfelelően a dolgozatban a közép- 
korlátozott-korlátozott az értelm e 
zés. A tém át az alábbi funkciószint
nek m egfelelően tagoltam:

A termelésirányítás funkciói A termelésirányítás jellege

Tervezés Termelési cél kitűzésére irányuló
Programozás
Előkészítés Cél elérésére, végrehajtásra

irányuló
Előrehaladás ellenőrzése Operatív irányító 
Akadályelhárítás Operatív beavatkozó

2 0 3

A táblázattal kapcsolatban szeret
n ém  kiem elni, hogy a termelésirá 
nyítási m unka sikerének előfeltétele 
a  funkciók koordinált működése.

Termeléstervezés

A termeléstervezés lényege az erő 
források szükséges mennyiségének 
és term elésbe való bevonásuk rend 
jén ek  a keresletkielégítés igényei
nek m egfelelő m eghatározása [5].

A nagyléptékű tervezőm unkának 
a gyártásra, a gyártáselőkészítő tevé
kenységre és az előfeltételi rend 
szerre is ki kell terjednie.

A term elés tervezése során kell 
m eghatározni a termelési terv vég
rehajtását m egterem tő naptári ha
táridők rendszerét. Ez éves prog 
ram , amely a vállalat (üzletág) teljes 
várható rendelésállom ányára kiter
jed , tartalm azza a gyártás előzetes 
határidőrendszerét, m eghatározza 
az előkészítés összes fázisának fela
datait, szabályozza az egyes üzemek, 
előkészítő szervek közötti együttmű
ködést. E terv készítése során alkal
mazzák azokat a számításokat (kapa
citás-, időalap-, átfutásiidő-számítás), 
amelyek helyes érvényesítésével biz
tosítható a  term elés tervszerűsége és 
gazdaságossága.

Vállalatunkon belül a fent leír 
taknak m egfelelően folyik a term e 
lés tervezése. Az üzletágak igazgató
sága az exportosztály és a belkeres
kedelm i csoportok előzetes igény- 
felm érései alapján végzi a tervezést. 
A befutó inform ációknak megfele 
lően  elkészítik az éves üzemi készá
ru-értékesítés várható mennyiségé 
nek  ötvözetek, m éretek, fizetési 
konstrukciók és rendeltetési hely 
szerinti összegzését.

A tagolásra m indenképpen szük
ség van, hiszen:

—  ötvözetenként eltérő az alap
anyagár;

—  a különböző m éretek gyártásá
nak időigénye különböző, ami a 
gépek kapacitásának megfelelő 
en az éves kibocsátható mennyi
séget határozza meg, ugyanak
kor, mivel m éretenkén t eltérő a 
készáru fajlagos anyagkihozatala, 
lényeges szerepe van a szükséges 
alapanyag m ennyiségének meg
határozásában;

—  a belföldi és exportértékesítés

’
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különválasztását az eltérő fizető- 
eszköz és az eltérő szabályzás te
szi szükségessé;

—  a fizetési konstrukció (teljes áras, 
bérm unka) m eghatározza az 
alapanyagra fordítandó forrásál
lomány mennyiségét.

A term elés m ennyiségét nemcsak a 
készáru-értékesítés, de a  m ás üzletá
gak felől érkező félkészáruigény is 
befolyásolja. így a fenti tagolásnak 
megfelelően készül az értékesítés és 
az átadandó félkészái*u várható 
összes m ennyisége alapján az üze
m ek és üzletágak várható termelési 
és árbevételi terve.

Ez a terv képezi az alapját az üze
mek anyagszükséglet-számításának. 
Ennek kiszámításához van szükség a 
fajlagos anyagkihozatal pontos isme
retére, egyrészt a  teljes alapanyagi
gény, másrészt a keletkező hulladék 
m ennyiségének meghatározásához, 
hiszen a szükséges alapanyagnak üz
letágunkban mintegy 30%-át (az
1995-ös terv 3721,7 tonnával számol) 
a saját hulladék visszaforgatása adja.

Az üzletág gazdasági igazgatósá
gán -  ismerve a term elés mennyisé 
gét, a gépek és a m unkaerő  várható 
leterhelését, az alapanyagigényt -  
elkészítik az eredm énykim utatási 
tervet. A vállalat vezetéséhez ezek az 
üzletági tervek kerülnek fel, ami 
alapján a term eléskoordinációs osz
tály végzi a folyamatos alapanyag 
rendelést és az alapanyag üzemek 
közötti elosztását.

Bár a term elési terv olyan üze 
m ek esetében, ahol (m int pl. mi is) 
csak rendelésre dolgoznak, a prog 
ramozásban és operatív term elésirá 
nyításban nem  tölt be semmilyen 
szerepet, a vállalat üzleti tervének

készítéséhez, az évközi beruházások 
tervezéséhez, az eszközgazdálkodás
hoz, a szükséges forrásigény felmé
réséhez m indenképpen szükséges.

A termelés előkészítése

Az előkészítés feladata a tervszerű, 
folyamatos körülm ények biztosítása, 
amelyek a gyártási folyamat m inden 
m űveletének elvégzését lehetővé te
szik. Az előkészítés tém akörét egy
részt az előkészítés jellegének vonat
kozásában, másrészt a vezetői szint 
szerint érdem es vizsgálnunk.

Az előkészítés jellege szerint 
m egkülönböztethetünk:

Logisztikai előkészítést. A vállalaton 
belüli logisztika tárgya az anyagá
ramlás, ami az anyagok átvételétől a 
term elésen át a késztermék kiszállí
tásáig tart [4]. Ez a vállalaton belül 
egyrészt az üzemi, másrészt a funkci
onális egységek szintjén zajlik. Az 
üzemen belüli anyagáramlást az 
üzem irányítói együttesen szabályoz
zák, a termelési program nak és a 
gyártás szükségleteinek megfelelően.

Az előkészítési m unka ezen cso
portjába tartozik

—  az alapanyag-ellátás,
—  a m unkához szükséges gyártóesz

közök, szerszámok, védőeszközök 
biztosítása,

— az olaj, raklap, az üzemi raktár 
ból befutó információk alapján a 
karbantartó- és segédanyagok 
m egrendelése,

— a hulladék, veszélyes hulladék, 
sav elszállításának elvégeztetése.

A term eléselőkészítő m unka másik 
lényeges csoportja az anyagfeldolgo 
záshoz kapcsolható előkészítés. Ide

sorolható az előkészítés összes többi 
feladata:

—  a hum án erőforrás biztosítása, a 
műszakbeosztások, szabadságolá
sok összeegyeztetése a  termelési 
program m al,

—  a m eghibásodott gépek karban 
tartásának megszervezése,

—  a minőségi vagy termékfejlesztési 
vizsgálatok ütem ezése,

—  az МВ-rendszernek megfelelő 
m űködtetés biztosítása (mérőesz 
közök hitelesítése, gépi m érések 
elvégzésének lehetővé tétele),

—  m unkavédelm i szabályok betarta 
tása stb.

Az előkészítési folyamatnak a számí
tógépes rendszerbe való bevonása 
korlátozott. Az anyagellátás algo
ritm izálható, és az üzemi költségek 
ben  játszott szerepe m iatt m in 
d enképpen  érdem es a rendszer ré 
szévé tenni.

A II. részt lapunk 
következő számában közöljük.
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Titánsalak-üzem  épül az auszt
ráliai B eenupban. A nyugat
ausztráliai üzem  a  környék 
titán- és cirkontartalm ú ás 
ványkészleteinek kiaknázására 
épül. Terv szerint 600 kt ilme- 
n it és 20 kt cirkon kibányászá- 
sát és a norvég T infos céggel 
vegyes vállalati m űködtetés 
ben titánsalak-olvasztó ind ítá 

sát tervezik. A tervezett költség 

175 M AUD, az ép ítés 200, az 
üzem m űködtetése 150 em 

bernek  te rem t munkahelyet. 
(H. W.) Prospect, 1995.

dec., 1996. febr. p. 33.

Nyugat-Ausztrália 1993-94-
ben szintetikus m áibó l a világ- 
term elés 64%-át, nikkelből a 
8%-át, gyém ántból a 41%-át, 
űm földből a  19%-át, aranyból 
a  8%-át, vasércből a 12%-át ad 

ta. A részesedés növekedőben 

van, am inek oka a  kedvező 
geológiai alapokon kívül a  kor

mány iparbarát és exportösz 
tönző poliákája. Az állam ban a 
m unkanélküliek aránya az 
1992 évi 12%-ró 1995 októbe 
réig 6,5% -ra csökkent. (H. W.)

Prospect, 1995. dec.
1996. febr. p. 29.

Duplájára bővítik a nyugat- 
ausztráliai Worsley és a  Wage- 
rup  ümföldgyárakat a  világ nö 
vekvő tim földigényére való te 

kintettel. Worsley 1,75 M t/év- 

vel való bővítésének (végkapa- 
vitás 3,5 M t/év) megvalósítha 

tósági tanulm ánya az építéshez 
500 m unkás, az üzem eltetés 
hez 180 m unkatárs beállításá
val számol. A környezetvédel
mi hatástanulm ány 1995 októ 
berében  elkészült. A beruhá 

zás becsült költsége 500 M 
AUD. A W agerup timföldgyá
rat ugyancsak 3,5 M T/év-re 
szándékoznak kiépíteni. A be 
ruházás becsűit költsége 960 
M AUD. Az építéshez 1300, az 

üzem eltetéshez 260 m unka 

társra lesz szükség. (H. W.)

Prospect, 1996. febr. p. 34.
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-J Ö V Ő N K  A N Y A G A I, T E C H N O L Ó G IÁ I-
Alacsony olvadáspontú nehézfém -alum ínium - 

ötvözetek mikroszerkezete, 
korróziós és polarizációs tulajdonságai (I. rész)

CSANÁDY Á. -  HORVÁTH P. -  PINTÉRNÉ CSORDÁS TÓTH A. -  IMRÉNÉ BAÁN I.

A z  első részben az alacsony olvadáspontú nehézfém (Sn) és 
nagytisztaságú alumínium (99,99) illetve kohóalumínium 
(99,95) biner(Sn) és temer (Sn és Mg), különböző technológiai 
állapotú ötvözeteinek mikroszerkezetét és 2N NaOH közegben 
korróziós, továbbá polarizációs tulajdonságait mutatjuk be. Is
mertetjük a korróziósebesség mérésére kidolgozott módszere
ket. Megmutatjuk, hogy míg a kohóbázisú alumíniummal készí
tett ötvözetek esetében a vastartalmú katódos kiválások mel
lett az Sn-tartalom korróziósebességet módosító hatása egyál
talán nem érvényesül, a nagytisztaságú alumínium alapon ké
szített ötvözetek esetében az Sn-tartalom egy nagyságrenddel 
növeli a korróziós sebességet. Tanulmányoztuk a bázisfém  
vastartalmának hatását a korróziós viselkedésre és szisztema
tikus mérési sorozattal tisztáztuk az anódfémekben megen
gedhető vastartalom mértékét (<0,11%).

Az érvényben lévő nemzetközi meg
határozás szerint, korróziónak te
kintjük azokat az irreverzíbilis (szi- 
lárd/folyadék, gáz vagy gőz) határ- 
felületi reakciókat, amelyek során 
vagy a szilárd anyag fogy el, vagy pe 
dig a szilárd anyagban oldódik fel a 
közeg [1]. A szerkezed anyagként 
alkalmazott alum ínium ötvözetek 
korróziójával számos könyv, tanul
mány és közlem ény foglalkozik [2 , 
3], alig található azonban olyan iro 
dalom , amelyik a  nem  szerkezeti 
anyag céljából, hanem  pl. áldozati 
anódként, avagy kémiai áram forrás 
anódjaként előállított alum ínium 
nehézfém  ötvözetek korróziója és 
szerkezete közötti összefüggéseket 
vizsgálja. Ez utóbbi célokra alkalma

it  munka a 2788. sz. OTKA-téma 
támogatásával készült.

Csanádi Andrásné dr. Bodoky 
Ágnes a budapesti Eötvös Lóránd 
Tudományegyetemen 1958-ban 
diplomázott vegyészként. A z egye
tem elvégzése után az MTA KFKI- 
ban sugárkémlával, majd a Hír
adástechnikai Ipari Kutató Intézet 
alkatrész laboratóriumában kon

denzátor prototípusok fejlesztésé

vel foglalkozott. 1965-71-ig a Cse
pel Vas- és Fémművek anyagvizs
gálójának elektronmikroszkóp labo
ratóriumában dolgozott mint kutató, 
majd pedig laboratórium vezető. 
1971-87-ig a Fémipari Kutató Inté
zetben, az elektronsugaras labora

tórium vezetője volt. 1983-ban véd

te meg ,A z alumínium és ötvözetei 
felületén kialakuló oxidrétegek fizi
kai és kémiai tulajdonságai" című 
kandidátusi értekezését. 1987-től 
1991-ben bekövetkezett nyugdíja
zásáig az Aluterv-FKI anyagvizsgá - 
lati főosztályának vezetőjeként dol
gozott. 1990-ben Eötvös-díjat ka 

pott. 1989 óta a Nemzetközi Elekt
ronmikroszkópos Társaságok Szö

vetségének vezetőségi tagja. Kuta
tómunkáját jelenleg OTKA-pályáza- 
tok keretében, illetve külföldi egye
temeken folytatja, amely főképpen 
„az alumínium és átmeneti fémek 
szilárdfázisú reakcióinak" vizsgála
tára irányul. 1994-ben az OMFB- 
ben dolgozott elnökhelyettesként.

Pintérné dr. Csordás Tóth Anna
a szegedi József Attila Tudomány- 
egyetemen 1971-ben diplomázott 
fizikusként. 1978-ban ugyanitt véd
te meg „A rácsfeloldás technikájá
nak alkalmazása nátriumaluminát 
minták vizsgálatára" c. egyetemi 
doktori értekezését. 1975 óta az 
Alumíniumipari Tervező és Kutató 
Intézet (korábban Fémipari Kutató 
Intézet) kutatója, amelynek anyag- 
vizsgálati osztályán a legkülönbö
zőbb nem fémes és fémes anya
gok anyagszerkezet kutatásával, 
vizsgálatával foglalkozik. Fő terüle
te az alumíniumiparban fontos por 
állapotú anyagok kutatása. Az  
utóbbi években a kompozit porok 
mechanofúzióval történő előállítása 
és plazmaszórt rétegekben való al
kalmazása került érdeklődése kö

zéppontjába. Sokoldalú anyagtudo
mányi ismereteit hazai és nemzet
közi konferenciákon, nívós folyóira
tokban közli. Több egyesület tagja, 
legaktívabban a Magyar Mikrosz
kópos Társulat vezetőségében mű
ködik, amelyben négy évig titkár
ként dolgozott.

Imre Aladárné dr. Baán Irén oki. 
vegyészmérnök. Egyetemi doktorá

tusát a Budapesti Műszaki Egyete 

men az általános kémiai technoló
gia területén, a korundgyártás fej
lesztésével kapcsolatos, főképpen 
elektronsugaras mikroanalitikát al
kalmazó dolgozatával nyerte. 
1968-tól 1992-ben bekövetkezett 
nyugdíjazásáig az Aluterv-FKl-ben 
elektronsugaras mikroanalízissel 
és pásztázó elektronmikroszkópiá
val foglalkozott. Vizsgálatai főkép
pen az alumíniumban és ötvözetei
ben lévő zárványok, kiválások 
összetételének és eloszlásának 
meghatározására, nyomszennye
zők kimutatására, anodizált termé
kek rétegeinek vizsgálatára és a 
korróziós termékek azonosítására 
irányult.

Dr. Horváth Pál az Eötvös Lóránd 
Tudományegyetemen 1965-ben 
szerezte fizikusi oklevelét. Az egye
tem elvégzése után a fűzfői Nitro- 
kémiánál, majd három évvel ké
sőbb a Villamosipari Kutató Intézet
nél félvezető szilícium alapanyag 
gyártási technológia kidolgozásával 
foglalkozott. 1971-ben a szilícium 
bázisú napelemek kifejlesztésével 
BNV nagydíjat nyert. 1973-tól a VKI 
tudományos osztályvezetőjeként a 
közvetlen energiaátalakítási osztály 
vezetőjeként kapcsolódott be a ké
miai áramforrások kutatásába. Szá
mos technológiai eljárása szabada
lom és technológia értékesítése 
folytán több országban is haszno
sult. A témakörben több könyve, 
publikációja jelent meg. 1985-ben a 
kémiai áramforrások áramtermelési 
mechanizmusai témakörben védte 
meg kandidátusi értekezését. 1987 
és 1991 között az Aluterv-FKTban 
dolgozott külső kutatóként. 1990-től 
a Novaccu Kft. ügyvezetőjeként 
speciális áramforrások, pl. repülő
gépek fedélzeti áramforrásainak 
fejlesztésével és gyártásával foglal
kozik, nemzetközi kooperációban.

2 0 5
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2 . áb ra .

Az 1/3 ( 0 , 1 t%  

S n ) h en g e re lt  

m inta, h e n g e r 

l é s s e l  p á r h u z a 

m o s , e lek tro -  

p o liro zo tt é s  

m a ra to tt felü le 

té n e k  fén ym ik 

r o s z k ó p o s  fel

v é te le

zott ötvözőelem eknek néhány je l 
legzetes közös vonása, hogy ala
csony az olvadáspontjuk, nem  vagy 
alig o ldódnak az alum ínium ban és 
nem  vagy alig képeznek interm etal- 
likus fázisokat az alum ínium m al 
[4]. Ezek az ötvözök általában anó- 
dos, azaz pozitív irányba tolják el az
alum ínium ötvözet elektrokém iai «
potenciálját. Közülük is a legfonto 
sabbak az Sn, In, Ga és TI. Az el
m últ két évtizedben számos je len té 
keny alum ínium iparral rendelkező 
országban intenzív kutató  m unkát 
folytattak, hogy ezeket az ötvözőket 
alumínium-levegő elem ek anódja- 
ként hasznosíthassák [5-10]. E 
m egélénkült érdeklődés hátterében  
egy 1976-ban publikált, és az In, Ga 
és TI ötvözőelemek kedvező elektro 
kémiai hatásait bem utató  laborató 
rium i kísérletsorozat ígéretes ered 
ményei álltak [11]. Számos korábbi 
szakirodalmi közléssel ellentétben 
igazolták [12], hogy a nyitottköri 
elektródpotenciálon lúgos elektro 
litban a tiszta alum ínium  és ötvöze
tei (pl.: Zn, In, Ga és Bi) az A1 + 
3 H 20  = A l(O H )3 + 3 H 2 reakció

sztöchiometriájának megfelelően 
m ennek  oldatba. A hidrogénfejlő 
dés sebességét és ebből következik, 
hogy a nyitottköri korróziót csök
kenteni a hidrogéntúlfeszültség nö 
velésével, vagy az oldódási reakció 
csereáram ának a csökkentésével le
het. Ez utóbbi azonban az anódos 
oldás sebességének nem  kívánatos 
csökkenését vonja m aga után. A 
hidrogénleválás túlfeszültségének 
csökkenését vagy az anódfém  össze

tételének és/vagy m etallurgiai álla
potának a megváltoztatásával, vagy 
az elektrolithoz adott inhibitorok al
kalmazásával lehe t elérni. Ez utóbbi 
lehetőséggel je len  közlem ényünk 
ben nem  foglalkozunk. M unkánk 
ezen első részében a magyar alumí
n ium ipari kutatás utolsó éveiben 
készített ötvözetek előállítási tech 
nológiájával, a bázis alum ínium  fém 
tisztaságának szerepével, továbbá az 
ötvözetek m ikroszerkezetének és 
korróziós tulajdonságainak össze
függéseivel foglalkozunk.

Az irodalom  áttekintése alapján 
világosan megm utatkozik, hogy az 
ötvözetek készítését nem  az elektro 
kémiai hatásm echanizm us optim ali
zálására irányuló törekvés motiválta, 
hanem  azt a  technológiai lehetősé 
gek határozták meg. Az elektroké 
miai hatásm echanizm us tekinteté 
ben  a különböző kutatócsoportok 
eltérő  és m ind a mai napig sok te
k in tetben  nem  tisztázott nézeteket 
vallanak [5, 11, 12]. Néhány szerző 
[5, 6] figyelem rem éltó tapasztalata, 
hogy ugyanazon ötvöző és technoló-

1. tá b lá za t

Az 1. mintasorozat kémiai 
összetétele  (t%)

A minta 
jele

Fe Si Sn Mg

1/1* 0,0007 0,0013 _ -

1/2* 0,220 0,101 _ 0,001
1/3 0.01 0,01 0,01 0,00
1/4 0,01 0,01 0.01 0,55
1/5 0.01 0,01 0,01 1,04

1/6 0,23 0,14 0,02 0,04

1/7 0,25 0,09 0,02 0,53

1/8 0,24 0.09 0,02 1,01
A  ‘-gat jelölt minta a 3-5. minták bázistéme, a 

'-szá l jelölt a 6-8. mintáké
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3. ábra. A z  1/3 ( 0 , 1 1% Sri) h e n g e re lt m in ta  a) v is s z a s z ó r t  e lek tron okka l k é s z í te t t  

fe lv é te le  ( feh ér  pö ttyö k : S n -k ivá lá sok ), b) e g y  k ivá lá s  e n e rg ia d is z p e r z ív  sp ek tru 

m a  (AI, Fe, S n )

gia alkalmazása esetében bizonyos 
koncentráció felett (Sn és Ga eseté 
ben  >0,01 t%) a korrózió sebessége 
nem  függött az alkalmazott ötvöző
tartalomtól.

M etallurgiai nézőponto t alkal
mazva nyilvánvaló, hogy a bázisfém 
tisztaságának kérdése szoros köl
csönhatásban van az ötvözetek elő 
állítási technológiájával, tekintettel 
arra, hogy a felhasznált fém ekben 
oldott és/vagy interm etallikus fázi
sok form ájában kivált szennyező és 
ötvöző kom ponensek mennyisége 
éppen az alkalmazott technológiai 
lépések függvénye [13]. Közismert, 
de kellőképpen nem  hangsúlyozha
tó, hogy az ötvözetek szerkezetének 
kialakulása szem pontjából az öntés 
az első és egyben a továbbiakat alap 
vetően m eghatározó lépés [14].

A mikroszerkezeti vizsgálatok 
eredm ényeinek értékeléséhez rövi
den összefoglaljuk a felsorolt ötvö
zetek ism ert állapotábráinak legfon 
tosabb adatait. Az Al-Sn-rendszer- 
ben  az olvadék állapotú alum ínium 
ban korlátlanul oldódik az ón. A le
hűlés során az alum ínium  szennye
zettségétől függően az alum ínium  
kristályosodik ki, majd a vasat ill. a 
vasat és szilíciumot tartalmazó fázi
sok. Utoljára az ón szilárdul meg, 
m iközben elválik a m aradék olva
dékban m egm aradt, m integy 0,5 t% 
alum ínium tól.

Az egyensúlyi szilárd oldhatóság 
25 °C-on -0 ,01  t% Sn. A nem  
egyensúlyi megszilárdulás során, 
gyors lehűtéssel m integy 0,1 t% Sn

tartható  m eg a szilárd oldatban. 
Ilyen gyors hűtést azonban csak ki
sebb, laboratórium i öntecsek eseté 
ben  lehet megvalósítani [6]. A kí
sérleteinkhez használt ötvözőele
m ek irodalom ban m egadott maxi
mális oldékonyságai: 0,2 t% (Sn), 
0,17 t% (In) és 9 t% (Ga) [15, 16], a 
Tl-ra ilyen adato t nem  találtunk. 
Ezek az alacsony olvadáspontú fé

m ek (Sn[o p  232,0 °C]> Tl[o.p. 302,5 °C]>

In [o.p. 156,6°C]> f 'a [o.p 29,8°C] stf> ) ér 
telem szerűen m ind a vas- és szilíci
um tartalm ú fázisokat követően szi
lárdulnak meg. Az Al-Tl esetében a 
közölt fázisdiagram m ind az olva
dék, m ind a szilárd állapotban ki
zárja a keveredést. Ism eretes, hogy a 
Ga és In  továbbá az In és TI egymás
sal, m ind folyadék m ind szilárd álla
potukban bizonyos határok között 
keverednek [15,16].

Az alum ínium ban a Fe egyensú
lyi állapotnak megfelelő szilárd old
hatósága 0,04 t% [15].

Kísérleti rész

Az ötvözetek előállítása

A kísérleti m unkákhoz két ötvözet
sorozatot készített az Aluterv-FKI 
Kft. technológiai kísérletek céljait 
szolgáló részlege.

Az első sorozatban hat különbö 
ző összetételű alum ínium ötvözetet 
ön tö ttünk  6 kg-os tuskókban, ame
lyek közül három  ötvözet 99,99 tisz
taságú, három  pedig 99,5 tisztaságú 
bázisfémmel készült. Ötvözőelemek- 
kén t az Sn-t vizsgáltuk, egyes esetek
ben  Mg-mal kombinálva. A kem en 
cében 780 °C-on tartott fém öntési

4. ábra.
A z  1/3  

(0 ,1  t% S n )  

h e n g e r e lt m inta  

tr a n s zm is s z ió s  

e lek tro n m ik ro sz 

k ó p o s  fe lv é te le
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5. á b ra .

A z  1/4 ( 0 , 1 1% S n , 

0 , 5 5 1% M g) h e n g e re lt m in ta  

e g y  k iv á lá sá n a k  en e rg ia -  

d is z p e r z ív  sp ek tru m a  

(AI, M g, S n )

hőm érsékleten tö rtén t kilenc szú
rásban. Az első ötvözetsorozat kémi
ai analízisének eredm ényeit az 1. 
táblázat m utatja.

Az elem zéseket nedves kémiai 
m ódszerekkel és atomabszorpcióval 
(AAS) is elvégeztük. A m érési ada 
tok alapján a hengerelt m inták ho 
m ogenitása az elem ektől és a m ód 
szertől függően < ±10 rel% .

A mikro szerkezet és  összetétel 
vizsgálata

A különböző technológiai lépések: 
öntés, hengerlés és hőkezelés után, 
továbbá egyes elektrokém iai vagy 
korróziós m űveleteket követően 
fénym ikroszkóppal és elektronsuga 
ras m ikroanalizátorral (ESMA)

hőm érséklete 750-760 °C között 
változott. A tüskök süllyesztési sebes
sége 150 m m /m in  volt, ami ~ né 
hányszor 10 °C /s  hűlési sebességet 
eredm ényezett.

H engerlés előtt a tuskókat hán 
toltuk (ennek során a „fej” és „láb” 
részéről m integy 100 m m  vastag 
részt eltávolítottunk) és 2,5 óráig 
480 °C-on előm elegítettük. A 8 I l i m 

re hengerlés egy Von Roll Ronde 
D elem ont (Suisse) gyártmányú kí
sérleti hengerállványon 380-480 °C

6. ábra.
A z  1 /6  ( 0 , 2 1 %  

Sn, 0 , 2 3 1% Fe, 

0 ,1 4  t% S i)  ön 

tö tt m in ta  k ivá lá 

s a in a k  von a l 

m e n ti a n a líz ise  

(F e K, S n  L)

2. táblázat

Az alumínium szennyezőtartalmának hatása a 
korróziós seb esség re  é s  korróziós potenciálra

M i n t a F e S i A  k o r r ó z i ó s  s e b e s s é g A  k o r r ó z i ó s

% % [ m g / ( m i n c m í ) ] p o t e n c i á l

é s  s z ó r á s a ( m V )

3 /1 0 , 5 8 0 , 0 2 0 0 , 3 2 3 ± 0 , 0 6 3 6 - 1 4 1 5

3 12 0 , 5 8 0 , 2 1 0 0 , 3 0 5 ±  0 , 0 6 2 1 - 1 3 8 5

3 / 3 0 , 5 4 0 , 9 5 0 0 , 3 0 9 ± 0 , 0 8 4 4 - 1 3 5 0

3 / 4 0 ,5 1 0 , 0 2 0 0 , 3 0 0 ± 0 , 0 5 6 8 - 1 4 2 5

3 / 5 0 . 5 4 0 , 9 5 0 0 , 3 0 0 ± 0 , 0 8 4 4 - 1 3 5 0

3 / 6 0 , 2 9 0 , 1 4 0 0 , 3 4 6 ± 0 , 0 1 6 5 - 1 3 5 4

3 П 0 , 2 5 0 . 1 0 0 0 , 3 6 5 ± 0 , 0 0 7 6 - 1 3 6 1

3 / 8 0 2 1 0 , 0 6 8 0 , 2 2 7 ± 0 , 0 1 2 8 - 1 3 9 2

3 / 9 0 2 0 0 , 0 8 0 0 , 2 5 2 ± 0 , 0 1 9 4 - 1 4 2 7

3 / 1 0 0 2 0 0 , 0 9 2 0 .2 5 1 i  0 , 0 2 2 4 - 1 4 2 9

3 /1 1 0 , 1 9 0 ,0 9 1 0 2 5 6 ± 0 , 0 1 4 0 - 1 4 1 4

3 / 1 2 0 , 1 9 0 . 1 0 2 0 2 2 4 ±  0 , 0 2 3 3 - 1 4 2 6

3 / 1 3 0 , 1 8 0 , 0 9 6 0 , 2 3 6 ± 0 , 0 0 5 2 - 1 4 2 2

3 / 1 4 0 , 1 5 0 , 0 9 0 0 , 2 7 1 ±  0 , 0 3 7 3 - 1 3 8 5

3 / 1 5 0 , 1 4 0 , 0 8 0 0 2 5 7 ± 0 , 0 1 1 7 - 1 4 0 2

3 / 1 6 0 , 0 2 5 0 , 0 1 9 0 , 1 9 7 ± 0 , 0 0 9 6 - 1 7 8 5

3 / 1 7 0 , 0 2 1 0 ,0 1 1 0 , 1 6 3 ± 0 , 0 3 3 6 - 1 5 6 4

3 / 1 8 0 , 0 1 6 0 ,0 1 1 0 , 1 2 9 ± 0 , 0 3 3 4 - 1 5 6 5

3 / 1 9 0 , 0 1 5 0 , 0 0 8 0 , 1 1 9 ± 0 , 0 5 3 2 - 1 8 6 5

3 / 2 0 0 . 0 1 2 0 , 0 0 5 0 , 1 0 4 ± 0 , 1 7 0 0 - 1 8 4 5

3 /2 1 0 , 0 1 0 0 , 0 1 0 0 , 0 9 2 ± 0 , 0 0 4 6 - 1 7 9 0

3 / 2 2 0 , 0 1 0 0 , 0 1 0 0 , 0 9 6 ± 0 , 0 0 9 2 - 1 8 5 0

3 /23 0 , 0 0 5 0 , 0 0 6 0 , 0 9 6 ± 0 , 0 0 5 5 - 1 8 8 0

3 / 2 4 0 , 0 0 4 0 , 0 0 7 0 , 1 0 1 ± 0 , 0 1 1 5 - 1 8 7 5

3 / 2 5 0 . 0 0 4 0 , 0 0 5 0 . 0 9 7 ± 0 , 0 0 8 2 - 1 8 6 5

(Jeol, S uperprobe 733 típusú), 
avagy pásztázó elektronm ikroszkóp 
hoz (Philips, SEM 505 típusú) csat-
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7. ábra.
A z  1/6 ( 0 ,2 1% 

Sn, 0 , 2 3 1% Fe, 

0 ,1 4  t% S i)  

ö n tö tt m in ta  

tr a n s zm is s z ió s  

e lek tron m ik 

r o s z k ó p o s  fe lv é 

te le  e g y  va sta r 

ta lm ú fázisra  

rákris tá lyo so d o tt  

S n -k ivá lá sokka l

lakoztatott (Link AN 10/55S típu 
sú) energiadiszperzív m ikroanalizá- 
torral (EDS) vizsgáltuk a csiszolato- 
kat vagy a korróziós term ékeket. 
N éhány ötvözet m ikroszerkezetét 
transzmissziós elektronm ikroszkóp 
pal (ТЕМ) (TESLA BS 500) is m eg 
vizsgáltuk.

A polarizációs és  
korróziós m érések elrendezése  

és mérőcellája

A polarizációs vizsgálatokat és a kor
rózió sebességi m érések egy részét 
kvázistacionárius m ódszerrel, ter- 
mosztált m érőcellában végeztük. A 
polarizációs görbék felvételéhez 
használt m érőcella vázlata az 1. áb
rán látható. A m érések során az 5. 
gázbürettát általában nem  használ
tuk. Az A je lű  ellenelektródra és a VE 
jelű  m unkaelektródra potenciosztá- 
to t csatlakoztattunk. A m érésekhez 
H g /H g 2Cl2 (telített kálóméi) illetve 
H g /H g O  referenciaelektródokat 
használtunk. Az áram /po tenciá l 
görbéket x /y  rekorderrel regisztrál
tuk. Ellenőrzésként a m unkaelekt
ród és a referenciaelektród potenci
álkülönbségét digitális voltmérővel 
m értük. A m érőcella hőm érsékleté 
nek termosztálását ±0,1 °C-on be
lüli értékkel biztosítottuk.

A regisztrált áram -potenciál gör 
béket az egységes értékelhetőség 
biztosítására digitalizáltuk és az ada 
tokat szám ítógép felhasználásával 
dolgoztuk fel. A m unkaelektród po 
tenciálját egységesen, m inden pola 
rizációs m érés során 20 m V /m in se
bességgel változtattuk. A korróziós 
sebességi m érések esetében a m un 

kaelektród potenciáljának a stabili
tását a potenciosztát biztosította.

Az elektrokém iai vizsgálatokhoz 
m ind az ön tö tt anyagból, m ind a 
8 m m  vastagra hengerelt ötvözetek
ből két egymástól eltérő módszerrel 
készítettük elő a mintákat. A polari 
zációs karakterisztikák felvételére 
esztergályozott, 5-6 m m  átm érőjű, 
hengeres m intákat állítottunk elő. A 
forgácsolással és elektrolitikus polí- 
rozással előkészített m unkaelektró 
dokat, alkoholos mosásukat követő
en, kétkom ponensű m űgyanta se
gítségével 12 m m  átm érőjű, kem ény 
PVC csövek tengelyébe ágyaztuk. Á 
mérések során a felületet m ódosító 
kémiai kezelést nem  alkalmaztunk. 
Ilyen m intákat használtunk a korró 
ziós m érésekhez is.

A nyitottköri korrózió sebességé
nek a m eghatározására, valamint

igényesebb, összetett m érések céljá
ra  8 m m  átm érőjű, 6 m m  magas, 
egyik végükön az oldható villamos 
csatlakozás biztosítására, m enetes 
orsóval ellátott hengeres m intákat 
készítettünk.

A korrózió sebességének  
mérési módszerei

Egy anódötvözet alkalmazhatóságá 
nak a kulcsa az adott elektrolitban 
jelen tkező  korrózió sebessége. Fon
tos tehát a korrózió sebességének a 
m ennyiségi jellem zése. A korróziós 
vizsgálatok során két m ódszert al
kalm aztunk. Az egyik m ódszer ese
tében  a m űgyantába ágyazott vizsgá
lati m inta fogyását optikai mikrosz
kóp felhasználásával határoztuk 
meg. Ehhez feltételeztük, hogy az 
oldódási profil a  kiindulási, csiszolt 
felülettel párhuzam osan halad elő 
re. Ez a feltételezés az ism ertetett 
kísérleti körülm ények esetében tel
jesült. Az adott hőm érsékleteken a 
m érendő  m intákon max. 30 percig 
tartó, illetve szobahőm érsékleten 
max. egy óráig tartó  potenciosztati- 
kus kezeléseket alkalm aztunk. A 
másik m ódszer során az előzőekben 

ism ertetett, m enetes orsóval ellátott 
hengeres m intákat használtunk, 
amelyek töm ítőgyűrű alkalmazásá
val csatlakoztak a m űgyantába ágya
zott alum ínium pálcához. A korrózi
ósebesség m eghatározását a poten- 
ciosztatikus m érések kiegészítése
kén t a m inta tömegveszteségének a 
m egm érésére vezettük vissza.

8. ábra.

Az 1/6 (0,21% Sn, 0,231% 
Fe, 0,141% Si) hengerelt 

minta egyik fajta kiválásának 
energiadiszperzív spektru

ma (AI, Fe, Sn (Si))
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9. ábra. A z  1. tá b lá za tb a n  fe ltü n te te tt m in tá k  6 0  °C -o$, 2  N  N a O H  o ld a tb a n  m é r t k o rró z ió s  s e b e s 

s é g é n e k  p o te n c iá lfü g g ése

Kísérleti eredm ények  

és következtetések

A bázisfém tisztaságának hatá
sa az ötvözetek mikroszerkeze- 
tére és korróziós tulajdonságai
ra, különös tekintettel az Al-Sn 

ötvözetekre

Az alábbiakban ötvözeteink mikro- 
szerkezetének néhány jellegzetessé 
gét m utatjuk be. Mivel vizsgálataink 
túlnyom ó többségét h engere lt ill. 
hengerelt és hőkezelt m intákon vé
geztük, elsősorban ezeket az állapo 
tokat szemléltetjük. N éhány eset
ben az ön tö tt szerkezetek egyes 
részleteit is bem utatjuk.

A 2. ábrán az 1 /3  m in ta  henger 
léssel párhuzam os felületének fény
m ikroszkópos felvételét m utatjuk 
be. Az elektropolírozott felületen 
jó l láthatók a viszonylag egyenlete 
sen eloszló Sn-kiválások. A 3. ábrán 
e göm bszerű Sn-kiválások vissza
szórt elektron felvétele és néhány 
kiválás EDS analízise tanulm ányoz 
ható.

A 4. ábrán a  szubszemcseszerke- 
zet és a különböző m ére tű  Sn-ré- 
szecskék láthatók egy transzmissziós 
elektronm ikroszkópos felvételen. A 
kiválási szerkezetet bonyolítja, ha 
m agnézium ot is adunk az ötvözet
hez. Az 5. ábra spektrum a az 1 /4  
m inta hengerléssel párhuzam os fe
lületén talált kiválás analízisét 
mutatja, azt hogy az ón a m agné 
ziummal is képezhet intermetalli- 
kus fázist. Az ilyen fázisok létrejötté 

nek gyakorisága az 1 /5  m inta ese
tében a nagyobb m agnézium tarta 
lom következtében növekszik, mi
közben a m inta oldott M g-tartalma 
is m egnő.

Feltűnően megváltozik a mikro- 
szerkezeti látvány a 99,5 alum ínium 
mal készített m inták esetében. Az 
1 /6  m inta ön tö tt állapotát m utatja 
be a 6. ábra. A kiválások vonalm enti 
analízise jó l szemlélteti a heterogén 
nukleációval a vasas fázisra ráder 
m edt Sn-kiválást, ilyen képződ 
ményt nagyobb nagyításban egy 
transzmissziós elektronm ikroszkó 
pos felvételen (7. ábra) is tanulm á 
nyozhatunk. A túlnyomórészt vastar
talmú kiválások a szem csehatárokat 
dekorálják. H a ezeket a m intákat a 
hengerléssel párhuzam os kereszt- 
m etszetben vizsgáljuk, akkor megfi
gyelhetők a hengerlés következté
ben sorokba rendeződő kiválások. A

10. ábra.
A  6 0  °C -os,
2  N NaOH 
oldatban 
kezelt 1/6 

(0,21% Sn, 
0,231% Fe, 
0,14 t%Si) 
hengerelt 
minta 
szekunder 
elektronokkal 
készített 
felvétele

8. ábrán a hengerelt m in ta  részecs
kéjének főképpen vasat és ón t ki
m utató  spektrum át láthatjuk.

A mikroszerkezeti felvételek és 
elemzések elsősorban a kivált fáziso
kat szemléltetik. Ism eretes, hogy a 
korróziós viselkedés azonban csak 
részben függ a kiválási szerkezettől, 
a szilárd oldatban lévő ötvözök és 
szennyezők is igen jelen tősen  befo
lyásolhatják [6]. Az ism ertetett önté 
si körülm ények során -0 ,0 5  t% Fe 
m arad szilárd oldatban, azaz alig 
több, m int ami az egyensúlyi álla
po tnak  m egfelel (0,04 t%) [13].

Korróziósebesség mérések

A 9. ábrán fe ltün te te tt kísérleti ered 
m ényeket az 1. táblázatban felsorolt 
m intákon végzett m érések útján 
nyertük. Az ábrán bem utatjuk a 
m inták korróziós sebességének po 

tenciálfüggését. A mérési adatokat 
2N N aO H  elektrolitban 60 °C-on 
végrehajtott potenciosztatikusan ke
zelt m intákon fénymikroszkópos 
vizsgálati m ódszerrel nyertük. A ki
értékelés során alkalmazott össze

függések a V korróziós sebességre:

v = (Q3 - Q ,  + Q 2) /(F -m - t 'f )  g/cm 2min 

ahol
F a Faraday-konstans értéke 

m az AI elektrokémiai egyenértéke  

t a kezelés időtartama 

f a minta felülete 
Q , az anódos töltés m ennyisége  
Q2 a katódos töltés m ennyisége, míg 
Q3 = F • f • d • g/m a Faraday-törvény alkal

m azásával szám olt ekvivalens töltés
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11. ábra. A  k o rró z ió s  s e b e s s é g  é s  va sta r ta lo m  k ö z ö tti k a p c so la t (2. tá b lá za t)

sebessége alapján három  csoportba 
sorolhatók:

—  A nagytisztaságú alum ínium  kor 
róziós sebessége a nyitottköri 
korróziós potenciál környezeté 
ben nehezen  reprodukálható . 
Azonos potenciálon  másfél -  há
rom  nagyságrenddel kisebb érté 
kű m int az egyéb, akár a nagy
tisztaságú bázisú ötvözetek kor 
róziós sebessége.

—  A nagytisztaságú bázisfém mel ké
szült ötvözetek korróziós sebessé
ge a nyitottköri potenciálon 
mintegy másfél nagyságrenddel 
alacsonyabb a kohófém  bázison 
készült ötvözetekének, és közel 
egy nagyságrenddel nagyobb a 
bázisfém értékeinél. Jellem zőjük, 
hogy nem  m utatnak  egységes ké
pet, a korróziós potenciált és se
besség értékét az ötvözőelem 
anyagi m inősége határozza meg.

—  Azok az ötvözetek, amelyek ko
hóalum ínium ból (99,5) készül
tek gyakorlatilag azonos m ódon 
viselkednek, tehát az ötvöző 
kom ponensek jelen lé te  nem  be 
folyásolja a kapott eredm ényt.

A kémiai összetétel ism eretében és 
a mikroszerkezeti felvételek alapján 
világos, hogy a vas és vas- és szilíci
um -tartalm ú katódosan viselkedő 
interm etallikus fázisok m ennyisége 
dom ináns a kohófém  bázisú ötvöze
tekben. Ezek a kiválások katódos 
jellegűek és így a lúgos közeg a mát
rixfém et támadja. A fenti hatás mel
lett a szintén katódos jellegű, de lé 
nyegesen kisebb m ennyiségben je 

lenlévő egyéb ötvözök hatása kevés
sé tud érvényesülni.

Pásztázó elektronm ikroszkóppal 
vizsgáltuk a 2N N aO H  oldatban 
60 °C-on kezelt hengerelt minták 
felületi morfológiáját. A 10. ábrán 
itt-ott láthatók az 1 /6  kohóbázisú 
Sn-tartalmú m inta kezelt kráteres 
felületén a vastartalm ú kiválások. A 
NaO H hatására bekövetkező oldó 
dás m ind a nagytisztaságú alapon 
készült Sn-tartalmú m inta, m ind a 
kohóbázisú Sn-tartalm ú m inta ese
tében  az alum ínium ra jellem ző 
m ikrokráteres szerkezet kialakulásá
val történik.

Az alumínium vastartalmának 
hatása a korrózió sebességére

Az első közlemény, amely az alum í
nium -nehézfém  ötvözetek áldozati 
anódként való korróziós viselkedé
sét boncolta [4], tájékoztat arról, 
hogy egy Al-Hg-Zn anód esetében

12. ábra.
A 2 /1  ö n tö tt  

a lapm in ta  

(> 9 9 ,9 8 ) v is s z a 

s z ó r t  e lek tro 

n okka l k é s z í te t t  

fe lv é te le  Fe-tar- 

ta lm ú fá zisokka l

az A1 tisztaságának 99,9-ről 99,7-re 
való csökkentése tengervízben 25%- 
os áram teljesítm ény (Ah) csökke
néssel járt. Az alum ínium  anódfém  
tém a újraéledése kapcsán a bázis
fém tisztaságának kérdését m inde 
nekelő tt gazdasági megfontolások 
teszik aktuálissá, hiszen m inél tisz
tább a bázisfém, annál magasabb az 
ára. A nagy alum ínium ipari cégek 
többsége 99,99 vagy ennél tisztább 
bázisfémből indul ki [5, 6, 7], van
nak azonban olyanok is [9], akik 
szennyezettebb alapfém m el (99,8) 
próbálkoznak. Olyan szisztematikus 
vizsgálat azonban nem  található az 
irodalom ban, amely az alapfém  tisz
taságának szerepét általánosabban 
is megvizsgálná.

A 2. táblázatban a vashatás vizsgá
lata céljából összeválogatott, külön 
böző m ennyiségű Fe- és Si-tartalmú 
m inták összetételét és a 2N NaOH 
elektrolitban, 25 °C-on végzett kor
róziós sebességi m érések adatait 
foglaljuk össze. (Nem térünk ki eb 
ben  az esetben a kiválási szerkeze
tek és az o ldott vas m ennyiségek el
téréseiből esetlegesen adódó kü
lönbségekre). A táblázatban a nö 
vekvő Fe-tartalom sorrendjében 
tüntetjük fel a m intákat. A táblázat 
utolsó oszlopában m egadjuk az 
üresjárási (polarizáció nélküli) álla
po tban  m ért korróziós potenciált is.

A fenti anyagok, elsősorban az 
ön tö tt m inták esetében, azonos öt
vözetből, de eltérő  helyről vett m in 
ták, a kémiai analízis igen nagy 
-± 1 0 -2 0  %-os szórásokat m utatott. 
A különböző kémiai összetételű 
m inták különböző technológiai elő 
é letű csoportokból származtak és 
így hom ogenitásuk is eltérő  volt. Ez
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a vizsgálati anyag összetételi inho 
m ogenitásából származó szórás nö 
velte a korróziós m érések szórását 
is. A 2. táblázat utolsó oszlopának 
adataiból m egállapítható, hogy a 
korróziós potenciál m integy 500 V- 
ot csökken (válik negatívabbá), mi
közben a Fe-tartalom 0,58%-ról 
0,005%-ra csökken. Lényegében a 
korróziós potenciál az ötvözet tiszta
ságának növekedésével m onoton  
csökken, egyre negatívabbá válik. A 
2. táblázat korróziós sebességi ada 
tait általánosan elemezve megálla
p ítható, hogy az ötvözet tisztaságá
nak növekedésével a korrózió sebes 
sége m onoton  csökken. E közis
m ert minőségi szintű m egállapítás 
m ellett mennyiségileg is vizsgálva az 
eredm ényeket, lineáris kapcsolat a 
Fe-tartalom és a  korróziós sebesség 
között nem  m utatható  ki, azaz sta
tisztikai elem zéseket végezve, a  kor 
reláció teljesen kizárható. A korró 
ziós sebesség és a vizsgált m inta Fe- 
tartalm a közötti összefüggés feltárá 
sa során számos kapcsolattípust ele
m eztünk. A 11. ábrán bem utatjuk a 
Fe-tartalom ra vonatkoztatott 0,5 % - 
0,01% tartom ányra a nem lineáris 
korreláció analízissel kapott ered 
ményeket. A nem lineáris összefüg
gés alakja:

(korróziós se b e ssé g )  =

0,35159 + 0,5288 • In(Fe-tartalom)

A fenti összefüggés a  mérési ada 
tokra R = 0,9325 regressziós együtt
hatóval illeszkedik.

A 11. ábra függőleges tengelye 
logaritm ikus skálával készült. Az áb 

ra  adataiból arra  lehet következtet 
ni, hogy < 0,01 % Fe-tartalom mel
lett az ötvözet korróziós sebessége 
eltérő  m ódon függ a szennyező Fe- 
tartalom tól. Ez az összefüggés ké
pezte annak a m egállapításnak az 
alapját, mely szerint csak a 0,01%, 
vagy ennél alacsonyabb Fe-tartalmú 
„alapfém” elegendő tisztaságú a 
korróziósebesség további vizsgálatá
hoz. A 12. ábra a  2 /1  bázisfém (99,8 
Al) (lásd közlemény II. része) ön 
tö tt szerkezetét m utatja. Látható, 
hogy 0.01 t% vas szennyezés eseté 
ben  a vastartalm ú kiválások m ár 
csak ritkán és nagyon kis m érték 
ben  észlelhetők. Azokat az iroda 
lom ban közölt lehetőségeket, ame
lyek esetében anódfém ként ennél 
szennyezettebb bázisfém eket alkal
maztak, fenntartással kell kezel
nünk  [9, 17]. Fontos szerepe lehet 
m ég a Fe és Si arányának is, hiszen 
a szilícium hatást gyakorol a kelet
kező AlFe-AlFeSi fázisok arányára és 
ezen keresztül a bázikus közegben 
bekövetkező súlyveszteségre [18]. 
Ilyen részletekre azonban itt most 
nem  térünk ki.
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Az ASM Hungary tagjai a Porkoritnál

A budaörsi Porkorit Szerszám 
és Por kohászati Rt. vezetői
nek, Sándor János ügyvezető 
igazgatónak és Senkariuk Sán
dor kereskedelm i igazgatónak 
szíves m eghívására 1996. m ár 
cius 21-én, oktatók, kutatók és 
egyetemi hallgatók tö b b  m int 
negyven fős csoportja teh e te tt 
szakmai látogatást a gyár üze 
m eiben, és ism erkedhetett 
meg részleteiben is e Magyar- 
országon unikális term ékszor- 
tim enetet kínáló gyár szerteá
gazó tevékenységével. Az 
üzem látogatás egyben az ASM 
H ungary ez évi első hivatalos 
szakmai napja is volt.

A szakmai nap kezdetén az 
rt. vezetői általános tájékozta 
tó  előadásaikban ism ertették a 
gyár alapítása (1952) óta , és 
különösen az 1993. évi privati
záció u tán  m egélt tö rténetü 
ket. Je lenlegi tevékenységük 
egyik fő elem e a kem ényfém  
gyártás. E nnek m eghatározó 
részét képezik a  különféle 
szerszámanyagok (kem ényfém 
lapkák, kopásálló alkatrészek, 
váltóélű lapkák, húzószerszá
m ok, vonódugók és bányászati 
szerszámok) előállítása, am e 
lyek közül egyedi szerszámok 
legyártására is vállalkoznak. A 
kobalt kötésű fém karbidos

porkeverékekből kiinduló 
porkohászati műveletsor (por 
előkészítés, sajtolás, szintere- 
lés, utólagos m egm unkálás 
(kikészítés) valamennyi fázisát 
részletesen bem utatták.

A gyár másik fontos tevé
kenységi köre a vas- és részben 
színesfém-porkohászati gyárt
mányok nagysorozatú előállí 
tása, többek között gépkocsi- 
alkatrészek (pl. a  Suzuki-gyár 
szám ára is), önkenő  csap
ágyperselyek és más gépal
katrészek.

A gyár te rm ékeinek  felü 
letkikészítése igényes és kor 
szerit eljárásokkal történik, 
például a keményfém-váltó- 
lapkák jó  részét CVD eljárással 
bevonatoltan (TiG-Ti(C, N)-

TiN  stb.) kínálják. A vasporko 
hászati alkatrészeknél a vibrá
ciós sorjátlanítás; a gőzkékoxi- 
dálás és a gázközegben végzett 
felületi cem entálás és olaje
dzés szerepel az utólagos keze
lések között.

A gyár vezetői kifejezték 
készségüket és érdekeltségü 
ket abban , hogy a  jövőben 
akár az ASM Hungary-n ke
resztül, akár közvetlen csator 
nákon keresztül is szorosabbra 
fűzzék kapcsolatukat a műsza
ki egyetem eken dolgozó m ér 
nökökkel, professzorokkal és 
a m érnöki hivatásra készülő 
graduális és posztgraduális 
képzésben részt vevő m érnök- 
hallgatókkal.

(L t.)
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ELNÖKSÉGI HÍREK

Soron kívüli elnökségi ülés

Az OM BKE e ln öksége 1996. m árcius 
21-én B u d ap esten  a M TESZ-székház 

620-as te rm é b e n  so ro n  kívüli ü lést tar 
to t t

N ap irend :
1. Az egyesület 1996. évi m unkaterve

E lőadó: dr. Tardy Pál fő titk ár
2. Az egyesület 1996. évi költségvetési

terve
E lőadó: Schmidt György ügyvezető
igazgató

3. Egyebek

Az ü lésrő l k im en tésé t kérte : Böhm József, 
Horváth Csaba, dr. Mezei József Vass Ij ísz - 
ló, Krejjly Gábor.

Dr. Fazekas János e ln ö k  a  n a p ire n d  elfo 
gadása u tá n  m egállap íto tta , bogy az el
nökség  h atáro za tk ép es, és felkérte  dr. 
Tardy Pált az első  n a p ire n d i p o n th o z  ki
a d o tt írásos anyag szóbeli kiegészítésére.

T ardy  Pál az 1996. évi m u n k a te rv  
leg fon tosabb  tém áiró l szólva e lm o n d ta , 
hogy a leg ég e tő b b  p ro b lém a  az alapsza 
bály elkészítése. Az új alapszabálynak a 
szakosztályokkal egyeztetve szep tem be 
rig  e l k e llene  készülnie. K iegészítésül 
Kiss Csaba, az e llen ő rző  bizo ttság  vezető 

j e  ism erte tte , hogy 1996. m árc ius 31-ig a 

bányászati szakosztály elkész ít egy javas 
la to t, am it egy h ó n ap o s  id ő ta r tam ra  ki 
kell k ü ld e n i a szakosztályoknak. Ezután  
egy olyan te s tü le te t kell lé treh o zn i (m á 
ju s  15-ig), am ib en  h á ro m  bányász, a 
több i szakosztálytól ped ig  2-2 fő ven n e  
részt, akik jú n iu s  15-ig k ido lgoznák  a 
végleges, új a lapszabály-tervezetet A b i 

zo ttság olyan  összeté te lű  legyen, hogy az 
általuk készíte tt anyago t a  szakosztályok 
m ár n e  kérdő je lezzék  m eg. V ezetőnek  
az ex-e lnökö t javasolta. A te s tü le t által 
elkész íte tt alapszabály-tervezetet tárgyal
n á  m eg, illetve fo g ad n á  el az elnökség, 

m ajd  az k e rü ln e  a közgyűlés elé. H a  ez t 
az ü tem ezést az elnökség  n em  tud ja  el 
fogadni, félő , hogy a  szep tem beri köz
gyűlésen n em  lesz új alapszabály.

Másik lényeges tém ának  d r. T ardy 
Pál az egyesület im ázsának  jav ításá t és a 
jo g i tagvállalatokkal való kapcsolattar 
tást ta rto tta . A jo g i  tagvállalatokkal való 
kapcso la tta rtást fo lyam atosan kell végez 
ni, és n em  szabad  leszűk íten i csak az 
ügyvezető e ln ö k ség  tagjaira. A nagyválla 

la to k a t az ügyvezető e lnökség  tagjai ke 
ressék m eg, a  k isebb vállalatokat illetve 

vállalkozásokat ped ig  a szakosztály-veze
tőség  tagjai.

A következő té m ak ö rk én t az egyesü 
le t gazdálkodásával foglalkozott, m ely az 
e lm ú lt években  javu lt, illetve stabilizáló 
d o t t  A k ö zp o n ti költségek szétosztására 
vonatkozóan  csak a bányászati szakosz
tály -  igaz, késve -  a d o tt javaslato t, így az 
6  javaslatuknak  m egfe le lően  háro m  
szem p o n t szerin t o sz tanánk  fel a költsé 
g ek e t a szakosztályok között. V égül fel
h ívta a  figyelm et az egyesület által szer
vezett nagyrendezvények fontosságára.

A hozzászólások közö tt Kiss Csaba 
k érdésre  válaszolva e lm o n d ta , hogy  a 
szakosztályok delegálják  a tagokat a lé t
r eh o z an d ó  ad  hoc alapszabály-bizottság 
b a  (testületire).

Dr. Imre József szóban  is le je le n te tte  
lem o n d ásá t az alapszabály-bizottság ve
ze tő i tisztségéről. Egyetért egy testü le t 
létrehozásával. Felhívta a figyelmet, 
hogy az alapszabályon kívül kellenek  a 
m űködési szabályzatok is. C é lszerűnek  
tartja  a  volt alapszabály-bizottság m űkö 
d ésén ek  felfüggesztését

Szebényi Ferenc javasolta, hogy az 
1996. o k tóberi erdész-bányász-kohász ta 

lá lkozót vegyék fel a nagyrendezvények 
sorába.

Pantó Dénes az alapszabály-tervezet 
készítéséről szám olt be. A bányászati 
szakosztályból a laku lt ad  h o c  b izo ttságo t 
Kreffly Gábor vezeti, a b izo ttság  tagjai 
Pantó Dénes, Benke István, Szalai Ferenc és 
dr. Нот János. Egy tervezet m á r elké 

szült, m ely m árcius 31-ig lesz véglegesít 
ve. Ezt a  m árciusi BKL B ányászatban 
közzé fogják te n n i, d e  az anyagot m eg 
kapják a több i szakosztályok elnökei is. 
így a dem o k rác ia  szabályai b e  lesznek 
tartva.

Dr. Tóth István elvállalta az ad  h o c  

alapszabály-bizottság vezetését. A szep 
tem beri közgyűlésre az elnökség  által jó 
váhagyott alapszabályt kell v inni. Szom- 
batfalvy Rudolf b e je len te tte , hogy az ön- 
tészeti szakosztály is lé tre h o z o tt egy 
szakosztályközi alapszabály-bizottságot 
(Szilágyi Imre, Kovács László, dr. Pilissy La
jos, Lantos István). E n n ek  a b izo ttságnak  
az a vélem énye, hogy e b b e n  az ü tem e 
zésben  szep tem b erre  nem  lesz e lnökség

által e lfo g a d o tt alapszabály. Az alapsza
bály ö n m a g áb a n  n e m  e leg en d ő , csak a 
m űködési szabályzatokkal együ tt m űkö 
d ik . S chm id t György is azt az aggályát fe
je z te  ki, hogy szep tem berig  az alapsza
bály n em  fog elkészülni, m e rt a bányá 
szok által kész íte tt változat m e rő b e n  új 
fe lté te lek e t vázol fel.

P an tó  D énes e lm o n d ta , hogy ez az 

alapszabály  valóban  új, választm ányi el 
k épzelések re  épü l.

Dr. Fazekas J á n o s  összefoglalta az 
alapszabály  készítésének  m u n k á já t Az 
alapszabálynak szep tem b erre  e l kell ké
szülnie. A tervezet m árcius 31-ig készül
j ö n  el. E zu tán  a szakosztályok ha tá ro zo tt 
segítsége szükséges, ellenkező  esetben  
n e m  lesz alapszabály.

Az alapszabály m e lle tt a  m űködési 
szabályzatokra is szükség van. Kérte, 
hogy  a szakosztályok m árcius 31-ig adják 
m eg, kik fognak  dolgozn i az ad  hoc 
alapszabály-bizottságban. Felelősök a 

szakosztályok elnökei.
H atá ridők : április 30-ig a szakosztá

lyok adják m eg  a saját vélem ényüket, 
e h h e z  április 5-ig a  bányászati szakosz
tály anyagát m eg  kell kapják. Május 31- 
ig  az ad  hoc b izo ttság  elkészíti az elnök 
ség részére azt a  javaslato t, am i tö b b  al

te rn a tív á t ta rtalm az. Ezt az e lnökség  a 
jú n iu s i e lnökség i ü lésen , d e  legkésőbb 
jú n iu s  30-ig m egtárgyalja.

Az 1996. évi egyesületi m unkatervet, 
a  k iegészítésekkel az elnökség  egyhan 
gú lag  elfogadta.

Az alapszabály-bizottság vezetőjének 
le m o n d ásá t az e lnökség  úgy rögzíte tte , 
hogy  az alapszabály-bizottság m ű k ö d ésé t 
az 1996. évi közgyűlésig felfüggeszti. 
E gyhangú lag  elfogadva.

A m ásodik  n a p ire n d i p o n tiján  
S ch m id t G yörgy te t t  szóbeli k iegészítést 
az egyesü le t 1996. évi költségvetési e lő 

te rjesztéséhez.
Az egyesület pénzfo rga lm a a korább i 

évekhez k ép e st 1995-ben m egdup lá 
zó d o tt, és így lesz v árh a tó an  1996-ban is. 
A taglétszám  m egállap ításához m eg  kel
le n e  egyezni ab ban , hogy m ennyi fizeté 

si e lm aradás u tá n  tö rlü n k  valakit a 
tagok  közül. J e le n le g  a  k ö zp o n t nyilván
ta rtása  szerin t az alábbi a  szakosztályok 
létszám a:

Bányászati szakosztály 1855 fő
Kőolaj-, földgáz és vízbányászati szó. 451 fő
Fémkohászati szakosztály 415 fő
Vaskohászati szakosztály 855 fő
Ontészeti szakosztály 425 fő
Egyetemi osztály 119 fő
Összesen 4121 fő.
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Szaklapjaink helyzete: 1996-ban a  Kőolaj 
és Földgáz la p u n k  pénzügyi ren d e ze tt 
ségét n em  ism erjük, m ivel ez n em  az 
OMBKE-n keresztü l k erü l finanszírozás 
ra. A Bányászat és a K ohászat tek in te té 

b e n  m ég  van tenn ivalónk  a  biztos anya 

gi h á t té r  m e g te rem tése  é rd e k éb en .
Az In fo rm ációs Iro d a  kiválásával a 

k ö zp o n t do lgozó inak  bérfelhasználása 
1996-ban kevesebb lesz, m in t  az előző  
évixm , an n ak  e llen é re , hogy ja n u á r  1- 
jé tő l 20% -os bérfejlesz tést engedélyezett 

az elnökség.
A külföldi utazásokkal kapcso la tiján  el 

m o n d ta , hogy az e lm ú lt évben  az u tazá 
sokat (m ég  a  k ínai u tazást is!) a vállala
tok finanszírozták. Az e llen ő rző  b izo tt 
ság javaslata az, hogy  legyen  egy utazási 

kere t, am i in d o k o lt e se tb e n  a k ö zp o n t 

által f in ansz írozo tt u tazásokat tesz lehe 
tővé. Az itt szerep lő  1500 e F t e z t a c é lt 
szolgálja. A n é m e t bányásztalálkozóval 
kapcso la tban  m é g  n e m  d ő lt  el, hogy  az 
OM BKE utaztat-e valakiket, vagy hozzá 

já ru l az összes u tazó  költségéhez. Ezen 
kívül vannak  olyan, nem zetközi kapcso 
latok sz e m p o n tjá tó l fon tos p a rtn e re in k , 
akikhez m eghívásra  célszerű  k iu tazni el 
nökségünk  tagjai közül valakinek.

Rendezvények: A m illecen ten áriu m  
m ia tt az id é n  tö b b  ren d ezvényünk  van, 
m in t egy szokásos évben . E b b en  az év

t ó n  tizenegy nem zetközi k o n feren c iá t, 
illetve rendezvény t szervezünk. Ez igen  
nagy szám , ilyenre m ég  n em  vo lt példa. 
Ezek a következők:

11. ICSORA szimpózium 

2. gázkereskedelmi konferencia 

Acélipari hulladékok felhasználása 

23. technikatörténeti konferencia

1. európai hengerészkonferencia 

Nemzetközi bányamérő szöv. ülése 

23. kőolaj vándorgyűlés 
14. magyar öntőnapok 

84. OMBKE-közgyűlés 

Erdész-bányász-kohász találkozó 

Sopron város évfordulói

május 21-24. 

május 29-31. 

június 3-6. 

aug. 7-11. 

szept. 4-6 

szept. 17-19 

szept. 25-27 
szept. 26-29. 

szept 29. 

október 

október

M indegyik rendezvény  ö n á lló  költségve 
téssel rende lkez ik . A rendezvényekrő l 
u tókalkuláció  készül. B ízunk ab b an , 
hogy ezek  a te rveze tt nyereséggel záru l 
nak. B evételeink az ism erte tő b en  el 
h an g zo tto n  kívül nagyban  függnek  az 
elnökség , k o n k ré ta b b a n  a  szakosztály 
vezetőség szervező m unkájá tó l, a  tagvál
la latok szem élyes m egkeresésétő l.

M egvizsgáltuk a  v árha tó  1996. évi 
közpon ti m űködési kö ltséget, és úgy lát
ju k , hogy m egfelelő  in tézkedések  m el 

le tt ezek  a költségek  az e lm ú lt évi szin 

ten  ta rthatók .
A b e te rjesz te tt költségvetési javaslat 

tal kapcso la tban  tö b b  kérd és  és észrevé 
te l h a n g z o tt el. Ezek kö zö tt Kiss C saba 
szerin t a  tó te r je sz te tt javasla t jó l m egfe 
lel az elvárásoknak. A bányászati szak

Az OMBKE 1995. évi eredménykimutatása é s  1996. évi költségvetése eFt

M e g n e v e z é s 1 9 9 5 1 9 9 5 19 9 6

terv v á rh a tó terv

É rték esítés nettó árb ev éte le 1 0 0 9 0 0 1 1 8 2 0 4 9 1 3 0 0

Ebből: —  tagdíj (egyén i, jogi) 8 0 0 0 8 9 5 9 8 2 0 0

—  központi tá m o g a tá s - 8 0 0 6 0 0

—  e g y é b  b evéte l 9 2 9 0 0 1 0 8 4 4 5 8 2 5 0 0

A nyag jellegű ráfordítás 8 1 8 6 4 9 5 1 2 6 7 9 4 6 0

Ebből: —  irodaszer 1 0 0 0 17 7 6 1 8 0 0

—  u ta zá s, kiküldetés 2 7 0 0 4 3 0 3 3 5 0 0

—  p osta , te lefon , fax 3 0 0 0 1 9 1 5 2 5 0 0

—  fizetett szo lgá lta tások 7 5 1 6 4 8 7 1 3 2 7 1 6 6 0

S zem ély i jellegű  ráfordítások 1 3 7 0 0 1 4 0 1 3 6 4 0 0

Ebből: —  te ljes  m unkaidős bér 4 2 0 0 3 6 0 0 2 8 8 0

—  e g y é b  bér, m eg b ízá si díj 50 3 6 1 3 5 0

—  szem é ly i jellegű eg y é b  kifizetés 5 5 5 0 8 4 0 7 2 7 0

- Т В 3 9 0 0 1 9 7 0 1 9 9 0

É rték csök kenés 36 6 36

E gyéb  költség 3 2 0 0 3 5 4 8 2 2 0 4

Ebből: — ta g sá g i díj 2 7 0 0 3 0 3 3 7 1 7 0 4

—  bankköltség 5 0 0 5 1 5 5 0 0

E gyéb  ráfordítás 1 0 0 0 3 0 2 4 2 5 0 0

Ö s s z e s  költség 9 9 8 0 0 1 1 5 7 1 7 9 0 6 0 0

Eredm ény (adózatlan) 1 1 0 0 2 4 8 7 7 0 0

osztálynak az a  javaslata, hogy az egyéni 
tagdíj 30% -a m arad jo n  a szakosztálynál, 

m elyet a  helyi szervezetek m űködési 

kö ltségeire fo rd íth a tn á n ak . E hhez el 
nökségi d ö n tés  kell m ajd , és ez egyfor
m án  legyen m in d e n  szakosztálynál.

K ovácsjános a rendezvényekkel kap 
cso latban  e lm o n d ta , hogy  sok a posta , 
te lefon , ügyintézés. E n n ek  kö ltségeit a 
rendezvényre kell te rh e ln i, így a köz
p o n ti költségből a  szakosztályokra keve
sebb  költség ju tn a . A jo g i tagdíj egy ré 
szével sz in tén  a  szakosztály sz ere tn e  gaz
dá lkodn i. A bányászati szakosztály az el
m ú lt é v tó n  tö b b  p é n z t h o z o tt be , m in t 
am en n y it elvileg fe lh aszná lha to tt volna, 
te h á t ez a  p én z  tó le m e n t  a  közös kasszá
ba . Azt javasolta, hogy a  szakosztály 
több le tpénzével a szakosztály gazdálkod 
hasson , vagy átvihető  legyen a  követke 
ző  évre. Ezt ke llene  bevezetn i m in d e n  
szakosztályra vonatkozóan .

ür. Hatala Pál vélem énye szerin t „pa
tik am érleggel” n em  le h e t m é rn i, hogy 

ki m e n n y it fize tett t ó  és m enny it k a p o tt 
vissza. A fém kohászati szakosztály szal
d ó ja  is pozitív vo lt a m ú lt évben , és m ég  
sem  k é r t többe t, m ivel e r re  a p én z re  
szüksége van  az egyesületnek . A bá 
nyász-kohász egyesület tö b b  m in t száz 

éve testvéri m ó d o n  együ tt vo lt és együtt 
akar m a ra d n i, ez t az elvet n em  szabad 

felrúgn i.
Szombatfalvy Rudolf szerin t a közpon ti 

m ű ködési költség 4 0 -3 0 -3 0  százalékos 
a rányban  tö r té n ő  m egosztása a rra  ösztö 
nöz, hogy az utazások, rendezvények

szervezése az egyesület m egkerülésével 
tö r té n jen , m e r t  így a hozzájárulás je le n 

tő sen  csökken. Javasolta -  m egértve, 
hogy tisztán létszám arányos szétosztás 
sem  teljesen  j ó  -  a 8 0 -1 0 -1 0  százalékos 
m eg o sztást

Kiss C saba m eg erő síte tte  az e llen ő r 
ző b izo ttság  vélem ényét, a  közpon ti 
költségek 4()-30-30% -os felosztásáról.

Dr. T ardy  Pál e lm o n d ta , hogy  való
b a n  vannak  olyan rendezvények, am e 
lyek szervezése k ikerü l az egyesületből, 
h o lo tt  az egyesület égisze a la tt k e rü ln ek  
m eg ren d ezésre , és így a pénzügyi re n 
dezés is kívül tö rtén ik . H a  az egyesület a 
n ev é t ad ja ezekhez a  rendezvényekhez, 
ak k o r a rendezvény  nyereségébő l is ré 

szesüljön.
Dr. Fazekas Já n o s  e lm o n d ta , hogy 

kölcsönös, közös együ ttm űködés kell 
ahhoz , hogy  a  pénzügyi ren d sz er jó l 
m ű k ö d jö n , d e  a kö ltségeket jó l  e lkülö 
n ítve kell kezeln i (pl. kon feren c iák  rá 
fo rd ítása i).

A k ö zp o n ti költségek felosztásáról az 
e lh an g z o tt javaslatok  a lap ján  d ö n tsö n  
véglegesen  az e llen ő rző  bizottság. N é 
h án y  egyetem ista az OMBKE költségére 
u tazhasson  ki a  n ém eto rszág i bányászta- 
lálkozóra.

Az e llen ő rző  bizo ttság  tegyen javasla 

to t  a rra , hogy  az OMBKE égisze alatt 

szervezett k o n feren c ia  e se tén  külső szer
vező h án y  százalék ju ta lé k o t fizessen az 
egyesü le taek .

Az egyesü le t 1996. évi 11 rendezvé 
nyének  költségei közö tt szerepe lte tn i
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kell az ap p a rá tu s  d o lgozó inak  m u n k a 
idő-ráfordításait. A rendezvények rő l en 
n ek  m eg fe le lő en  e l kell készíten i a  vég- 
elszám olást.

Az egyesület 1996. évi költségvetési 
te rvé t az elnökség  1 fő  ta rtózkodással el
fogadta . A költségvetés pénzügyi h á tte 
ré n e k  biztosítása é rd e k é b e n  az ügyveze
tő  e lnökség  és az e lnökség  tagjai szem é 
lyesen keressék  fel a  p a rtn e re k e t.

Az Egyebek n a p ire n d i p o n tb a n  d r. Fa
zekas Já n o s  először az ingatlanvásárlás 

helyzetérő l a d o t t  tá jék o z ta tás t A Füvész- 

k e rt u tca i in g a tlan  vásárlásához m ég  

n em  áll rende lk ezésre  m egfe le lő  össze

g ű  pénz , ez é rt tovább kell keresn i a 
m egoldást.

A n é m e t bányásztalálkozóra a  szerve
zést önkö ltséges alapon , a helyi szerve
ze tekkel közösen  m eg  kell kezdeni.

A FEMS közgyűlésére T ap o lcán  ke 

rü l sor m árcius 30-án, a  Bakonyi Bauxit 
bánya vendég lá tásában .

A M TESZ-díjra az érem bizo ttság  te 
gyen ja v a s la to t m ájus 15-éig.

A m é m ö k p ed ag ó g ia i v ilágkonferen 
c ián  való részvételt vizsgálja m eg  az 
egyetem i osztály.

Dr. Solymár Károly b eszám olt a TMS 

ju b ile u m i ü lésérő l. C élszerűnek  ta rtaná ,

h a  az OMBKE is tagja le n n e  e n n e k  az 
am erikai kohászati szervezetnek.

E lm o n d ta  továbbá, hogy az ICSOBA 
helyze té t az egyesü le ten  be lü l a jövő re  
vona tk o zó an  ren d e z n i szükséges, m ajd  
beszám o lt az ICSOBA-szim pózium szer
vezéséről.

Szalai Ferenc k é rte  az ön tészeti szak
osztályt, hogy je lö ljö n  új tag o t az ifjúsági 
b izottságba.

S ch m id t György b e je len te tte , hogy a 
ren d ezv én y e in k en  haszná lt h aran g já té 
k o t Dánffy László kolléga m egújíto tta. 

E n n ek  m eghallgatásával az elnökségi 

ü lés v ége t é r t  Schmidt György

KÖSZÖNTÉS

85 éves lett

V .  Dávidházi András nyugal
m azott tengerészkapitány, 
eg y e sü le tü n k . fém kohászati 

szakosztályának 1984 ó ta  tag 

ja , áprilisban tö ltö tte  b e  85. 
életévét.

1911. április Í j é n  Nemes- 
ócsán született. T a tán  a  pia 
rista g im názium ban érettség i 

zett. 1930 őszén beira tkozo tt 

S op ronban  a  M agyar Királyi 
József N ádor M űszaki és Gaz
daságtudom ányi Egyetem re, 
ahol bányam érnök-hallgató 
kén t két évet végzett el.

1934-ben te ljesü lt régi vá

gya, és hajósinasként beha jó 
zott R ouanban  az s /s  Tisza 
gőzösre. M ár m in t fedélzet 
m ester kerü lt a tengerésztiszt- 
képzó tanfolyam ra. E n n ek  el
végzése u tán  harm ad , m ásod, 
m ajd első tisztként szolgált, és 
1942-ben hosszújáratú  tenge 
részkapitányi vizsgát te tt. Ez
u tán  p aran csnokkén t szolgált 
a  M agyar Királyi D una-Ten-

V. D á v id h á zy  A n d rá s

gerhajózási Rt. hajóin  a hábo 
rús Fekete-tengeren . 1944- 

ben  a n ém et Vaskereszt R end 
m ásod és első osztályával tü n 
te tték  ki, és felvették a Vitézi 
R end tagjai közé is. Ez is köz
rejátszott abban, hogy a h ábo 
rú  befejeztével nem  té rt haza.

1948-ban családjával együtt 

B uenos Airesbe vándoro lt ki, 
aho l évekig rajzolóként dol
gozott kü lönböző  hajógyárak 
b an . Közben „teclm ico const 
ru c to r naval” képesítést szer

zett.
1957-ben B ostonba költö 

zött, aho l egy yaclittervező 
cégnél volt rajzoló. 1961-től 
22 éven át Seattle-ben egy 
nagy hajótervező cégnél elő 
ször rajzolóként, m ajd terve

zőként, végül osztályvezető
k én t dolgozott. Itt lehetősége 
volt ú jra  hajózni, mivel az ál
ta luk tervezett hajókat v ihette 
p ró b aú tra . 1981-ben nyugdí
jazták.

1983-ban hazaköltözött, és 
itth o n  m ég négy évig dolgo 
zott az ALUTERV-nél, m in t 
yachttervező. E kkor lép e tt be 
egyesületünk tagjai közé.

75 éves lett

Hammer Ferenc okleveles 
k o h ó m é rn ö k , a Kohászai 
G yárépítő  V állalat nyugalm a 
zo tt vezérigazgatója, egyesü 
le tü n k  tiszteleti tagja m ájus 
b an  ü n n e p e lte  75. születés 
napját.

1921. m ájus 25-én Sop 
ro n b an  született, itt é re ttség i 
ze tt a Széchenyi István Reál- 
g im názium ban , m ajd 1944. 
fe b ru á r  10-én itt szerzett ko- 
h ó m é m ö k i oklevelet. 1943-

Hammer Ferenc

tó i az egyetem  vaskohászati 
tanszékén m in t gyakornok, 
m ajd 1944-től m in t tanárse 
géd  ill. m in t ad junk tus dol 

gozott. 1952. szep tem ber 1- 
tő l aV askohászati K em enceé 
p ítő  V állalat alkalm azta elő 
ször kem en ceép ítő  tech n o ló 
guskén t, m ajd gyárrészlegve
ze tő k é n t ill. fő techno lógus 
kén t. 1955-1963 közö tt a vál
la la t főm érn ö k e  volt.

1963. szep tem ber 1-től a 
K ohó- és G ép ip a ri M inisztéri
u m  V askohászati Igazgatósá 
gának  fő m érn ö k ek é n t tevé
kenykedett. 1968. ja n u á r  1- 
jé n  a Kohászati G yárépítő  
V állalat igazgatójának, 1975. 
d ec em b er 1-jén p ed ig  vezéri
gazgatójának nevezték ki. 
1982-ben vonu lt nyugállo 
mányba.

Szakirodalm i tevékenysé 
ge: egyetem i jegyzetek, szak
cikkek és előadások  szerzője, 
V askohászati Kézikönyv társ
szerzője .

K itüntetései: kb. 14-szeres 
Kiváló D olgozó, Szakm a Kivá
ló  D olgozója, K ohászat Kivá
ló  Dolgozója, Szocialista

Schottner Lajos

M u nkáért É rdem érem
(1959), M u n kaérdem rend  
Ezüst fokozata (1967), M un 
k aé rd em ren d  arany  fokozata 

(1975, 1981), Eötvös L óránd 

díj (1978).
Egyesületünknek 1944 

ó ta  tagja. 1969 és 1976 között 
k é t ciklusban az egyesület al- 
e lnöke, 1981-85 között a  vas- 
kohászati szakosztály elnöke 
volt. Egyesületi m u n k á é rt ka
p o tt  k itün tetései: Kerpely An
tal E m lékérem  (1978), z. 
Zorkóczy Sam u E m lékérem
(1984) , OMBKE em lékérem
(1985) , MTESZ-díj (1985), 
tiszteleti tag  (1985), OMBKE 
ce n te n áriu m i em lékérem  

(1992), Sóltz V ilm os em léké 
rem  (1994).

70 éves lett

Schottner Lajos oki. kohó 
m érnök , az Ó zd i A célm ű Rt. 
nyugalm azott műszaki igaz
gatóhelyettese m ájusban töl
tö tte  be  70. életévét.

1926. m ájus 26-án szüle 
te tt S op ronban . A soproni
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Széchenyi István G im názium 
ban  ére ttség ize tt, m ajd  1948 
ok tó b e réb en  S o p ro n b an  

szerzett k o h ó m é m ö k i d iplo- 
m át.l949-tő l 1989-ig az Ó zdi 
Kohászati Ü zem ekben , 1989- 
től nyugdíjba vonulásig , 
1991-ig az Ó zd i A célm ű Rt.- 
ben  dolgozott.

1949-től az ÓKÜ acélm ű 
vében kezdetben  m in t üzem 
m érnök , m ajd  m in t acélm űi 
fő techno lógus m űködött. 
1959-ben az ú jo n n a n  alakult 
műszaki fejlesztési főosztá 
lyon az acélm űi fejlesztések 
kel foglalkozott. 1962-től 

1968-ig a rek o n stru á lt acél

m űben , m in t gyárrészlegi fő 
m érnök  az acélterm elés 
m ennyiségi és m inőségi fej
lesztésében vállalt vezető sze
repet. 1969 és 1976 között 
vállalati fő techno lóguskén t.

1977 és 1985 között fejlesztési 
főm érnökkén t, m ajd 1985-től 

1989-ig a m űszaki gazdasági 

tanácsadó testü le t vezetője 
k én td o lg o zo tt. 1989-től 1991- 
ig az Ó zdi A célm ű Rt. m űsza 
ki igazgatóhelyettese volt.

1966-ben m egszerezte 
m ásodik d ip lom ájá t a Miskol
ci N ehézipari M űszaki Egye
tem en  (oki. kohó ipari gazda 
sági m érn ö k ). Az OM BKE 
ózdi szervezetének elnöke, 
1984-ben a kohász-egyenruha 
bevezetője, az MTA M etallur 
giai B izottságának tagja, a 
B orsodi Műszaki A kadém ia 

kohászati szakbizottságának 
tagja, az OMBKE vaskohá 
szati szakosztály acélgyártási 
szakbizottságának tagja.

Szakm ai tevékenysége: az 
oxigénes acélgyártás kezde 
m ényezője és bevezetője, ké 

sőbb a kutatás-fejlesztés válla
la ti irányítója, a  középtávú 

fejlesztési koncepciók  kidol
gozója, a KORF techno lóg ia  
(acélfü rdő  felszín alatti oxi- 
génbefúvás) bevezetője és to 
vábbfejlesztője boltozati fö ld 
gáz-oxigén égőkkel. A salak- 
hányó-feldolgozás és -haszno 

sítás lehető ségének  vizsgála
tá t és a salakfeldolgozóm ű 
fejlesztő sé t  vezette .

É rdem ei vannak  az idő já 
rásálló, a  jó l  fo rgácsolható  
acél, a  nagyfolyáshatárú h e 
geszthető  beto n acé l, a szürke 
nyersvas k ohón  kívüli gyártá 
sa, a csillapítatlan acélok 

gyártástechnológiájának  to 
vábbfejlesztésében .

O ktatási tevékenysége: 
NME ózdi esti tagozaton 
m atem atikát, fizikai-kém iát, 
acélgyártást és tüzeléstan t

ad o tt e lő  (1949-1955 kö 
zö tt) , a  felsőfokú ipari szak

techn ikusi továbbképzőn m a 
tem atikát és acélgyártást ok 
ta to tt (1961-1966 között), az 
NM E m egb ízo tt e lőadója 
k én t 1968-1978 között a ko 
h ó ip a ri üzem gazdaságtant 
ok tatta.

Szakm ai tudom ányos, iro 
dalm i tevékenysége: több  
szakcikk a Kohászati Lapok 
b an , hazai és külföldi kohá 
szati kon feren c ia  előadások 
szerzője, az „Ózdi Acél” c. 
szaklap főszerkesztője.

K itüntetései: Fazola H en 
rik  em lékérem , Kiváló Ú jító  
arany  fokozata (kétszer), Ko
hászat Kiváló Dolgozója, Ki
váló Kohász, M unkaérdem 
re n d  ezüst fokozata, Eötvös 
L ó rán d  díj és K erpely Antal 
em lékérem .

Az OM BKE által a BKL Kohászatban m eghirdetett 
pályázatra benyújtott dolgozatok értékelése

A b írálóbizo ttság  1996. fe b ru á r  15-én 

m eg ta rto tt ü lésén  é rték e lte  a b eé rk eze tt 
pályam unkákat. A b írá ló  b izottság tagjai: 
dr. Hatala Pál, dr. Sziklavári János, dr. 
Tardy Pál.

Az érték e lt do lgozatok:

—  Kalydy A ndrás: K om plex term elésirá 

nyítási rendszer
—  T a r  Gyula: Folyam atos acélön tés a  j ö 

vő évezredben  a D u n afe rr D unai Vas
m ű  A célm űvek Kft.-ben

M indkét d o lgozat a pályázat I. kategóriá 

já b a  so ro lható , s m in d k é t pályázó eleget 

te tt a pályázati fe lté te leknek .

Kalydy András pályam unkájának  é r té 
kelésére dr. Hatala Pál te tt javaslatot.

A pályázó a nap ja in k b an  ú jra  eszm é 
lő  m agyar ip a r általánosságban  is egyik 

legégetőbb fe lad a tá t választotta tém ául, 
am ikor a C sepeli F ém m ű  Rt. fém szalag- 
h en g e rd é jéb en  m egvalósítani javasolt, 
szám ítógéppel tám o g ato tt kom plex  ter 
m elésirányítási ren d szer kialakításának 
szükségességét, m egvalósításának leh e t 
séges m ó d já t és ren d szerte rv é t fogalm az 
ta m eg. A pályázó jó l és logikusan közelí 

te tte m eg a kom plex  ren d sz e r  lé trehozá 
sát követő e lőnyeit a m ai, m á r korszerű t 
len rendszerhez  képest.

A szám ítógéppel tám o g ato tt k o m p 
lex term elésirányítási a lren d sze r b em u 
ta to tt rendszerterve összességében logi
kusan, és valójában az elvárható  korsze 
rűséggel k e rü lt kia lakításra, illetve m eg 

fogalm azásra valam ennyi e lem ében . Az 

alrendszer teljes k ö rű en  öleli fel -  n é 
hány  h iányosságoktól eltekintve -  a fém 
szalag üzletág  tevékenységét.

Tar Gyula dolgozatának  értékelésére  dr. 
Sziklavári János terjesztett e lő  javaslatot.

A do lgozat tém ája kétségtelenül a 
dunaújvárosi acélm ű távlati fejlesztésé 
n ek  egyik nagyon fon tos -  talán legfon 
tosabb — kérdése. A tanu lm ány  az első 
tíz év nehézségeinek  és sikere inek  felvá
zolása u tá n  so rra  veszi az ö n tő g é p en  ezi- 

deig  m ár végrehajto tt fejlesztéseket. 

Szakszerűen tárgyalja, hogy az ezredfor 
du ló ig  m it kell m ég  jav ítan i az ö n tőgé 
p ek  techn ika i színvonalán ahhoz , hogy 
az acélm ű  m egfeleljen az ISO 9001 kö 
vetelm ényeinek.

Ezután vázolja a vékonybram m aön- 

tés, -hengerlés előnyét, és kiem eli, hogy 
e techno lóg ia  te rjedőben  van, de ism ét 
visszatér a m ai term elési p roblém ákhoz. 
E lsősorban azt bizonyítja, hogy 150 to n 
nás adagokkal leh e tn e  összhangot te 
rem ten i a konverte r üzem e és az ö n tő 
gépek  üzem e között.

M ásodik lépéskén t sürgeti új szekun 

d erm e ta llu rg ia  m egvalósítását, adós m a 
rad  azonban  azzal, hogy m ilyen műszaki- 
tech tiológiai m ego ldást javasol.

A h arm ad ik  fejlesztési fázisban -  m ég 
az évezred végéig -  egyszálas ívöntőgép  
le n n e  ü zem elte thető .

N egyedik lépcső leh e tn e  a tanu l 
m ány cím ében  m egfogalm azott ,jövő év

e z re d b e n ” esedékes fejlesztés: az egyszá
las ívön tőgép  vékonybram m aöntő-gép- 
pé  való átalakítása, és egy hozzá csatlako 
zó négy állványos m elegsor kiszolgálásá

ra  e lek troacélm űvet ép íten e . H ogyan 

alaku lna  ki m in d eb b ő l gazdaságos 
vertikum ?

A tanu lm ány  az ö n tő g é p  edd ig i fej
lesztéséről ad világos, nyom on követhe 
tő  tá jékoztatást. A távlati jövő re  vonatko 
zó javaslataival kapcsolatban  viszont hiá 

nyosságnak ta rtha tjuk , hogy a fejlesztési 
elképzelések  gazdaságosságának m ég 
becslésére sem  vállalkozik.

A b írá ló  bizo ttság  az értékelésre  elhang 
zo ttjavasla toka t vita u tá n  elfogadta. Ügy 

d ö n tö tt, hogy  m in d k é t pályam unkát j u 

ta lm azásra javasolja. Figyelem be véve a 
pályázat k iírásában  m egjelö lt kere teket, 
valam in t összehasonlításban is m érlegel 
ve a do lgozatok  é r té k e it és h ibáit, a  b írá 
ló  b izottság a  ju ta lm azást a következők 
szerin t javasolja:

Kalydy A ndrás 50 000 Ft
T a r  Gyula 20 000 Ft.
A b izottság úgy ítéli m eg, hogy egyik 

pályázat sem  felel m eg  a kü lö n d íjra  k iírt 
fe lté te leknek .

A b írá ló  b izottság javasolja, hogy a ju 
ta lm ak á tadására szakosztályvezetőségi 

ü lésen  k erü ljön  sor. U gyancsak javasolja 

a bizottság, hogy a pályázat értékelésé t 
az egyesület a K ohászatban hozza nyilvá
nosságra. A pályam unkákat az értékelők  
publikálásra  ajánlják, de  figyelm ébe 
ajánlják a  szerzőknek a b írá ló  megjegy 
zéseket.
Az emlékeztetőt a bíráló bizottság megbízásából 
összeállította: Kőhalmi Kálmán
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SZAKOSZTÁLYI HÍREK

Az öntészeti szakosztály vezetőségi ülése

Az ön tészeti szakosztály ez évi első veze
tőségi ü lé sé t 1996. m árc ius 6-án ta rto tta  
a  Miskolci Egyetem  Ö n tésze ti Tanszé 
kén . A m e g je len te k e t dr. Szalai Gyula 
tanszékvezető egyetem i d o ce n s  köszön 
tö tte , m ajd  Szombatfalvy Rudolf, a  szak
osztály e ln ö k e  ism erte tte  a  javaso lt nap i 
r e n d e t  E n n ek  elfogadása u tá n  a  je le n 
lévők n é m a  felállással adóztak  a közel
m ú ltb an  e lh u n y t tiszteleti tagunk , dr. 
Ernőd Gyula em lékének .

Első n a p ire n d i p o n tk é n t S zom bat
falvy R u d o lf k ö szön tö tte  Kiszely Gyula 
tiszteleti ta g u n k a t 85. szü letésnap ja  al
kalm ából. M eleg szavakkal em lék eze tt 
m eg arró l a szívós, k ita rtó  m un k áró l, 
am elyet az ö n té sze t tö r té n e ti em lékei 
n ek  összegyűjtése, tö r té n e té n e k  m eg írá 
sa és az Ö n tö d e i M úzeum  lé trehozása  
é rd e k é b e n  végzett. Tevékenysége p élda  
le h e t m in d n y á ju n k  szám ára. M éltatása 
végén  á tad ta  az ü n n e p e ltn e k  szakosztá 
lyunk a jándékát, a ró n ic i k u p a  b ro n zb ó l 
ö n tö tt  m á so la tá t Kiszely G yula a m eg 
hato ttság tó l e lakadó  szavakkal köszönte 
m eg  a  m eg em lék e zés t

M ásodik n a p ire n d i p o n tk é n t d r . Len
gyel Károly titkár ism erte tte  a  szakosztály 
fon tosabb  fe ladata ira  vonatkozó  e lő te r 
jesztést, a m unkaterv -tervezete t, am ely 
n ek  főbb  p on tja i az alábbiak:

1. Az ö n tő ip a r  e lm ú lt években  bekövet 
k ezett stabilizációja és jö v ő re  vonat 
kozó kilátásai a lap ján  jo g g a l rem ény 
k e d h e tü n k  ab ban , hogy  a tagság 
d ö n tő  tö b b ség én ek  m unkahelyeiü l 
szolgáló ö n tö d é k  ú jra  bázisai leh e t 
n ek  a helyi vagy te rü le ti szervezetek 
nek. E zért szükség van a rra , hogy 
ezeknek  a leg tö b b  e se tb e n  je le n le g  
n em  m ű k ö d ő  szervezeteknek  a  tevé
kenységét m egújítsuk , m u n kájukhoz 
segítséget ad ju n k  és felvegyük a k ap 

cso lato t a leg fő b b  tám ogatóknak  szá

m ító  vállalkozások vezetőivel.
2. M eg kell a lak ítan i az 1998-ban B uda 

p es ten  re n d e z e n d ő  ön tészeti világ- 
kongresszus szervezőbizottságát. Ki 
kell do lgozn i a  kongresszus p rog 
ram já t és költségvetését, va lam in t az 
előkészü letek  finanszírozását.

3. K am pányt kell in d ítan i a hallgatók  
és a vállalatoknál do lgozó  fiatalok 
bevonására az egyesületi é le tbe .

4. S egítséget kell nyú jtan i az Ö n tö d e i 
M úzeum ban  re n d e z e n d ő  m illecen- 
ten áriu m i kiállítás szervezéséljen és 
finanszírozásában.

5. 1996. évi nagy rendezvényünk  a 
G yőrijén, 1996. sz ep tem b er 26-28 .

közö tt re n d e z e n d ő  14. m agyar ö n tő 
napok . F eladatunk  a szervezőbizott

ság segítése és fő k én t a tagság m oz 
gósítása.

Szom batfalvy R udo lf k iegészítésként 
e lm o n d ta , hogy elnökségi d ö n tés  é rte l 
m é b e n  2-2 a rra  é rd em es bányász és ko 

hász hallgató  a lap tan d íján ak  kifizetését 
az egyesület m ag ára  vállalta. Mi m agunk  
a rra  törekszünk , hogy nagyrendezvénye 
in k en , így a  so ro n  következő ö n tő n a p o 
ko n  is b iztosítsuk k ét hallgató  ingyenes 
részvéte lé t

Dr. Vörös Árpád hozzászólásának első 
m ondataival Kiszely G yulát köszöntö tte , 
így te tt később  valam ennyi hozzászóló. 
M ajd a rra  k é rd e ze tt rá, hogy a  felvázolt 
m u nkaterv  egyes feladata inak  vannak-e 
felelősei? A m u n k a te rw e l elvben  egyet
é r t, d e  első so rban  m ódszerbeli k é rd é 
sekkel kell foglalkozni, hogy az általá 
no sságokon  túl e re d m én y t lehessen  fel
m u ta tn i.

Dr. Nándori Gyula az ifjúsággal kap 
csolatos foglalkozás fontosságáró l szó lt 
M ajd utalva a győri ö n tő n a p o k  költsége 
ire  azt kérte , hogy a nyugdíjasok kapja 
n ak  kedvezm ényt a részvételi d íjak  és 
egyéb költségek fizetésekor.

Dr. Havasi László a  költségvetéssel 
kapcsolatos kérdésekke l fog la lkozo tt 
Felvetette, van-e egyáltalán é rte lm e  a 
szakosztályi költségvetésnek, h iszen  év 
e lején  szinte le h e te tle n  m egjósoln i az 
éves b ev é te leke t és kiadásokat.

Dr. Tardy Pál fő titkár a m aga és az el 
nökség  nevé ljen  köszön tö tte  Kiszely 
Gyulát, és á tnyú jto tta  a k ö ze lm ú ltban  az 
egyetem en  ta r to tt Péch Antal em lék ü n 
n ep ség re  készíte tt p lak ett egy p éldá 
nyát. Ezt követően  az egyesületi költség- 
vetés és költségelszám olás készítésének  
nehézségeirő l Ítészéit, am i állandó  tém a 

a ju b ile u m i közgyűlés ó ta . Tekintve, 

hogy m ás javaslat n em  volt, a  tavalyi köz
p o n ti kö ltségeket 40% -ban létszám-, 
30% -ban bevétel- és 30% -ban költséga 
rányosan  oszto tták  fel az egyes szakosz
tályok között. Az öntészeti szakosztály is 
te h e tjav a s la to t m ás elosztásra és a  szeni

o ro k  tanácsának  is ez lesz m ajd  az egyik 
feladata . N em  e lk ép ze lh e te tlen  példáu l, 
hogy az egyszerit bankügy le teket kívánó 
pénzm ozgást kivegyük a költségelszám o 
lási re n d b ő l, h iszen  azzal tú l sok m u n k a  
n incs és e se te n k é n tje le n tő s  pénzösszeg 
rő l le h e t szó.

Szombatfalvy R udo lf sérelm ezte , 
hogy  a je le n le g i elszám olási re n d  e rő 
sen  sújtja a  szakosztályunkat, h iszen  a

lé tszám arány t tek in tve m integy  kétsze 
res költségviselés ju tn a  rán k , m in t a töb 
b i szakosztályra. Ez azért van, m e r t  vala
m en n y i m eg m o zd u lásu n k a t az egyesü
le t égisze a la tt szervezzük, valam in t 
azért, m e r t  a  külfö ld i u tak ra  befizete tt 
részvéteh d íjak a bevételi és kö ltségolda 
lo n  is m eg je len n ek , ugyanakkor ped ig  
csak egy egyszerű á tu talásró l van  szó.

Horváth László tiszteleti tagunk  kérte  
a  je len lév ő k e t és k ü lö n ö sen  az ügyveze
tőséget, hogy a szen io rok  tanácsának  
ü lé sére  segítsék elkészíten i az t az e lő te r 

jesztést, am elynek  ő  a  felelőse, és ép p e n  

a  szakosztályok közö tti költségm egosz 
tásró l szól.

Dr. Károly Gyula egyetem i tan ár, az 
egyetem i osztály e ln ö k e szorgalm azta, 
hogy m in é l e lő b b  m eg  kell te re m te n i az 
egyesületi tagsághoz fű ződő  érdekeltsé 
get. Ezt m eg  kell fogalm azni, és je le n t 
sen  az valahol előnyt, hogy  valaki egye
sü leti tag. Ezt követően  e lm o n d ta , hogy 
az egyetem i osztály nagyon n eh é z  hely
z e tb e n  van, h iszen  tám ogatás h íján  m ű i 
d e n , a m ű k ö d ésh ez  szükséges fo rin to t 
m ag u k n ak  kell e lő te rem ten i.

Szom batfalvy R udo lf e r re  reagálva el 
m o n d ta , hogy szakosztályunknál vannak 
az egyesületi tagsággal já ró  kedvez 
m ények  és en g ed m én y ek  bevezetésére 
kezdem ényezések . Pl. 10-15%  kedvez 
m én y t ad tu n k  egyes nagyrendezvények 
részvételi d íjából.

Dr. Bakó Károly a rró l szólt, hogy egyes 
nagyrendezvényeknél, tekintve, hogy a 
részvételi d íjak  és egyéb költség térítések  
szám os költségelem  felm erü lésénél ké 
sőbb  folynak b e , g o n d o t je le n th e t  a tar 
tozások kiegyenlítése, h a  n incs likviditá 
sa az egyesületnek . K ülönösen  nem zet 
közi részvételű  rendezvények  ese tében  
ez n em  e n g e d h e tő  m eg. A m eghívások 
n ak  és ingyenes részvételnek  m in d e n  

rendezvény  ese té ljen  korlátái vannak , a 
leh ető ség ek  n e m  végtelenek .

Fájlalja, hogy az egyesület keveset 
foglalkozik a  p árto ló  tagokkal, ped ig  ők 
azok, akik anyagilag és erkölcsileg  egya
r á n t  tám ogatják  az egyesületi tevékeny 

séget, b iztosítják a  m űködéshez  szüksé

ges feltételeket.
D r. V örös Á rpád  vélem énye szerin t a 

tám o g atást is és az en g ed m én y ek e t is 
norm atívvá ke llen e  tenn i.

Rigó Rudolf az egyetem i hallgatók  n e 
v éb en  köszöni a lehetőséget, hogy részt 

v eh e tn e k  a szakosztály-vezetőségi ü lé 
sén , és egyben felajánlja seg ítségüket a 
k ü lö n b ö ző  rendezvények  szervezésében 
való részvételre.

D r. Havasi László ale lnök  jó n a k  tar 
taná , h a  a m u n k a te rv b en  m egfogalm a 
z o tt fő fe ladatoknak  felelőse lenne . Vé
lem énye szerin t sok új ön tészeti vállal
kozás van, am elyeket fel ke llen e  d e ríte 
n i, hogy  m egnyerjük  ő k e t tám ogató 
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kén t, ill. tu d ju n k  ró luk , tu d ju k  m eg, 
hogy m ivel foglalkoznak , m ib e n  várnak  
seg ítséget

Csire István, a  b u d a p e s ti helyi szerve
ze t e ln ö k e  e lm o n d ta , hogy  é p p e n  egyik 
soron  következő összejövetelükön talál

koznak  a  b u d ap e s ti és B u d ap est környé 
ki ö n tő  vállalkozók, ak iket szem élyesen 
kerestek  és h ívtak m eg  egy eszm ecse 
ré re . K özöttük m in d e n  b izonnyal sok 
olyan lesz, aki m é g  n e m  h a llo tt az 
egyesületről, d e  ak it m e g  le h e t  nyern i 

céljainknak.
Dr. V örös Á rp ád  m ég  egyszer felve

te tte , hogy k o n c e p c ió t kell k ido lgozn i a 
fiatalokkal való foglalkozásra, m i az am it 
a szakosztály a  m ai kö rü lm én y ek  k özö tt 
te h e t az é rd e k ü k b en .

A hozzászólásokra reagálva d r . L en 
gyel Károly vállalta, hogy a következő ve
zetőségi ü lésre  írásos e lő te ijesz té s t ké 
szít e lő  a fiatalokkal való foglalkozást és 
a helyi, va lam in t te rü le ti szervezetek 
m u n k á ján ak  m eg ú jításá t célzó k o n cep 
cióra. Ezt k ö vetően  ism erte tte , hogy a 
szakosztály 1995-ös m űk ö d ési bevéte le  

m in tegy  1,5 M F t volt, m íg  m űködési 
költsége m eg k ö ze líte tte  az 1,2 M Ft-ot. 
A bevé te lek  a lapve tően  négy fo rrásbó l 
szárm aztak, a  61. ö n té sze ti világkong 
resszusra Ijefizetett részvételi d íjbó l, az 
egyéni és jo g i tagd íjakbó l, va lam in t ala

pítványi tám ogatásokbó l. A fen ti összeg 
b e n  n em  szerepel a  beszállító i kon fe 
ren c ia  bevétele és költsége. E b b en  az év
b e n  is h aso n ló  pén z fo rg a lo m m al le h e t 
szám olni, te rm észetesen  a  14. m agyar 
ö n tő n a p o k  m in tegy  9 -1 0  M Ft-os költ 
ségvetésén kívül. V égül e lm o n d ta , hogy 
a 63. ön tészeti világkongresszus finanszí
rozására d ö n tése lőkész ítő  tan u lm án y  
készül dr. SándorJózsef vezetésével.

H arm ad ik  n a p ire n d i p o n tk é n t dr.' 
Ládái Balázs szám olt b e  a G yőrijén , 
1996. sz ep tem b er 26-28 . k ö zö tt re n d e 
z e n d ő  14. m agyar ö n tő n a p o k  előkészü 
le teiről. A rendezvény  részletes p ro g 
ram ja  elkészült, rem é ljü k , hogy  a  j e 
lentkezési lapok  és a  részvételi fe lté te lek

m in d e n  é rd e k e lth e z  elkerü ltek . K éijük, 
hogy  a m iné l nagyobb  részvétel é rd e 
k é ljen  m in d e n  je len lév ő  p ropagá lja  a 
rendezvényt.

Az e lm o n d o tta k h o z  csatlakozva dr. 
V örös Á rp ád  kérte , hogy  a hazai ön té- 

szet végre k o n szo lidá lódo tt helyzetének  
m egfe le lően  o p tim ista  k icsengésű  előa 
dások és k o rre fe rá tu m o k  hangozzanak  
el, h iszen  rem é lh e tő leg  tú lju to ttu n k  egy 
valóban  n eh é z  szakaszon.

Dr. Havasi László felhívta a figyelm et 

az új vállalkozásokra, am elyek képviselői 
po tenciá lis résztvevői le h e tn e k  az ö n tő 
napoknak .

Dr. Jónás Pál az irá n t é rd ek lő d ö tt, 
hogy lesz-e d iákszem inárium . Mivel a 
szervezők ezzel n em  foglalkoznak, d r. 
V örös Á rpád  kérte , hogy a  tanszék te 
gyen előterjesztést.

A negyedik n a p ire n d i p o n tb a n  dr. 
Bakó Károly, az 1988-ban ren d e z e n d ő  
63. ön tészeti világkongresszus szervező- 
b izo ttságának  vezetője tá jékozta tta  a 
je len lév ő k e t az ed d ig  végzett m unkáró l. 
E lö ljáróban  röviden  összefoglalta azokat 

az esem ényeket, am elyek alapján a  te r 
vezett so p ro n i helyszínt el kelle tt vetni, 
m ajd ism erte tte  a szervezőbizottság felál
lását és az an nak  első ü lésén  e lfogado tt 
tennivalókat. Az ü lésrő l készült jegyző 
könyv m e g je len t a BKL K ohászat előző 

szám ában. A jegyzőkönyvijen foglaltak 
ism ertetése u tá n  an nak  a rem ényének  
a d o tt h an g o t, hogy a szervezőbizottság 
m u n k á já ró l ezu tán  m in d e n  vezetőségi 
ü lésen  beszám olhat. A vezetőség tagjai 
így á llan d ó an  figyelem m el k ísérhetik  és 
e llenő rizhetik  a tennivalók  végrehajtá 

sát, h iszen a rendezvény  szervezése 
végül is egyesületi k ere tek  közö tt zajlik. 
Ezt követően  a vezetőség tagjai észrevé 
te lezték a kongresszus jelvényével k a p  
csolatos terveket. M egállapodtak abban , 
hogy a szervezőbizottsággal k ibővített 
ügyvezetőség dón  t k é t h é te n  be lü l a  vég 
leges lógóró l, a  m o ttó ró l, valam in t a  kö 
szö n tő k én t és m egh ívókén t szolgáló le
po re lló  szövegéről.

Az egyebekben  elh an g zo tt, hogy a 
b u d ap esti helyi szervezet kezdem ényezé 
sére  ad  h o c  b izo ttság  alakult az alapsza 
bály terveze tének  kidolgozásával kapcso 
latos szakosztályi m u n k a  összefogására. 
A bizo ttság  vezetője dr. Pilissy Lajos, tag 

j a i  Czomba Imre, Ferencz István, Lantos Ist
ván és Szilágyi Imre.

Dr. Lengyelné Kiss Katalin m egköszön 
te  az Ö n tö d e i M úzeum  konyhájának  fel
ú jításához nyú jto tt tám ogatásokat, m ajd 
tá jékozta tta  a je len lév ő k e t a m úzeum  ez 

évi p rog ram ja iró l, am elyek középpon tjá 
b a n  a m illec en ten á riu m  alkalm ából re n 
d ezen d ő , a századforduló  ön tésze tének  
a k o r  ép ítészeté ljen  b e tö ltö tt szerepét 
b e m u ta tó  kiállítás áll.

A vezetőségi ü lé s t követően  a vezető 
ség tagjai a tanszék m űhelycsarnokában  
negyed- és ö tödéves hallgatókkal talál
koztak. A kölcsönös bem utatkozás u tán  
tá jékoztató  h an g zo tt el az egyesület 
m egalakulásáró l, fe ladatáró l, szerepérő l 
és a rég i d iákéle trő l. A beszélgetés során 
a hallgatókró l jó  benyom ás alaku lt ki. 
M eglepően  jó l  tá jékozottak, ism erik az 

ö n té sze t m ai helyzetét. V alam ennyien  a 
szakm ában szere tn én ek  elhelyezkedni, 
tö b b ü k n ek  m á r kom oly íg é re tük  van a 
végzés u tá n i m unkakezdésre . A je le n le 
vő vezetőségi tagok is te ttek  k o nkré t 
állásaján latokat, s hasznos inform ációval 
szolgáltak a hallgatók  lakóhelye közelé 

b e n  lévő ö n tö d é k rő l. F elvetődött egy ko 
hász d iákk lub  lé trehozásának  terve is, 
ah o l a hallgatók  kellem es körü lm ények 
között, hasznosan  tö lth e tn ék  el szabad 
ide jüket. A vezetőség tagjai m egígérték , 
hogy h a  a fiatalok m egalak ítanak  egy 
kisebb szakm ai közösséget, esetleg 
O M B K E-csoportot, akkor an nak  p rog 
ram jához szívesen b iztosítanak  előadó 
kat. Az anekdotázással, régi élm ények 
felelevenítésével fűszerezett kö te tlen  
beszélgetés késő  d é lu tán  é r t  véget. Re
m éljük, hogy az ilyen és eh h e z  hason ló  
kezdem ényezések  seg ítenek  m egnyern i 
a fia talokat m in d  a  szakm ának, m in d  az 
egyesületnek. Lengyel Károly

Vita az alapszabályról

Az OMBKE elnökség i h a tároza tának  
m egfelelően  a szakosztályok tagjai a  h e 
lyi szervezetek és szakosztály-vezetőségek 
m egbeszélésein  fejtik ki vé lem ényüket a 
bányászati szakosztály által nagy g o n d d a l 
k idolgozott alapszabály-tervezetről.

A fém kohászati szakosztály is össze
gyűjtötte tagjai hozzászólásait, azokat 

összesítette, é rték e lte  és tovább íto tta  Fa
zekas János e lnöknek . A 86 cikkelyt ta rtal 
m azó tervezet főbb  újításai a követke 
zők: az e lnökség  helyett taglétszám -ará 
nyos választm ány irányítja az egyesületet;

az új tagokat titkos szavazással a választ
m ány veszi fel; a választm ány állítja össze 
a zárszám adást és a költségvetést; az el 
nök  és titkár m elle tt pre- és post e lnök , 
illetve titkár m űködik ; az alelnöki funk 
ció m egszűnik; a titkár végzi az összes 
írásbeli teendőke t; a felelős szerkesztők 
a  választm ánynak fele lnek ; a  helyi szer 
vezetek m e lle tt osztályok is alak íthatók , 
m in d k é t szerv legalább 50 tag  ese tében .

Az e d d ig  b eé rk eze tt észrevételek, 
am elyeket az elnökség  által m egb ízo tt 
cso p o rt értékel m ajd ki és é p ít be  az 
alapszabály-te rveze tb e , m eg lehetőse n
„szórnak”.

Kezdve o n n a n , hogy n em  is szüksé
ges fe lté tlen ü l új alapszabály alkotása, 
addig , hogy az alapszabály nem  foglalko 

zik a zászló kérdésével.
A leg több  ellenkezést a  nagy létszá

m ú  választm ány g o n d o la ta  válto tta ki, 
am ely  várh a tó an  kevésbé lesz hatékony 
m in t a je len leg i szervezetben m űködő , 
ugyancsak n em  túlságosan hatékony  el 
nökség. A választm ány feladataival (pl. 
zárszám adás készítése) is sok aggály m e 
rü lt fel. Sok hozzászóló é rte lm e tlen n ek  
találta az osztály bevezetést és kifogásolta 
az 50 tag szükségességét helyi szervezet 
vagy osztály a lapításához.
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A választm ány ú tján  tö r té n ő  tagdíj 
felvétel várha tóan  nem  hozza a tagság 
„m inőségi” javulását, de  távol tartja 

azokat, akik p ró b á ln ak  közeledn i egye
sü letünkhöz.

A több  hozzászóló úgy érzi, hogy a 
tagságban van bizonyos bizalm atlanság  
eseüeg  e lég ed etlen ség  a vezetéssel szem 
b en . E zeket az é rzéseket (panaszokat) 
é rdem es m egvizsgálni és ezek alapsza
bály-változás nélkül is orvosolhatók.

Az e lnökségnek  n em  lesz könnyű  fel
adata , h a  valóban a győri közgyűlésig el 
akarja készíteni a tagság e lé  te rjesz tendő  
m ódosíto tt javaslatát. Biztos azonban  -  
és ez t is több  hozzászóló em líte tte  - ,  
hogy egyesüle tünk  további eredm ényes 
m unkája  csak a bányász-kohász társada 

lom  kölcsönös bizalm on alapuló  együtt
m űködésével képzelhető  el.

E hhez szükséges a  szakm ai képvise

le tben  fen n á lló  félreértések , ese te n k én t 
jo g o s  panaszok orvoslása, hogy a közös 
m ú lt összetartó  e re jé t felhasználva to 
vábbra is együ tt m unkálkod junk  szak
m ánk  m egúju lása é rd ek éb en . (H. W.)

É vadnyitó  gyű lés  
M o so nm ag yaró váro tt

1996. m ájus 10-én a  fém kohászati szak
osztály m osonm agyaróvári helyi szerve
zete jó  h an g u la tú  évadnyitó gyűlést re n 
dezett, m elyről később részletes beszá 

SZAKCSOPORTJAINK MUNKÁJÁBÓL

Az európai vaskuitúra útjai

Az E u ró p a  T anács 1989-ben kezdem é 
nyezte, hogy  a tagországok szervezzenek 
olyan szabadidős p ro g ra m o t, am elynek 
e re d m én y e k én t a  21. századra kialakul
h a t  az egységes e u ró p a i ku ltú riden titás. 

Ez is elősegíti az egyen jogú  nem ze tek  
E urópa i U n ió ján ak  lé tre jö tté t.

Ez a kezdem ényezés az OMBKE el
nökségéhez  dr. Gerhard Speri közvetítésé 
vel ju to t t  el. G e rh a rd  S peri (az O sztrák 
T udom ányos A kadém ia m e lle tt m űkö 
d ő  Erich S chm id  In téz e t m unkatársa ) 
az E u ró p a  T anács kezdem ényezéséhez
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K z t o w i K p  m i

Ifj. K e r p e ly  A n ta l t is z te le té r e  felállított e m lé k 

tábla, H uta B atory, 1987. o k tó b e r  9.

1992-ben az „E uropäische E isenstrasse” 
g o n d o la tán a k  felvetésével csatlakozott, 
am elyet egy tanu lm ány  közreadásával 
tám aszto tt alá. A tanu lm ányáró l rövid 
ism erte tő t ta r to tt  1995-ben ,A visegrádi 
g o n d o la t h é t  évszázada” c ím ű  konfe 
ren c ián , am elyet a S zen t György Lovag 
r e n d  kezdem ényezésére az MTESZ-szel 
együ ttm űködve rendeztek . E lőadásában  
k ifejtette, hogy m in d  ez ide ig  az eu ró p a i 
vaskultúra ú tja it csak A usztria keleti 
h a tá rá ig  vette figyelem be, d e  m ost ép 
p en  e n n e k  a  nem zetközi k o n feren c iá 
n ak  e re d m é n y e k é n t M agyarországon át 
a kelet-európai országokra is kite ijeszt- 
lie tő n e k  tartja, h a  ahh o z  az é r in te tt  o r 
szágok ö n k é n t csaüakoznának . A nnak, 
hogy a  vasku ltú ra  útjai csak M agyaror 
szág nyugati h a tá rá ig  te ije d n ek , n éh án y  
évre visszam enő előzm énye van.

1987-ben az OM BKE a legnagyobb 
m agyar vaskohász, Kerpely Antal születé 
sének  120. év fo rdu ló já t ü n n ep e lte . 
M indiogy az OM BKE em lékévéhez az 
osztrák M HVO (M o n tanh isto rischer 
V erein  fü r Ö ste rre ich ) és a lengyel 
SITPH  (Stwarzyszenie Inzynierów  i 
T echn ików  Przem yslu H utn iczego ) kül 
dö ttséggel, előadással és saját o rszágban  
m e g ta rto tt rendezvénnyel is csatlako 
zo tt, úgy tű n t, hogy szorosabb együtt 
m ű ködés alakul ki a h á ro m  egyesület 
k ö z ö tt  A SITPH  azzal is növeln i akarta  

az em lékév  sikerét, hogy em lék táb lá t ál 
l í to tt a Katowice m e lle tt m ű k ö d ő  Bato- 
ry-acélm űben iß. Kerpely Antal, a forgó 
rostélyos g áz g en e rá to r feltaláló jának  
tiszteletére. A három nyelvű  em lék táb la  
m égsem  valósu lha to tt m eg, m e r t  a n é 
m e t nyelvű szöveg m eg je len ítésé t az ak-

m o ló t közlünk. M ost csak a fontosabb 
tanu lságokró l szeretnék  beszám olni:

1. H a  a  közpon ti vezetés n em  tudja 
e red m ényesen  összefogni a vidéki 
szervezeteket, azok öntevékenyen ke
resik m eg egym ást és eredm ényes 
m ego ldásokat találnak.

2. A je len leg i gazdasági helyzetben 
e len g e d h e te tle n  a különféle szak
ágak együttes m unkája.

3. Az önkorm ányzattal k ia lak íto tt jó  
kapcso la t seg íthe t a szervezési és 
anyagi kérdések  m egoldásában .

A rendezvényen fehérvári, kecske
m éti, kaposvári és bud ap esti kollegák 
je le n te k  m eg. A rendezés m intaszerű 
volt. (H. W.)

A z  eu ró p a i ku ltúriden titás je lv é n y e

kori lengyel politikai ha ta lo m  az utolsó 
lépésijén  le tilto tta . így m a ra d t az em lék 
táb la  m in d  a  m ai nap ig  kétnyelvű, bár 
m in d  a lengyel, m in d  a  m agyar szöveg 
u ta l a rra , hogy  h á ro m  n em ze t együtt
m ű k ö d ő  egyesületei állíto tták. Nyilván
való, hogy  ilyen körü lm ények  között 
n e m  vo lt m eg o ld h a tó  a vaskultúra útjai
n ak  keleti irányú  továbbvitele.

Ilyen előzm ények e llen é re  G erh a rd  
S peri bízva ab b an , hogy a  kelet-európai 
rendszerváltás a k o rre k t tö rtén elm i 
szem léle t te ije d ésé n ek  is szabad u ta t en 
g e d ő  valóságos változás, fe lkérésre  elvál
la lta az eu ró p a i vaskultúra ú tvonalának  
k ele ti irányban  való kiterjesztésére ki
do lg o zo ttjav asla tán ak  ism erte té sé t

E zt követően  G erh a rd  S peri m eghív 
ta  e  sorok  író já t L eobenbe, ahol m ó d o t 
a d o tt a  további együ ttm űködés lehetősé 

g e in ek  m egbeszélésére , és szám os olyan 

kiadványt a d o tt át, am elyekből egyesüle 
tü n k  elnöksége  tá jékozódhato tt az Euró 
p a  T anács kezdem ényezésének  lényegé 
rő l. E lnökségünk  kifejezte együttm űkö 
dési szándékát, és m egalak íto tta  az 
M HVO Eisenstrasse m unkacsoportjával 
kapcso la to t ta rtó  saját m unkacsoportjá t.
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F O H Á S Z Á T

Az OM BKE szem szögéből vizsgálva 
egyrészt az E u ró p a  T anács kezdem énye 
zését, m ásrészt az ah h o z  csatlakozó 
Eisenstrasse ú tvonalait, b e lá th a tó , hogy 
azok a  m agyarországi vasipar m ai hely 
ze téb en  n em  kapcso lha tók  össze egy o r 
szágos vaskultúra-útvonallal. B elátható  
az is, hogy az OM BKE, am ik o r az e u ró 
pai k u ltú rid e n titá s ra  g o n d o l, ak k o r az 

általa képviselt m in d e n  szakm ai ágazatá 
n ak  k u ltú rö rö k ség é t az ö sszeurópai kul- 
tú rö rökség  szerves részén ek  tek in ti, és 
ez t a  n éz e te t akarja  képviselni a n em ze t 
közi sz ín téren . T ovábbá ism eretes, hogy 
szakágaink k im agasló  szem élyiségei a  
m in d e n k o ri tá rsadalom  k ü lö n fé le  közi
gazgatási te rü le te in  is befolyásos szere 
p e t  tö ltö ttek  b e , e z é r t  tevékenységük ki
te rjed t m ás ipari ágazatok  fejlesztésére, 
vagy e red m én y esen  hasznosíto tták  m ás 
iparágak  (g ép ipar, v illam osipar stb .) fej

lesztését a  bányászatban  és kohászatban . 
E zért az OMBKE m u n k acso p o rtja , b á r  
az osztrák E isenstrasse k apcso la tán  ke
resztül kíván eg y ü ttm ű k ö d n i az e u ró p a i 
k u ltű rid en titá s  k ia laku lásá t tám ogató  
m ozgalom m al, csatlakozási leh e tő ség e t 
kíván te re m te n i m in d e n  hazai szakm ai 
egyesület szám ára, és az előző  o ld a lo n  
b e m u ta to tt  je lvény  álta lános elfogadását 
javasolja. Ez a  je lvény  az t fejezi ki, hogy 
E u ró p a  teljes te rü le té t ugyanaz a N ap 
sugározza be, su g a ra it m in d e n  n e m z e t 
egyen jogúan  élvezheti. E zért az 
.Egységes E u rópa i K u ltű rid en titá s” a 

szom szédosán vagy k ev e red e tten  együtt 
é lő  nem ze tek  tu d a táb a n  és érzelem vilá 
g ában  csak akko r jö h e t  lé tre , h a  a tö rté 
ne lm i em lék e ik b en  é lő  ku ltú rö rö k ség  
é r té k e it egyen jogúan  tisztelhetik , azok 
n ak  em lé k e t á llítha tnak , és hagyom á 
nyaikat anyanyelvükön ápo lhatják .

E n n ek  alap ján  b e lá th a tó , hogy a  Ba- 
tory-kohóban 1987-ben felá llíto tt em lék 
táb lán  a n é m e t nyelvű szöveg letiltása az 
eu ró p a i k u ltú rid en titá s  e lle n é b e n  h a 

t o t t  E zé rt a  m u n k a cso p o rt kezdem é 
nyezi, hogy ifj. K erpely A ntal születésé 
n ek  130. évforduló ja tiszteletére m o st 
m á r m in d h á ro m  egyesület saját te rü le 

té n  állítsa fel a három nyelvű  em lék táb 
lá t, és helyezzék e l azon  az eu ró p a i kul- 
tú r id e n ti tás j  elvényé t.

Laár Tibor

K Ö N Y V ISM E R T E T É S

VITÉZ SOMOGYVÁRY GYULA:

És mégis élünk

Az ú j kiadású könyvről bízvást e lm o n d 
hatjuk, hogy író jának  legem lékezetesebb  
m unkája. Nyugat-M agyarország hőseinek  
-  ,A  hitvallóknak hálával, a vértanúknak  
kegyelettel” -  a ján lo tta  ezt a  m űvét So
mogy váry Gyula, aki később m aga is m ár 
tírha lált halt. Regénye szinte teljes egé 
szében tö rtén e lm i tényeken  alapul. Sors 
fo rd ító  idők  em lékét idézi fel b en n e .

A rem ény te lenség  esz tendeiben , 
1920-21-ben já ru n k . A m agyar tá rsada 

lom  az összeom lás és az ország elveszté
sének  kábu latában  él. A győztesek Auszt
r iának  íté lték  N yugat-M agyarországot 
S o p ro n n a l és környékével együtt. Az író  
n em  az áru lókat, n em  a b ű n b ak o k a t ke 
resi; a n em ze t éln iakarását, az összefogás 
m eg tartó  e re jé t h irdeti.

A Selm ecbányáról m e n ek ü lt főiskolá 
soknak  szívügyükké vált S opron  sorsa, 
Thum er Mihály p o lgárm este r fogad ta  be  
a  h o n ta lan o k a t a város falai közé, s ők el 
h a tározták , hogy m ásodik o tth o n u k a t h a  
kell, fegyverrel is m egvédik.

Vállvetve harco l a Lajta m e n tén  kecs
kem éti gazdalegény, m agyaróvári gaz- 
dász, pesti m űegyetem ista, veterán  f ro n t 
k a to n a  és volt különítm ényes. Egymás 
m elle tt roham o zn ak  szegények és úrifi 

úk ; szom bathelyi, győri, kőszegi és sárvá

r i g im nazisták...
Sokan közülük  -  m in t Machatsek Gyu

la és Szechányi Elemér -  a  legdrágábbat, 
é le tü k e t áldozzák S o p ro n é rt, a  végekért.

A több  szálon fu tó , leb ilincselő  tö rté 
n e te t m egkoronázza a d iadalm as sopro 
n i népszavazás; a m agyar, a n é m e t és a 
ho rv á t lakosság tán to ríth a ta tlan  hűsége 
a  szülőföldhöz. A népszavazás 75. évfor
d u ló já ra  ú jra  m eg je lenő  könyvet olvassa 
el, zárja szívébe m in d e n  em ber, akiben 
m ég  él Kölcsey tanítása: ,Д ' haza m inden  
előtt! ” iß. Sarkady Sándor

A könyv megrendelhető 1560 Ft-ért pos
tázva a Központi Bányászati Múzeum 
Alapítványnál (9401 Sopron, Pf. 145)
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ROVATVEZETŐK; KŐHALMI KÁLMÁN, DR. VERŐ BALÁZS

VASKOHÁSZAT
Összefüggés különböző bázicitású és 

MgO-tartalmú nagyolvasztósalakok T i0 2-tartalma
és viszkozitása között

TÖRÖK BÉLA

A nagyolvasztósalakok viszkozitására a kisebb koncentrációjú 
salakalkotók -  jelen esetben a Ti02-tartalom -  változása is je
lentős hatással lehet. A salak fizikai-kémiai és metallurgiai tu
lajdonságainak minél alaposabb ismerete céljából fontos a 
Ti02-tartalom hatásának ismerete a salakviszkozitásra, főleg ha 
ezt a hatást egyéb paraméterek változásával együtt vizsgáljuk. 
A szokásosnál nagyobb Ti-tartalmú nagyolvasztóelegy alkal
mazása esetén a kísérletek eredményei hasznos információkat 
nyújthatnak az adagösszetétel meghatározását illetően.

Bevezetés

N apjainkban a nyersvasgyártás te 
rü le tén  -  de vonatkozik ez a  kohá 
szat valam ennyi ágazatára -  külö 
nösen  fontos feladat a  gazdaságos
ságjavítása és a  term elékenység fo 
kozása. Ezt a  célt szolgálja a nagy- 
olvasztó üzem eltetési param éte re i 
nek  optim alizálása, am elyhez elen- 
g ed h e te tlen ü l szükséges a  nagyol
vasztóban lezajló m etallurgiai és 
fizikai-kémiai folyam atok m inél 
pon tosabb  ism erete.

A nagyolvasztójárat jellem zőit 
nagym értékben  befolyásolják a sa
lak fizikai és kém iai tulajdonságai, 
ezért a  nagyolvasztósalak és egy
ben  a k o h ó  üzem ének  vizsgálata
kor nem  hagyhatjuk figyelm en ki-

Török Béla 1 9 6 9 -b e n  s z ü le te t t  Ó zd o n . 1993-  

ban  a  M iskolci E g y e te m e n  s z e r z e t t  k o h ó m é r 

n öki d ip lom át, m eta llu rgu s sza k irá n yb a n . A zó ta  

a  M E  V a s k o h á s z a t ta l  T a n sz é k é n  doktoran-  

d u sz . K u ta tá s i té m a k ö r e  a  n yersva sm e ta llu rg i-  

á h o z  k apcso lja , e m e lle t t 1992 -tő l k e z d v e  fo lya 

m a to sa n  v é g e z  ip a r r é g é s z e t te l  k a p c so la to s  

v izsg á la to k a t é s  k ís é r le te k e t a  S o p ro n i M ú ze 

u m m al karö ltve. A z  O M B K E -ben  a v a sk o h á 

s z a t i  s z a k o s z tá ly  ifjúsági fe le lő se .

vül a salakban előforduló  kis ko n 
centráció jú  alkotók hatását sem. 
K ülönösen fontos az alkotók vizs- 
gálata akkor, h a  olyan alapanya 
gok feldolgozására kerü l sor, am e 
lyek a szóban forgó összetevőket a 
szokásostól eltérő , nagyobb meny- 
nyiségben tartalm azzák. Je le n  cikk
b en  egy -  a  doktoranduszi kutató 
m unkám  részét képező -  kísér 
letsorozat eredm ényeit m u ta tom  
be, am elyben a salak T i 0 2-tartal- 
m ának  a  salakviszkozitásra kifejtett 
hatását vizsgáltam.

A Ti02-tartalom salak
viszkozitásra kifejtett hatásának 

elméleti vonatkozásai

A betétanyag nagyolvasztóba ju tó  
T i-tartalm ának nagy része a  salak
b a  kerül. A nagyolvasztósalakban 
elő fordu ló  T i-tartalm ú k o m p o n en 
sek a következők: TiC, TiN, TiO , 
T i0 2 és T in0 2n., (n  = 2 ...5 ) . Ezek 
közül je len tő seb b  a T i 0 2 és a  TiN, 
de kisebb m értékben  a szuboxidok 
[1], illetve e legendő  koksz esetén 
a TiC előfordulása is valószínű. A

T i0 2 általában  a CaO-val és a  SiOr  
vel a lkot kom plex  vegyületeket. A 
TiN  és a  TiC leginkább határfelü 
leti reakcióban  a salak-koksz, illet 
ve salak-nyersvas határfelü leteken  
képződik a  T i0 2 n itrogénnel -  a 
nagyolvasztó atm oszférájából 
illetve k arb o n n a l -  a  kokszból -  
tö rté n ő  redukció ja  által [2]. A 
nagyolvasztó m edencefalazatának 
belső o ldalánál, ahol 1000-1300 "C 
körüli hőm érsék le t uralkodik, le 
hetőség  van T i(C ,N ) képződésére, 
lerakódások form ájában, amely a 
TiN és a  TiC intersztíciós szilárd 
o ldata  [3, 4].

A nagyolvasztósalakban előfor 
du ló  titán-oxidok közül a T i 0 2-nek 
van k iem elt je len tősége  [4]. A 
T i 0 2 salakviszkozitásra kifejtett ha 
tását vizsgálva elm életi ü tőn  a T i0 2 
és az SiÖ2 közötti strukturális kü 
lönbségekből célszerű kiindulni. 
Bár kém iai kép le t szerin t rokon  ve- 
gyületek, különböző  alakjuk és ko 
o rd inációs szám uk m iatt e ltérő  
m ó d o n  v iselkedhetnek a salakok 
ban . Sommeruille és Bell szerint [5] 
legvalószínűbb a TiOjT1 ion  előfor 
dulása, de m agas S i0 2/ T i 0 2-arány- 
ná l a  T i(4+) ion  felvehet egy tetraé 
deres fo rm át a szilikátvázban. Mi
vel en n ek  az ionnak  az erő tere  
n em  szim m etrikus, könnyen  torzít 
ha tó , így tényleges ionsugara  n a 
gyobb, oxigénion-vonzása kisebb 
lesz, m in t a  Si(4+) ionnak. Ekkor 
T i 0 2 képződik, amely erősebb bá- 
zicitásü oxid, m in t az S i0 2 [6].

Mivel a  T i<4+) kation nagyobb, 
m in t a Si<4+), a Ti-O-Al és Ti-O-Ti 
kötések gyengébbek, m in t a Si-O- 
A1 és Si-Ó-Si kötések, ezért T ú l 
adagolás nagyobb m értékben  poli-
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m erizált alum inoszilikát salakok 
esetén elm életileg  csökkenti a  visz
kozitást [7]. A hazánkban  használt 
nagyolvasztó-betétanyagok átlagos 
T iO r tartalm ánál m agasabb T i 0 2- 
tartalm ú betétanyagokat használó 
országokban (főkén t K ínában) 
m ár vizsgálták a  T i0 2 salakviszkozi
tásra kifejtett hatását [8]. Célszerű 
ezt tanulm ányozni üzem ből szár
mazó nagyolvasztósalak esetében  
is, főként, h a  ezzel párhuzam osan  
a hőm érsék let CaO- és M gO-tarta- 
lom  változásának kom plex  hatását 
is vizsgáljuk.

A kísérletsorozat leírása

A T i0 2 nagyolvasztósalak viszkozi
tására gyakorolt hatásának  vizsgála
tára  a  Miskolci Egyetem  Vaskohá- 
szattani T anszékének m űhelycsar 
nokában végeztem  kísérleti m éré 
seket. A lapanyagként a  D unaferr 
Rt. nagyolvasztóm űjéből szárm azó 
kohósalak szolgált, m elynek kémiai 
összetételét az 1. táblázat I. m intája 
m utatja. Az olvasztásokat Tam m an- 
típusú k em en céb en  végeztük, gra 
fittégelyben, a  m egolvadt salak visz
kozitását ped ig  rotációs viszkozi
m éter segítségével határoztuk  
m eg, am elynek forgóteste  szintén 
grafit volt. M érésenkén t 4500 g tö 
m egű salakot olvasztottunk meg.

A kísérletsorozatban tizenkét 
különböző összetételű salakot hasz
náltam , am elyeket ügy kaptam , 
hogy az eredeti, üzem i nagyolvasz
tósalak (I. m inta) T i0 2-tartalm át 
és/vagy M gO -tartalm át és/vagy bá- 
zicitását (C a O /S i0 2) növeltem , ki
használva ezek összes kom bináció 

já t. A vizsgált salakok kémiai össze
té te lé t az 1. táblázat m utatja  be.

A táblázat adataiból látható , 
hogy a tizenkét m in ta  T i0 2-tarta- 
lom  szem pontjából h á ro m  csoport 
ra  osztható. Az I-IV. m inták T i0 2- 
tartalm a az üzem ből szárm azó sa
lak eredeti T i0 2-tartalm ának 
m egfelelően 0,165% és 0,291% kö 
zö tt változott. Az V-VIII. m intáknál 
a  T i0 2-tartalm at kém iailag tiszta

T iü 2-porral 1% körüli értékre 
(0,905-1,062% ), a  IX -X II. m inták 
nál ped ig  csaknem  2% -ra (1,884- 
1,963%) növeltük. Az egyes cso
p o rto k o n  belü l a  többi összetevő 
először az e redeti (üzemi) m ennyi
ségeknek m egfelelő arányban sze
repel (I., V., IX. m in ta). Ez a  MgO- 
tartalom nál 9,35-9,74%  közötti ér 
tékeket, a  bázicitásnál pedig  1,05 
és 1,07 közötti értékeket je len t. A 
következőkben -  a  T i0 2-tartalom  
növelését nem  számítva -  először 
csak a M gü-tarta lm at növeltük 
10,95- 11,31% közötti értékekre 
(И., VI., X. m in ta), m ajd csak a bá- 
zicitást 1,12 érték re  (III., VII., XI. 
m in ta), végül egyszerre m indkettő t 
(M gO -tartalom : 11,01-11,37% , bá- 
zicitás: 1,12; IV., VIII., XII. m in ta).

Az adagokat so rra  1580 °C-os 
hőm érsék le tű re  hevítettük, és a 
viszkozim éter skálakitérését -  h ű 
lés közben -  10 "C-onként ol
vastam le. A olvadékot ú jra  felhe 
vítve 1580 “C-ra, a  m érést megis
m ételtük. A ké t m érés átlagértéke 
alapján az

1. tá b lá za t A vizsgá lt n agyolvasztósalakok kém iai összetételei

S a la k -  Ö s s z e t é t e l ,  %  C a p

m i n tá k

je l e

C a O S iO j M g O A I A M n O F e O S T i 0 2 S i 0 2

I. 4 0 ,7 0 3 8 ,7 8 9 ,5 2 8 ,5 6 0 ,5 6 0 ,5 4 1,0 6 0 ,2 7 3 1,0 5

II. 40 ,2 1 3 7 ,9 6 1 1 ,0 7 8 ,3 3 0 ,5 0 0 ,5 2 1,0 6 0 ,1 6 5 1 ,06

III. 4 2 ,4 6 37,81 9 ,0 5 8 ,1 3 0 ,5 3 0 ,4 2 1,0 4 0,291 1,12

IV. 4 1 ,3 9 3 6 ,9 0 11,02 7,91 0 ,5 0 0 ,5 5 0 ,9 9 0 ,2 4 9 1,1 2

V. 4 0 ,8 6 38,01 9 ,7 4 8 ,3 6 0 ,52 0 ,3 4 1 ,06 0 ,9 0 5 1 ,07

VI. 4 0 ,3 7 3 7 ,6 6 1 0 ,9 5 8 ,2 4 0 ,4 8 0 ,2 5 1 ,07 0 ,9 8 0 1,0 7

VII. 4 2 ,2 0 3 7 ,5 6 9 ,0 5 8 ,0 9 0 ,4 8 0 ,4 5 1,0 4 0 ,9 4 6 1,12

Vili. 4 0 ,6 8 3 6 ,1 4 1 1 ,3 7 7 ,8 6 0 ,4 5 0 ,4 8 1,01 1 ,062 1,12

IX. 4 0 ,6 0 38,01 9 ,3 5 8 ,2 6 0 ,4 8 0 ,3 4 1 ,07 1 ,884 1,0 7

X. 3 9 ,9 0 3 7 ,1 6 11,31 7 ,7 5 0 ,4 8 0 ,3 0 1,02 1 ,918 1 ,07

XI. 4 1 ,5 6 3 6 ,9 9 9,21 8 ,1 0 0 ,4 4 0 ,2 9 1,02 1 ,9 2 6 1,12

XII. 4 0 ,4 2 3 6 .2 2 11,01 7 ,9 0 0 ,4 8 0 ,5 9 0 ,9 9 1 ,9 6 3 1,1 2
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2. tá b lá za t  

T, 'C

1. II.

Nagyolvasztósalakok viszkozitásértékei a hőmérséklet függvényében

V i s z к o z i t á s é r t é к , P a  s

III. IV. V. VI. VII. VIII. IX. X XI. XII.

1580 0 ,4 3 1 3 0 ,4 0 0 5 0 ,2 6 1 9 0 ,2 6 1 9 0 ,4 0 0 5 0 ,4 2 3 6 0 ,3 6 9 7 0 ,2 6 9 6 0 ,3 7 7 4 0 ,2 8 5 0 0 ,3 3 8 9 0 ,3389

1570 0 ,4 9 3 0 0 ,4 2 3 6 0 ,2 6 9 6 0 ,2 6 1 9 0 ,4 1 5 9 0 ,4 2 3 6 0 ,3 7 7 4 0 ,2 8 5 0 0 ,3 7 7 4 0 ,3 0 0 4 0 ,3 4 6 6 0 ,3 4 6 6

1560 0 ,5 2 3 8 0 ,4 5 4 4 0 ,2 8 5 0 0 ,2 6 1 9 0 ,4 2 3 6 0 ,4 5 4 4 0,3851 0 ,2 9 2 7 0 ,3851 0 ,3 0 0 4 0 ,3 5 4 3 0 ,3 4 6 6

1550 0 ,5 3 9 2 0 ,4 9 3 0 0 ,3 0 0 4 0 ,2 6 9 6 0 ,4 2 3 6 0 ,4 7 7 5 0 ,3 9 2 8 0 ,3 0 0 4 0 ,3851 0 ,3081 0 ,3 5 4 3 0 ,3 4 6 6

1540 0 ,5 5 4 6 0 ,5 0 0 7 0 ,3 3 1 2 0 ,2 9 2 7 0 ,4 4 6 7 0 ,4 8 5 2 0 ,4 0 0 5 0 ,3081 0 ,3 9 2 8 0 ,3081 0 ,3 6 2 0 0 ,3 5 4 3

1530 0 ,6 1 6 2 0 ,5 0 8 4 0 ,3 3 1 2 0 ,2 9 2 7 0 ,4 8 5 2 0 ,4 9 3 0 0 ,4 2 3 6 0 ,3 1 5 8 0 ,4 0 0 5 0 ,3 1 5 8 0 ,3 6 9 7 0 ,3 5 4 3

1520 0 ,6 6 2 4 0 ,5 3 3 8 0 ,3 5 4 3 0 ,3 0 0 4 0 ,5 0 0 7 0 ,5 0 0 7 0 ,4 3 9 0 0 ,3 3 1 2 0 ,4 0 8 2 0 ,3 2 3 5 0 ,3 9 2 8 0 ,3 5 4 3

1510 0 ,6 6 2 4 0 ,5 3 9 2 0 ,3 6 2 0 0 ,3081 0 ,5161 0,5161 0 ,4 4 6 7 0 ,3 3 1 2 0 ,4 2 3 6 0 ,3 2 3 5 0 ,3 9 2 8 0 ,3 5 4 3

1500 0 ,6 7 7 8 0 ,5 7 7 7 0 ,3 7 7 4 0 ,3 2 3 5 0 ,5 4 6 9 0 ,5 3 1 5 0 ,4 4 6 7 0 ,3 3 1 2 0 ,4 2 3 6 0 ,3 3 1 2 0 ,4 0 8 2 0 ,3 5 4 3

1490 0 ,7 0 8 6 0 ,5 8 5 4 0,4001 0 ,3 2 3 5 0 ,5 7 7 7 0 ,5 3 9 2 0 ,4621 0 ,3 3 1 2 0 ,4 3 1 3 0 ,3 3 3 5 0 ,4 3 9 0 0 ,3 6 2 0

1480 0 ,7 2 4 0 0 ,6 0 8 5 0 ,4082 0 ,3 3 8 9 0 ,6 3 1 6 0 ,5 3 9 2 0 ,4 6 9 8 0 ,3 4 6 6 0 ,4 3 9 0 0 ,3 3 8 9 0 ,4 3 9 0 0 ,3 7 7 4

1470 0 ,7 5 4 8 0 ,6 3 1 6 0 ,4 8 5 2 0 ,3 5 4 3 0 ,7 3 9 4 0 ,5 4 6 9 0 ,4 9 3 0 0 ,3 4 6 6 0 ,4 4 6 7 0 ,3 4 6 6 0 ,4 4 6 7 0 ,3 7 7 4

1460 0 ,7 5 4 8 0 ,6 5 4 7 0 ,5 0 0 7 0 ,4 0 0 5 0 ,7 8 5 6 0 ,5 6 2 3 0 ,5 0 8 4 0 ,3 4 6 6 0 ,4 6 9 8 0 ,3 4 6 6 0 ,4 9 3 0 0 ,3 7 7 4

1450 0 ,7 7 0 2 0 ,6 7 7 8 0 ,5 3 1 5 0 ,4 0 9 8 0 ,8 3 1 9 0,5 931 0 ,5 3 9 2 0 ,3 4 6 6 0 ,5161 0 ,3 6 9 7 0 ,5161 0 ,3 9 2 8

1440 0 ,8011 0 ,6 9 3 2 0 ,5 4 6 9 0 ,4 3 9 0 0 ,8 6 2 7 0 ,6 0 8 5 0 ,5931 0 ,3 5 4 3 0 ,5 3 1 5 0 ,4 0 0 5 0 ,5 3 1 5 0 ,4 0 0 5

1430 0 ,8 1 6 5 0 ,7 2 4 0 0 ,6 3 1 6 0 ,4 5 4 4 0 ,8 9 3 8 0 ,6 2 3 9 0 ,6 1 6 2 0 ,3 6 9 7 0 ,5 8 5 4 0 ,4 0 8 2 0 ,5 4 6 9 0 ,4 3 1 3

1420 0 ,9 2 4 3 0 ,9 0 8 9 0 ,9 0 8 9 0 ,5 1 6 5 1,0321 0,6 701 0 ,6 5 4 7 0 ,4 3 1 3 0 ,5931 0 ,4 3 9 0 0 ,5 7 7 7 0 ,4 5 4 4

1410 1 ,0 0 1 3 0 ,9551 - 0 ,6 0 8 5 1 ,2 9 4 0 0 ,7 2 4 0 0 ,7 3 9 4 0 ,4 6 9 8 0 ,5931 0 ,4 8 5 3 0 ,8 8 5 8 0 ,4 6 9 8

1400 1 ,2 9 4 0 1 ,1 0 9 2 - 0 ,7 2 4 0 1 ,7562 0,8 011 0 ,8 9 3 5 0 ,4 6 9 8 0 ,6 0 8 5 0 ,5 3 1 5 0 ,9 0 1 6 0 ,4 6 9 8

1390 1 ,4185 1 ,2 3 2 4 - 0 ,8 5 5 0 - 0 ,8 4 7 3 1 ,0 0 1 3 0 ,5 0 0 7 0 ,6 8 5 5 0 ,5 7 0 0 0,9551 0 ,4 9 3 0

1380 1,5251 1 ,2 9 4 0 - 0 ,9 6 2 8 _ 1 ,2 1 7 0 0 ,6 0 0 8 0 ,7 3 1 7 0 ,6 2 3 9 1,0321 0 ,5 0 8 4

1370 - - - 1 ,3 7 1 0 - - 1 ,3 2 4 8 0 ,6 0 8 5 0 ,7 9 3 3 0 ,7 2 4 0 1 ,0937 0 ,5 3 9 2

1360 - -  ; - 1 ,5 8 6 7 - - 1 ,4 6 3 5 0 ,8 2 4 2 0 ,8 8 5 8 0 ,8 8 9 5 1 ,3 7 1 0 0 ,5 7 0 0

1350 - - - - - - 1 ,6 6 3 7 0 ,8 7 0 4 1 ,0 0 1 3 0 ,9 8 5 9 1 .6329 0 ,7 3 9 4

1340 - - - - - - - 1 ,1 2 4 6 1 ,1862 1,0321 - 0 ,9 2 4 3

1330 - - - - - - - 1 ,2 9 4 0 1 ,4712 - - 1 ,0763

1320 - - - - - - - 1 ,5 0 9 7 1 ,6 3 2 9 - - 1 ,1380

1310 - - - - - - - - - - - 1,2631

1300 — — — — —
~ “ '

11 = К ■ и ■ s

összefüggés szerint határoztam  
m eg a viszkozitásértéket, amelyek a 
2. táblázatban láthatóak.

A k ép letb en :

g  a  k ap ott v isz k o z itá sé r té k  P a  • s -b a n  

К a  fo r g ó te s t  h ite le s íté s i  á lla n d ó ja  

( 0 ,0 1 0 2 7 )

U s e b e s s é g t é n y e z ő  (3 ,0 )

S  a  m ű sz e r  sk á la k ité r é s e

Az eredmények értékelése

A viszkozitásértékeket összehason 
lítás céljából kétféle rendszerben  
ábrázoltam . Egyrészt a hőm érsék 
let függvényében (1-7. ábra), m ás 
részt a T i0 2-tartalom  függvényé
ben  (8-9. ábra). E lőbb az áb rán 
kén t különböző, de egy áb rán  be 
lül közel azonos T i0 2-tartalm ú 
nagyolvasztósalakok viszkozitásá
nak változása lá tha tó  a  hőm érsék 
let függvényében (1-3. ábra). Az 1. 
ábrán  jó l lá tha tó  a  MgO-és a  GaO- 
tartalom  növekedésének viszkozi
táscsökkentő hatása, de je len tő s  
m értékben , m agasabb hőm érsék 
letnél (1450 “C felett) a házicitás, 
illetve a  bázicitás és a  M gO-tarta-
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3 . á b r a .

E rősen  n ö 

v e lt (1 ,8 8 4 -  

1 ,963% )  

T i0 2-tartalm u  

s a la k o k  v is z 
k o z itá sá n a k  

vá lto zá sa  a  

h ő m é rsé k le t  

fü g g vén yé 

ben , külön 

b ö z ő  bázici-  

tá sn á l é s  

M gO -tarta-  

lom n ál

lom  együttes növelése, alacsonyabb 
h őm érsék leten  pedig  csak a kettő  
együttes alkalm azása esetén érzé 
kelhető . A CaO és az M gO viszkozi
táscsökkentő hatása azáltal érvé
nyesül, hogy a Ca2+- és Mg2+-ionok 
m ellett lévő 0 2'-ionok be lép n ek  a 
bonyolult szilikátláncokba és foko 
zatosan kisebb egységekre bontják 
azokat [9].

A 2. ábra  görbéinek  lefutása ar
ra  utal, hogy 1% körüli T i0 2-tarta- 
lom  esetén  ezek a hatások m ég 
m indig  jelen tkeznek , de 1450 °C

feletti hőm érsék le ten  csak a bázici
tás és a M gO -tartalom  együttes nö 
velésekor szám ottevő.

A TiOg-tartalom  további növelé 
sekor (1,884-1,963% ) az M gO-tar 
talom  és a  bázicitás viszkozitáscsök
k en tő  ha tása  tovább m érséklődik a 
nagyobb hőm érsék le tű  tartom ány 
ban  (3. á b ra ) . K ülönbségek inkább 
csak az alacsonyabb hőm érsékletű  
zónában  m utatkoznak. Az 1. és a 2. 
áb ra  esetében  m egfigyelhető, hogy 
1420 °C-os hőm érsék let alatt egye
dül a CaO -tartalom  növelését jelö-
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5 . á b r a .

N orm ál 

(1 ,0 5 -1 ,0 7 )  

b á z ic itá sú  é s  

n ö ve lt  

(10,Oe- 
l l , 3 1 % )  

M gO -tartal- 

m ú  sa la k o k  

v is z k o z itá sá 

n a k  v á lto zá 

s a  a  h ő m ér 

s é k le t  függ 

v én yé b e n ,  

k ü lö n b ö ző  

T i0 2-tarta- 

lom n ál

6 . á b r a .

N ö v e lt (1 ,1 2 )  

b á z ic itá sú  é s  

n orm ál 

(1 ,12 ) M gO -  

tartaim ú s a 

lakok  v isz k o 

z itá sá n a k  

v á lto z á sa  a  

h ő m é rsé k le t  

fü g g v é n y é 

b en , külön 

b ö z ő  t í o 2-

ta rta lom nál

lő görbe éri el a  csak a MgO-tarta- 
lom növelését képviselő görbét, il
letve felette is halad  annak. Erősen 
növelt T i0 2-tartalm ú salakok ese
tén  (3. ábra) a  M gO -tartalom  nö 
velése a  m érés teljes hőm érsékleti 
tartom ányában alacsonyabb viszko
zitásértéket eredm ényezett, m in t 
h a  egyedül a  bázicitást növeltük.

A bázicitás növelésekor a  nagy
olvasztósalak likvidusz-hőmérsékle- 
te is növekszik, ha m in d en  m ás pa
ram éter konstans m arad  [3]. A bá- 
zikus salakok lehű lésük  során  a lik- 
vidusz-hőm érsékletet elérve h irte 
len  kristályosodnak, p rim er salak
fázisok válnak ki az olvadékból, 
am inek következtében a viszkozitás 
gyorsan nő  [9]. A salak T i0 2-tartal- 
m ának növelése azonban  csökken 
ti a likvidusz-hőm érsékletet, ezzel 
könnyebbé teszi an n ak  olvadé- 
konyságát. (A T i0 2 ha tása  a  salak 
likvidnsz-hőm érsékletére azonban 
erősen függ az ox igénpotenciáltó l 
[10].) E nnek  eredm énye, hogy 
am íg az e rősen  növelt T i0 2-tar- 
talm ú salakok m in d en  esetben 
1360 °C alatt kerü ltek  a m érés vé
gé t je lző  állapotba, add ig  a többi 
esetben -  az 1,062% T i0 2-tartal- 
mú, együttesen növelt bázicitású és 
M g O tarta lm ú  VIII. szám ú salak ki
vételével -  nem  tu d tu n k  1350 °C 
alatt viszkozitást m érn i.

A 4-7. áb ra  a  T i0 2-tartalom  n ö 
velésének a salakviszkozitásra kifej
tett hatását szem lélteti a hőm érsék 
let függvényében.

Az üzem ből szárm azó salak ese
tében (4. ábra) jó l lá tható  a ТЮ 2- 
tartalom  növelésének viszkozitás
csökkentő hatása. Ugyanez tapasz
talható  növelt M gO -tartalm ú sala

kok esetében  is (5. ábra), de je le n 
tősebb m érték ű  csökkenés csak az 
l,918% 4)s T i0 2-tartalm ú m intánál 
tapasztalható. Ez arra  útid, hogy a 
MgO viszkozitáscsökkentő hatása a 
T iO ytartalom  növekedésével jo b 
ban érvényesül.

A m érési e redm ények szerint 
növelt bázicitású salakban egyedül 
a T iÜ 2-tartalom  változása nem  fejt 
ki különösebb hatást a  viszkozitás-

4 . á b r a .

N orm ál 

(1 ,0 5 -1 ,0 7 )  

b á z ic itá sú  

é s  n orm á l 

(9,35- 
9 ,7 4 % )  

M gO -tarta l-  

m ú  s a la k o k  

v is z k o z itá s á 

n a k  v á lto zá 

s a  a  h ő m ér 

s é k le t  függ 

v én yé b e n ,  

k ü lö n b ö ző  

T i0 2-tarta- 

lom n á l

ra, inkább a likvidusz-hőmérsékle 
te t csökkentő hatása érzékelhető  
(6. á b ra ) .

A 7. áb rán  látható , hogy az 
együttesen növelt M gO-tartalom  és 
bázicitás hatására  m indhárom , kü 
lönböző T i0 2-tartalm ú salak visz
kozitása m ég 1450 “C-os hőm érsék 
letnél is 0,41 P á s  alatt volt. Az 
1450 °C hőm érséklet-tartom ány 
ban  a no rm ál (1,05-1,07) bázicitá 
sú és no rm ál (9,35-9,74% ) M gO 
tarta lm ú  salakok sorozatánál (4. 
áb ra), valam int a  növelt (1,12) bá 
zicitású és norm ál (9,05-9,21% ) 
M gO -tartalm ú salakok sorozatánál 
(6. ábra) m indegyik viszkozitásgör
be a  0,5 Pa-s-os viszkozitásérték fe
le tt halad, növelt (10,95-11,31% ) 
M gO -tartalom  és norm ál (1,06- 
1,07) bázicitás esetén  (5. ábra) pe 
dig csak az erősen  növelt (1,981%) 
T i0 2-tartalm at képviselő görbe ha 
lad (1410 "C os hőm érsékletig) 
ezen  viszkozitásérték alatt. A 7. áb 
ra  alacsonyabb hőm érsék letű  ta r tó  
m ányában ism ét m egfigyelhető a 
T i0 2-tartalom  növelésének viszko
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zitásra és d e rm ed ésp o n tra  kifejtett 
előnyös hatása.

A mérési eredm ények arra  is 
m ódot adnak, hogy konstans h ő 
m érsékletre vonatkozó viszkozitás
értékek alapján megvizsgáljuk a 
T i0 2-tartalom  növelésének hatását 
a salakok viszkozitására, különböző 
házicitás és M gO-tartalom  mellett.

A 8. ábra a T iÜ 2-tartalom  növe
lésének hatását m utatja 1,05-1,08 
C a 0 /S i0 2 arány esetében  változó 
M gO-tartalmak m ellett. Az ábrán  
jó l látható  a T i0 2 viszkozitáscsök
kentő  hatása, amely 9,35-9,74%  
M gO-tartalom nál inkább a T i0 2- 
tartalom  1 és 2% közötti tartom á 
nyában látványos, de a M gO-tarta 
lom  kb. 2%-os növelése esetén m ár 
a 0,1%-os T i0 2-tartom ányban is 
számottevő. A M gO-tartalom  növe 
lése a vizsgált T i0 2-tartom ány egé 
szében viszkozitáscsökkenést ered 
m ényezett.

M indez a 9. ábrán  jó l láüiató; 
növelt (1,11-1,12) bázicitású sala
kok esetén m ár nem  ilyen egyértel
mű. A M gO-tartalom  növelésének 
viszkozitáscsökkentő hatása itt is jó l 
m egfigyelhető, de a T i0 2 hasonló 
hatása m ár nem . Az ábra  görbéi 
szerint a T i0 2-tartalom  növelésé 
nek csak nagyon csekély hatása van 
a viszkozitás változására. 11,01- 
11,73% M gO-tartalom  esetén az 
1% T i0 2-tartalom  u tán  m utatkozó 
enyhe m értékű  viszkozitásnöveke
dés az erősen m egnövelt T i0 2-tar- 
talom  hatására -  főkén t növelt bá
zicitású közegben -  m agasabb ren 
dű, T i-tartalm ú kom plex oxidok ki
alakulása m iatt lehetséges. Ezen 
oxidok képződése m iatt a  nagyol
vasztósalak 2% -nál nagyobb T i0 2-

7 . á b r a .

N ö v e lt (1 ,1 2 )  

b á z ic itá sú  é s  

n ö v e lt  

(11,01-  

11 ,37% )  

M gO -tartal- 

m ú  s a la k o k  

v is z k o z itá sá 

n a k  v á lto zá 

s a  a  h ő m é r 
s é k le t  fü gg 

v én yé b e n ,  

k ü lö n b ö ző  

T i0 2-tarta- 

lom n ál

tartalm a m ár kedveződen hatású, 
m ert a T i0 2 viszkozitáscsökkentő 
hatása m ár n em  érvényesül, sőt 
viszkozitásnövelő lehet, kü lönösen 
a laboratórium i körülm ényekhez 
képest jóval inhom ogénebb  hő 
m érséklet-rendszerű nagyolvasztó 
esetében, ahol a m edencefalazat 
nál Ti (C ,N)-lerakódások kialakulá
sára is lehetőség van. Poos és Vidal 
azt javasolja, hogy a salak T i0 2-tar-

talm a ne haladja m eg az 1,75%-ot, 
a nyersvas Ti-tartalm a pedig  0,3% 
alatt legyen [11]. Ezeket a feltétele 
ket viszont alacsonyabb MgO- és 
Al20 3-tartalm ü nagyolvasztósalakok 
esetén ajánlották.

Következtetések

—  A nagyolvasztósalakok viszkozitá
sának változására a hőm érséklet 
m in d en  más param éternél na 
gyobb hatással bír.

—  A salak T i0 2-tartalm ának 1,8- 
2,0% körüli értékig tö rténő  nö 
velése csökkenti a salakviszkozi- 
tást és a likvidusz-hőmérsékletet. 
Ezen értéken  felül viszkozitásnö
velő hatású  Ti-tartalm ú részek 
képződhetnek  (üzemi viszonyok 
között m ár valamivel alacso
nyabb T i0 2-tartalom  alatt is).

—  A M gO-tartalom  kb. 2%-os növe
lése (~9-ről -11% -ra) m inden 
esetben a viszkozitásérték csök
kenéséhez vezetett.

— A bázicitás növelése magasabb 
(1400 ”C feletti) hőm érsékletnél

8 . á b r a .

N orm ál 

(1 ,0 5 -1 ,0 7 )  

b á z ic itá sú  

s a la k o k  v is z 

k o z itá sé r té 

k e i a  s a la k o k  

T i0 2-tartai- 

m á n a k  fü gg 

v én yé b e n ,  

k ü lö n b ö ző  

M gO -tarta-  

lom nál, á l 

la n d ó  h ő m ér 

s é k le te n

9. á b r a .

N ö v e lt (1 ,12)  

b á z ic itá sú  

sa la k o k  v is z 

k o z itá sé r té 

k e i  a  sa la k o k  

T i0 2-tartal- 

m á n a k  függ 

v én yé b e n ,  

k ü lö n b ö ző  

M gO -tarta 

lom nál, ál 

lan dó  h ő m ér 

s é k le te n
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a viszkozitás csökkenésével jár, 
alacsonyabb hőm érsék leten  vi
szont viszkozitásnövelő hatása 
van, ezenkívül növeli a salak lik- 
vidusz-hőmérsékletét.

— A T i0 2 és a M gO kölcsönösen 
segítik egymás viszkozitáscsök
kentő  hatását.

—  Növelt bázicitású (1,11-1,12) sa
lakok esetén a T iü 2-nek nincs 
különösebb vi szkozi táscsökken- 
tő hatása, inkább a likvidusz-hő- 
m érséklet csökkentésében já t 
szik szerepet.

— A bázicitás és a M gO-tartalom  
együttes növelésekor, azonos hő 
m érsékleten általában alacso 
nyabb eredm ényeket kap tunk  a 
salakviszkozitás terén , m intha 
egyiket sem vagy csak az egyik 
param étert növeltük volna.
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ISO 9001 minőségbiztosítási rendszer kialakítása 
az Acélművek Kft.-nél (I. rész)

KALLAI GÁBOR

A dolgozat első része az Acélművek Kft. minőségbiztosítási 
rendszerének fejlődését mutatja be. Elemzi a változó feltétel- 
rendszert, amelyet elsősorban a fejlett országok követelmény- 
rendszeréhez való igazodás követelménye határoz meg. Az ISO 
9000-es rendszerszabvány bevezetésének és alkalmazásának 
pozitív és negatív hatásait is mérlegeli a szerző.

A minőség a fejlett országok gazda
ság- és társadalomfilozófiájának köz
ponti elemévé vált napjainkra. A mi
nőségi követelmények csak kis m ér
tékben vonatkoznak m agára a ter 
mékre, jellem zőbb a term ék előállí
tását szolgáló egész folyamatra ill. a 
teljes vállalati minőségügyi rendszer 
re kiterjedő m inősítő vizsgálat. A 
nemzetközi versenyben való talpon

Kállai Gábor 1 9 6 7 -b en  v é g z e t t  a z  N M E  kohó-  

m érn ök i karán, a  v a s -  é s  f é m k o h á s z  s za k o n . A 
D unaferr Rt. A c é lm ű v e k  K ft.-jen ek  v e z e tő  te c h 

n o lógu sa . 1 9 6 7  ó ta  O M B K E -tag. E lső sorban  

a z  a c é lg yá r tá s i é s  ö n té s i  te ch n o ló g iá k  fe jle s z 

té sé v e l,  a n y a g -  é s  en erg ia ta k a ré k o s  a c é l te r 

m é k e k  g y á r tá s á v a l é s  m in ő sé g ü g y i p ro b lém á k 

kal foglalkozik.

maradáshoz ma m ár nélkülözhetet
len igény a fejlett országok követel
ményrendszeréhez integrálódni. Kü
lönösen igaz ez a megállapítás ha 
zánkra, Magyarországra, ahol a rá 
utaltság ennyire sokirányú. A régió 
ban elfoglalt földrajzi helyzetből és a 
gazdaság m odernizálására való tö 
rekvésből adódik, hogy m indenkép 
pen az Európai Unió normatív köve
telményrendszerét célszerű elfogad
ni és alkalmazni. A csatlakozás m in 
denekelőtt minőségfejlesztési straté 
giát igényel a termelő- és szolgáltató 
vállalatoktól.

Az ISO 9000-es rendszerszabvány
ban m eghatározott követelmény- 
rendszer a következetességen túl je 

lentős szemléleti változást is jelent, a 
vevői igények kielégítése az elsődle
ges szem pont. Elfogadott minőségfi
lozófia: a  hibát megelőzni gyorsabb 
és olcsóbb, m int kijavítani azt.

Az Európai Unió normatív 

követelményrendszere

Az Európai Unió létrejöttének 
történelmi áttekintése

a. 1957-ben hat fejlett nyugat-euró
pai ország megalakította az Európai 
Közös Piacot:
— kívülállókkal szemben protekcio

nista érdekvédelem,
—  belső piacon gazdasági integráci

óból adódó előnyök (szabadke
reskedelem, vámok eltörlése, sza
bad munkaerő-vándorlás).

b. 1967-től az Európai Gazdasági Kö
zösség európai tagállamok meghatá 
rozott és elfogadott elvek alapján 
m űködő szervezeteinek szövetsége -  
Európai Közösségek:
—  európai tagállamokkal folyamato-
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san bővülő gazdasági-társadalmi 
szövetség,

— intézményrendszer kiépítése és 
működtetése,

— egységes követelményrendszer,
— gazdasági előnyeinek hasznosí

tása,
—  együttműködés egyes kívülálló 

csoportokkal.

c. 1993-ban -  a Maastrichti Szerző
déssel -  az „egységes E urópa” megte
rem tésére utal a koncepcióváltozás,
— a kétpólusú világhatalmi rendszer 

megszűnésének kezelése,
— általános gazdasági és életszínvo

nal emelkedés,
— bővülő belső piac, szabad áru és 

m unkaerő áramlás,
—  gazdaságilag elm aradott országok 

felzárkózásának meggyorsítása,
— migráció csökkentése a gazdasági

lag fejletlen országokban.

Általános elvek

a. Az európai államok egyre bővülő 
és jövőbeni egyesülése, valamint a 
termékek, eljárások és szolgáltatások 
forgalomba hozatalának az egyesü
lésben létrejövő megvalósítása, egy
úttal egységes és m inden tagállam 
ban elismert szabályokat és szabvá
nyokat követel az Európai Unió bel
ső piacán.

b. Korábban a tagállam okban a sza
bad áruforgalom ban a belső piaci 
bevezetésben jelentékeny akadályt 
je len te tt a különféleképpen alkal
mazott m érce m eghatározása. En
nek felismerésével az Európa Unió 
Tanácsa a műszaki irányelvek és 
szabványok harm onizációjára egy 
olyan új koncepciót fejlesztett ki, 
amely a term ékeknél alapvető köve
telményeket állapított meg, és ezek
nek az U nión belül a term ékek for
galomba hozatalánál meg kell(ett) 
felelni.

C. A műszaki specifikációkat, a  ter 
mékek gyártásához és forgalomba 
hozatalához, amelyek az irányelvek
ben foglalva az alapvető követelmé
nyeknek m egfelelnek, az Európai 
Szabványügyi Szervezet az európai 
szabványokban (EN) határozza meg.

d. A term ékeket a harm onizált euró 
pai szabványok szerint gyártják, és 
ElJ-jelöléssel látják el.

e. A szabványok, amelyeket az alap
vető követelmények részleteznek, 
szükségesek, de a forgalom ba hoza 
talhoz m ég nem  elegendő követel
mények. Ezért e lengedhetetlen  az 
előfeltételek elkészítése, hogy a 
m egfelelőséget ilyen egységes, átte 
k in thető  és m egbízható eljárások 
igazolják, amelyek garantálják a ter 
mékek elvárt minőségét.

f. 1989. decem ber 21-től az EU Ta
nácsa saját elhatározásában a teljes 
koncepcióval azt célozta m eg, hogy 
olyan egységes és áttek in thető  köve
telm ényeket kell m egalkotni, am e 
lyek a felhasználónak a term ékek 
m inőségére elegendő bizalm at biz
tosítanak. Ez feltételezi a gyártók, a 
vizsgáló laboratórium ok és tanúsító 
helyek műszaki következetességét, 
továbbá a megfelelőség értékelési 
eljárások áttekinthetőségét. 1989 
óta az E li Tanácsa az irányelvek 
egész sorát hozta létre, részben a 
nem zeti jogba  is átalakítva ill. har 
monizálva.

g. Az Európai U nió követelmény- 
rendszere a minőségirányítási, a 
környezetirányítási, valam int a 
m unkabiztonsági és egészségvédel
mi alrendszerben integrálódik.

Az Európai Unió 
megfelelőségpolitikája

Cél szabad áruforgalom  az európai 
belső piacon az általánosan elis
m ert, harm onizált szabványok sze
rint.

Akadályok: különféle nemzeti 
szabványok és különféle megfelelő 
ségi eljárások.

Tényleges állapot: m egnövekedett 
gyártási költségek, mivel a külön 
féle nem zeti követelm ényeknek ele 
get kell tenni.

Az EU Tanács koncepciója: a har 
m onizált nem zeti előírások és szab
ványok összekapcsolása a megvalósí
to tt megfelelőségi értékelések köl
csönös elismerésével.

a. A megfelelőség fogalma 

Gyártmány, eljárás vagy szolgáltatás 
összhangja egy m eghatározott szab
vánnyal (pl. EU-szabvánnyal) vagy 
egy másik norm atív dokum entáció 
val (pl. EU-irányelv).

Megjegyzés: A fogalom  az EU-

m egfelelőség irányelveknél különö 
sen a biztonságra és a személyek 
egészségére, valamint a term ékek 
biztonságára vonatkozik.

b. Megfelelőségi nyilatkozat

Ajánló m egállapítása, aki kizáróla
gos felelőssége alatt nyilatkozik, 
hogy egy term ék, eljárás vagy szol
gáltatás összhangban van egy meg
batározott szabvánnyal vagy egy má
sik norm atív dokum entum m al. 
(D IN EN  45014)

c. A harmonizáció alapelvei a megfelelő
ség értékeléséhez
A term ékek, eljárások vagy szolgál
tatások, am elyeket az Európai Uni
óban forgalom ba hoznak, felelje 
nek m eg az EU-szabványok és EU- 
irányelvek m egállapított követelmé
nyeinek. A term ékek, eljárások vagy 
szolgáltatások, amelyeket a harm o 
nizált szabványok dokum entációja 
szerint gyártottak, az E li m inden 
tagállam a által elism ertek lesznek, 
azok az arra  állított alapvető köve
telm ényeknek megfelelnek.

Az európai szabványok és irány
elvek használata önkéntes.

d. A hannordzáció isméméi

—  A harm onizáció m indenekelő tt 
az összhangterem tésre utal, de 
m in t folyamat, változik, fejlődés
re  képes.

—  A harm onizáció nem  azonossá
go t je len t, így egy-egy szervezet 
vagy term elő  egység bizonyos sa
játosságai harm onizálás után is 
fennm aradnak.

—  A harm onizáció  nem  vezethet a 
m ár e lé rt színvonal csökkenésé
hez.

—  A harm onizáció nem  lehet öncé 
lú, szabályozó és konfliktusfelol
dó eszköznek kell tekinteni.

e. A harmonizált szabványok:

A legfontosabb szabványsorozatok 

EN 29000

—  m agába foglalja azokat az eleme
ket, amelyek egy m inőségirányí
tási rendszer felépítéséhez szük
ségesek.

—  term ékek, eljárások vagy szolgál
tatások m eghatározott követel
m ényeinek hozzákapcsolásával 
elősegíti egy vállalat képességé
nekjavítását.

227



129. évfolyam 6. szám, 1996. június hó VASKOHÁSZAT

EN 45000

—  ism erte tő jelek m egállapítása, 
amelyeket a m egfelelőség érté 
keléséhez az akkreditált helyek
nek teljesíteni kell.

Ezen az alapon k iado tt harm oni 
zált, nem zeti szabványok a m egfele 
lőség értékelésére á ttek in the tő  és 
m eghatározott folyam atot képez 
nek.

f. A megfelelőség értékelése

Alapelvek -  vezérvonal a m egfelelő 
ség értékeléséhez

—  Az EN 29000 és EN 45000 szab
ványok általánosan elism ertek 
lesznek.

—  A vizsgálatok és tanúsítások köl
csönös elism ertsége a törvénye 
sen szabályozott és törvényesen 
nem  szabályozott területeken.

—  M inőségirányítással az E urópa 
U nión belül a fejlődési különb 
ségek csökkentése.

—  M egegyezésen keresztül, a nor 
matív alapok kölcsönös elisme
résével, az U nió  külső kapcsola 
tainak elősegítése.

g. Általános alapelvek a megfelelőség ér
tékeléséhez

—  A m egfelelőség értékelési eljárás

1. táblázat Modulok a megfelelőség értékeléséhez

ш
N
ш
>
К
Ш
I -

(Л
-Ш
Ш

DC
Ш

A: Belső ter
mékellenőrzés

B: Term ékm inta-vizsgálat G: Egyedi 
vizsgálat

H: Széleskörű
minőség-

biztosítás

G yártó

• m ű sz a k i ig a 

z o lá s o k a t  a  

n e m z e t i  h a tó 

s á g o k  r e n d e lk e 

z é s é r e  b o c s á 

tani

• t a n ú s ító h e ly e k  

b e k a p c s o lá s a

G yártó

• e lő te r je sz te n i a  ta n ú s ító h e ly n e k

-  a  m ű sza k i ig a z o lá s o k a t  

- a  m in ta eta lo n t

T a n ú s ító h e ly

• v iz s g á lja  a z  a la p v e tő  k ö v e te lm é n y e k n e k  v a ló  

m e g f e le lő s é g e t

• v ég reh a jtja  a  v iz s g á la to k a t

• kiállítja a  term é k m in ta -v iz sg á la t  ta n ú s ítv á n y á t

G yártó  

• b em u ta tja  a  

m ű sza k i  

ig a z o lá s o k a t

EN 2 9 0 0 1

G yártó

• a  term ék -  

t e r v e z é s r e  e n 

g e d é ly e z e t t  M B- 

r e n d sz e r t  tart 

fen n

T a n ú s ító h e ly

• v iz s g á lja  a z  

M B -ren d szert

• v iz s g á lja  a  ter 

v e z é s  m e g fe le 

l ő s é g é t 1

• kiállítja a  ta n ú 

s ítv á n y t1

C: Szerkezet 
megfelelősége

D: Minőség 

biztosítás a 

termelésben

E: A termék 
minőség 

biztosítása

F: Termék- 
vizsgálatoknál

EN 2 9 0 0 2 EN 2 9 0 0 3

G yártó G yártó G yártó G yártó G yártó G yártó G yártó

• n yilatk ozik • n yila tk ozik  a z • a  g y á r tá sra  é s • a  fe lü g y e le tr e • n yilatk ozik  a z • b em u ta tja  a • a  g y á r tá sr a  é s

a z  a la p v e tő e n g e d é ly e z e t t a  v iz sg á la tr a é s  a  v iz sg á la tra e n g e d é ly e z e t t te r m é k e k e t a  v iz sg á la tra

k ö v e te lm é n y e k - s z e r k e z e t  m e g - e n g e d é ly e z e t t e n g e d é ly e z e t t sz e r k e z e tn é l  a z • n yilatk ozik  a e n g e d é ly e z e t t

n ek  v a ló  m e g - f e le lő s é g é r ő l M B -ren d szer t M B -ren d szert a la p v e tő  k ö v e - m e g fe le lő s é g r ő l M B -ren d szert

f e le lő s é g r ő l • e lh e ly e z i  a tart fen n tart fen n te lm é n y e k n e k • e lh e ly e z i  a tart fen n

• e lh e ly e z i  a C E -je lö lé s t • n yila tk ozik  a z • n yilatk ozik  a z v a ló  m e g - C E -je lö lé s t • n yilatk ozik  a

C E -je lö lé s t e n g e d é ly e z e t t e n g e d é ly e z e t t f e le lő sé g r ő l m e g fe le lő s é g r ő l

s z e r k e z e t  m e g - s z e r k e z e t n é l  a z • e lh e ly e z i  a T a n ú s ító h e ly • e lh e ly e z i  a

T a n ú s ító h e ly T a n ú s ító h e ly fe le lő s é g é r ő l a la p v e tő  k ö v e - C E -je lö lé s t • v iz s g á lja  a z C E -je lö lé st

V izsg á lja : V izsg á lja : •  e lh e ly e z i  a te lm é n y e k n e k a la p v e tő  k ö v e -

• a  term ék • a  term ék C E -je lö lé s t v a ló  m e g - T a n ú s ító h e ly te lm é n y e k n e k T a n ú s ító h e ly

m e g h a tá r o z o tt m e g h a tá r o z o tt f e le lő sé g r ő l • v iz s g á lja  a v a ló  m e g fe le lő - • fe lü g y e li a  M B-

m e g j e le n é s é t 1 m e g j e le n é s é t 1 T a n ú s ító h e ly • e lh e ly e z i  a m e g f e le lő s é g e t s é g e t ren d sz e r t

• v a g y  ó n k é - • v a g y  ö n k é - • e lism er i a z C E -je lö lé s t2 • kiállítja a • kiállítja a

n y e s  id ő b en n y e s  id ő b en M B -ren d szer t m e g fe le lő s é g - m e g fe le lő s é g -

sz ú r ó p r ó b a - sz ú r ó p r ó b a - • fe lü g y e li a z T a n ú s ító h e ly ta n ú s ítv á n y t3 ta n ú s ítv á n y t3

s z e r ű e n 1 s z e r ű e n 1 M B -ren d szer t • e lism er i a z

M B -ren d szert

• fe lü g y e li a z

M B -ren d szert

1 A z e g y e d i  irá n y e lv e k b e n  továb b i h a tá r o z m á n y o k a t  á lla p íth a tn a k  m e g

2 A ta n ú s ító h e ly  a z o n o s í t ó  ism e r te tő je lé v e l k a p c so la tb a n

3 E lh e ly e z i a  sa já t  a z o n o s í t ó  ism e r te tő je lé t  m in d en  e n g e d é ly e z e t t  te r m é k e n , v a g y  h a g y ja  a z t  e lh e ly e z n i
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2. táblázat
A megfelelőség értékelésének területei

T ö r v é n y e s e n  s z a b á ly o z o tt T ö r v é n y e se n  n em

terület

(jogh atá ly  a lá  e s ő  terület)

sz a b á ly o z o tt  terü let

• É p íté sz e tte c h n ik a /  

é p íté sz e ts ta t ik a

• M é r é sh ite le s íté s -ü g y

• M in ő ség irá n y ítá si r en d sz er

• G é p e k  é s  já rm ű ép íté s  

b iz to n sá g te ch n ik á ja

• K alibrálás

• K ö rn y e z e tv é d e le m

• G y ó g y sz e r -  é s  é le lm iszer ip a r

• T a n ú s ító r e n d sz e r e k

• P o sta - é s  te lek o m m u n ik á c ió • S z a b v á n y o k  m e g fe le lő s é g e

fő célja a hatóságokat olyan hely
zetbe hozni, hogy megítéljék, va
jo n  a term ékek, tekintettel a biz
tonságra, alkalmasak-e a követel
mények teljesítésére.

— A megfelelőség értékelését mo
dulokba oszthatják fel, amelyeket 
a term éktervezésre és/vagy a 
készterm ék jellem zőkre vonat
koztatnak.

—  A szabályzatban egy term éket 
m indkét fokozatban vizsgálnak, 
pozitív eredm énynél a term ék 
forgalom ba hozható.

— A m odulok használata szabályoz
za a m egfelelő egyedi irányvona
lat.

—  A lehetséges m odulok m egállapí
tásánál az irányelvekben a gyártó 
nak, am ennyire az a követelmé
nyekkel összeegyeztethető, vá
lasztási lehetőségeket hagynak. 
Az irányelvekben ehhez az elfo 
gadási kritérium okat m eg kell ál
lapítani.

—  A tanúsító helyeken a m odulokat 
úgy ajánlják megvalósításra, hogy 
ne keletkezzen felesleges ráfordí 
tás.

—  A tanúsító helyeknek a gyártó ta
núsításához csak azokat a  műsza
ki dokum entációkat kell átadni, 
amelyek a m egfelelőség értékelé 
séhez szükségesek. A bizalmas in 
form ációkat törvényesen meg 
kell védeni.

h. Modul a megfelelőség értékeléséhez.
Lásd az 1. táblázatot.

i. Megfelelőség értékelésének területei
Lásd a 2. táblázatot.

j. A CE-jelölés

A CE-jelölés az ügykezelés eszköze.
Az lehetővé teszi a piaci felülvizsgá-

( C
latot. A CE-jelölés bizonyítja, hogy a 
m eghatározott term ékre m inden, 
az EU-irányelvekben előírt megfele 
lőség értékelési eljárást megvalósí
tottak. (C 29/19 EK szabvány közlemé
nyé)

k. A munkabizottság mint a megfelelőség 
értékelés alkotórésze

—  M iért van irányelv a gépekről? 
Azért, hogy fejlesztésbe és a gé
pek építésébe bekapcsoljuk a 
technikai biztonságot, és így a ki
fogástalan berendezésen keresz
tül a m unkabalesetekre eső keze
lési költségeket jelentékenyen 
csökkentsük.

—  1989. jún ius 14-től az Európai Kö
zösség tanácsának 8 9 /3 9 2 / EGK 
irányelve a gépeknél a tagálla
mok jogi előírásainak hasonlósá
gára.

Cél:
— A gépekkel végzett m unká(k)nál 

a veszélyekkel szemben a szemé
lyek biztonságát és egészségét ga
rantálni.

— A tagállamokban elért biztonsági 
színvonal megtartása vagy javí
tása.

— Az államokon belül a gépek meg
felelőség igazolásának egymástól 
erősen eltérő rendszereinek egy
ségesítése, amelyek többfélesége 
az EU-n belül kereskedelmi aka
dályokat képez.

— A gépek tervezését és építését úgy 
alakítani, hogy a munkahelyeken 
jobb  biztonságot érjenek el.

Alkalmazási terület:

A gépek alkalmazásánál, és az 
egyenként forgalom ba hozott biz
tonsági szerkezeti elem eknél ezeket 
az irányelveket tartani kell.
—  EK-irányelvek a munkabiztonság 

javításához
Az Európai U nió politikája az 
irányelvek rendelkezésén keresz
tül arra  irányul, hogy lehetőleg a 
veszélyeztetett munkavállalók 
nagy számát regisztrálni kell, a 
m unkahelye(ke)n a legszüksége
sebb előírások elegendő számát 
m eg kell alkotni az egészségvéde
lem hez és a munkabiztonsághoz.

Minőségügyi rendszer- 

építés az acélgyártásban

A minőségügyi rendszer 
kiépítésének előzménye és 

fejlődése

a. A 80-as években a japán  „minőség
ügyi körök” új szemléletmódot jelen 
tettek. A minőség nem  a véletlen 
műve, rendszeres és következetes 
m unka gyümölcse. A minőség nem 
az az erőfeszítés, amit a gyártó a ter
m ék gyártása során tesz, a minőség 
az az érték, am it a vásárló a termék
ből nyerni tud. Ezen megállapítások
ból önkéntesen adódik, hogy a mi
nőséget tervezni, irányítani, értékel
ni és fejleszteni lehet és kell is.

b . 1989-ben a Dunai Vasmű vállalat- 
vezetése elhatározta, hogy saját erő 
ből megvalósít és m űködtet egy mi
nőségügyi rendszert az egész verti
kum ban, a kokszgyártástól a nyers
vas- és acélgyártáson, valamint a me
leg- és h ideghengerlésen keresztül a 
készáru kiszállításig. A rendszer 
alapján a vállalatnál eddig különbö 
ző m ódon kezelt, minőséggel kap
csolatos m utatók értékelése egysé
ges szem lélet szerint, havonkénti 
gyakorisággal, gyárvezetői szinten 
tö rténő  megbeszélésből állt. A tevé
kenységet a Minőségbiztosítási Fő
m érnökség koordinálta. A m unka a 
gyárak egységes értékrend alapján 
való m egítéléséből állt, amelynek 
dokum entálását a gyártók által szol
gáltatott műszaki, gazdasági és mi
nőségi m utatók, valamint egyéb ön 
értékelések felhasználásával, megvi
tatásával és egyetértésével végeztek.
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C. A minőségügyi tevékenységek 
szabályozását az alábbi alrendszerek 
szolgálták:
—  A minőségbiztosítás operatív irá

nyítása.
— Számítógépes adatbázis a  m inő 

ségbiztosításhoz.
—  M inőségérdekeltség.
—  Minőségi m unkára nevelés.
— Minőségellenőrzés.

Term ékeink minőségi követel
ményeit a vevő által m eghatározott 
nemzetközi, nemzeti vagy magyar 
szabványok előírásai, a felhasználási 
cél, valamint a „kim ondott” vevői 
igény(ek)nek való megfelelés hatá 
rozta meg.

Minőségbiztosítási rendszer 
létrehozásának igénye

A fejlett ipari országok -  ahol m ár 
korábban is m űködtek minőségbiz
tosítási rendszerek -  beszállítóik mi
nősítéséhez terjedelm es és figyelem
felkeltő kérdőíveket küldtek ki, 
amelyekben választ vál tak a vertiká
lis gyártási folyamat szabályozására 
és ellenőrzésére, az idegenáru be
meneti ellenőrzésére, vagy a m érő 
r s  vizsgálóeszközök felügyeletére. 
Em ellett term észetesen érdeklődtek 
a rendszer- ill. term éktanűsítási fo
lyamat állásáról, annak várható be 
fejezéséről.

Az ISO 9000-es szabványsorozat 
m egjelenése után először a hazai 
feldolgozó ipar kiem elkedő vállala
tai, akik m ár tanúsított minőségbiz
tosítási rendszerrel rendelkeztek, 
vagy éppen azt építették, ham aro 
san igényelték az alapanyagot előál
lítók minőségbiztosítási rendszeré 
nek tanúsítását.

Több acélterm ékünk gyártási, el
lenőrzési és vizsgálati eljárására m ár 
korábban rendelkeztünk különbö 
ző, nemzetközileg elism ert tanúsító 
i 11 tézetek tamásitványával.

Approbált m elegen hengerelt le
m ezterm ékeink m inősített kazánle
mezek, néhány ötvözetlen szerkeze
ti acél és egyes finomszemcsés, nö 
velt folyáshatárú acélok körére ter 
jed ki.

Egyre nyilvánvalóbbá vált, hogy a 
minőségi követelmények teljesítését 
az acéltermék (ek) gyártásában is 
csak korszerű minőségbiztosítási 
rendszerben lehet megvalósítani.

a. Belülről

— Versenyképesség, hazai- és nem 
zetközi sikeresség, működőképes
ség fenntartása.

— A mai szerződéses követelmények 
kielégítése érdekében (a belföldi 
és az export piac igényei azono 
sak).

— A termékfelelősségi kockázat 
csökken tése érdekében.

— A hibamegelőzés és a minőség
költségek csökkentése miatt.

—  Szakmai elhivatottság és felelős
ség, szociális érzékenység alapján.

b. K ívü lről

—  A keményedéi piaci versenyfelté
telek m iatt (keresleti helyett kí
nálati piac).

—  A vevők egyre erősödő minőség- 
tudata m iatt (az árnál fontosabbá 
vált a szabványos követelmények 
nél szigorúbb felhasználói köve
telményeket kielégítő minőség).

—  A termékfelelősségi igény erőtel
jes növekedése m iatt (1994-ben a 
magyar országgyűlés is megsza
vazta a termékfelelősségi törvény 
bevezetését és alkalmazását),

—  Az európai integráció feltétele tíz 
Európai Unió követelményrend 
szere.

Az ISO 9000-es 

rendszerszabvány kiadása 

és alkalmazása

A fejlett ipari országokban több 
éves hagyománya van a minőségbiz 
tosításnak, mindegyik országnak 
volt saját, az ISO 9000-nek megfele
lő vagy hasonló minőségbiztosítási 
szabványa. Az ISO 9000 egy sor mi
nőségszabvány összefoglaló előírása, 
amelynek alapja a brit BS 5750.

Az ISO-nak 90 tagszervezete (tag
állama) működik. Az ISO 9000 öt 
nemzetközi minőségbiztosítási és 
minőségigazgatási szabványból álló 
szabványcsalád, amely az 1980-ban 
alapított ISO 176. műszaki bizottsá
ga h é t éves m unkájának eredm énye.

—  ISO 9001 -  a 20 minőségbiztosí
tási elem m el teljeskörű, ahol ter 
vezés és fejlesztés is történik a fo
lyamatban (termelés, szerelés 
és/vagy szolgáltatás terü letén).

—  ISO 9(102 -  olyan technológiai el
járásokat céloz meg, ahol kevés a 
műszaki tervezés,

— ISO 9003 -  a végellenőrzésen és 
felügyeleten keresztül elsősorban 
vizsgáló laboratórium ok és be 
rendezés-kereskedők körét érinti,

—  ISO 9004 -  nem  minőségbiztosí
tási modell, mivel azt írja le, ho 
gyan kell kifejleszteni és létrehoz 
ni egy minőségbiztosítási rend 
szert, és megszerezni az ISO mi
nősítést (minőségbiztosítási rend 
szer tanúsítását),

—  ISO 8 4 0 2  -  ISO 9000-9004 szal> 
ványokkal kapcsolatos fogalom 
m eghatározásokat tartalmaz.

Az ISO 9000-es rendszer
szabvány bevezetésének és  

alkalmazásának várható 

eredménye és megítélése

a. Pozitiv szempontok

—  Az ISO 9000-9004 szabványokkal 
nemzetközileg egyeztetett szabá
lyozás áll rendelkezésre, amely a 
minőségbiztosítási m unkához 
irányelveket és követelményeket 
tartalmaz.

—  Igazodik az Európai U nió köve
telm ényrendszeréhez, bevezetése 
és alkalmazása elősegíti a kívülál
ló országok integrációs törekvé
seit.

—  Az ISO 9000-es rendszerszabvány 
eszmeisége elősegíti a gazdasági
lag fejletlen országok m odernizá 
ciós program jának megvalósítá
sát, esélyt ad a felzárkózáshoz, és 
a nemzetközi szabadkereskede
lem ben az egyre kedvezőbb pozí
ciók eléréséhez.

—  A minőségbiztosítási rendszer al
kalmas új és korszerű informá
ciók befogadására, szerves beépí
tésére és hasznosítására, em ellett 
más inform ációs rendszerekkel is 
összekapcsolható.

—  A szabványban m eghatározott a 
minőségbiztosítási tevékenység
—  Gondossági kötelm ek a rend 

szerelem eken keresztül a ver
tikális folyamatban:
—  Minőségügyi kézikönyv,
—  Minőségbiztosítási eljárás- 

és műveletleírások
—  Műszaki gyártási dokum en 

tációk (technológiák, előí
rások, utasítások),

— Gondossági kötelezettségek 
teljesítése:
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—  minőségügyi feljegyzések,
—  minőségügyi felülvizsgála

tok,
—  Gyorsan m egtérü lő  beruházás

— a term ék (ek) piaci pozíciója 
javul,

—  a term elékenység növekedése 
m ellett csökken a termelési 
zavarok és a term ékhibák szá
ma,

— jelentősen  csökken a minőség
költség (elsősorban a belső és 
külső Hibák költsége, részben 
az értékelési költség is).

— Az egyszer megszerzett jogosít 
vány ténye m ég nem  elegendő, a 
folyamatot évenként legalább 
egyszer auditáltatni kell, ahol az 
auditorok m ind a javulást, m ind 
pedig a korábbi minőségi szint 
m egtartását is ellenőrzik.

—  A javító intézkedések rendszere a 
termék- és eljárásfejlesztéshez, a 
minőségjavításhoz gyakran igé
nyel kutatási-fejlesztési (K+F) 
projekteket.

—  A folyamatot kísérő minőségügyi 
feljegyzések továbbra is a norm á 
lis ügyviteli m unka jelen tős ré 
szét képezik (ahol eddig is meg
követelték a dokum entálást). To 

vábbra is el kell érni, hogy a do 
kum entálás a lehető legegysze
rűbb  és legcélravezetőbb m ódon 
történjék meg.

—  A minőségügyi dokum entum ok 
kiadása megköveteli az előkészí
tő, az ellenőrző és a jóváhagyó 
személy (ek) igazolását. A jóváha 
gyási illetékességet m indig azok
ra a személyekre kell korlátozni, 
akik valóban döntéshozók.

b. Negatív oldala,

—  A szabvány minőségbiztosítási 
elem einek bevezetése és m űköd 
tetése részletes és szigorú értel
mezés, vizsgálat és ellenőrzés 
után vezet (hét) csak az ISO 
9000-es rendszerszabvány vala
melyik fokozatának használati jo 
gosultságához, a tanúsítványhoz 
(Zertifikat-hoz).

—  A legtöbb fejlett ipari országban 
a gyártásban és a szolgáltatásban 
m ár korábban is voltak hatékony 
és gyakorlatias minőségbiztosítási 
rendszerek, m int az Európai Kö
zösség által javasolt és bevezetett 
ISO 9000-es szabvány, amelynek 
adaptálása költség- és m unkaigé 
nyes eljárás.

—  A fő tevékenységtől független mi
nőségügyi szervezetet kell létre 
hozni.

—  A minőségügyi dokum entáció és 
dokum entálás „papírlavinát” in
d íthat el.

—  A status quo m egtartása növeli az 
uniformizálási hajlamot.

—  A kreativitás nem  kap külön 
hangsúlyt a kutatás-fejlesztésben, 
az új term ékek bevezetésében.

—  Az ellenőrzött vállalat számára az 
auditálás és a követő auditálás ke
vésbé kellemes művelet, a m inő 
ségbiztosítási rendszerben megál
lapítható m űködési hiányosság 
„leletként” jelentkezik.

—  Az ISO 9000-es szabvány előny
ben részesíti a harm adik fél által 
kiadott tanúsítványt az elsődleges 
felelősséggel szemben.

—  Fennáll a veszélye annak, hogy a 
vezetésben olyan érzetet kelt; 
legtöbb minőségi gond egyszer 
és m indenkorra  elin téződött 
(Nem  várhatjuk az ISO 9002 
vagy ISO 9001 tanúsítás megszer
zésétől m inőségi gondjaink meg
szűnését.)

Közzétették a Dunaferr Rt.

többségi tulajdoni részesedésének vagyonkezelésével 
kapcsolatos pályázati felhívást

Az Á llam i P riva tizác ió s é s V a g y o n k ez e lő  Rt. nyil 

v án o s e g y fo rd u ló s  p á ly á za to t h ir d e te t t  a  D u n a 

f e r r  R t. tö b b sé g i tu la jd o n i  ré sz e se d é sé n e k  va 

g y o n k e z e lé sé re .

A  fe lh ív ásb an  az  a lá b b i a la p a d a to k a t  k özö lték :

A  tá rsaság  je g y z e t t  tő k é je : 19 6 43  0 00  e F t

A tá rsaság  sa ját tő k é je : 32  0 30  8 27  e F t

(az 1994. évi k o n sz o lid á lt  m é r le g a d a ta i )

A ré szvények  (szavazati jo g o k )  tu la jd o n o s o k  sze 

r in ti m egoszlása :

ÁPV Rt. 1 195 173 d b  6 0 ,8 5 %

Ö n k o rm á n y z a to k  304  827  d b  15 ,51%  

K incstári V ag y o n i Ig a zg a tó ság

464  3 00  d b  2 3 ,64%

A pá ly áza t c é lja  az á llam  tu la jd o n á b a n  lévő  vál

la lkozó i vagyon é r té k e s íté sé rő l szó ló  1995 . évi 

X X X IX , tö rv én y  (a  to v á b b ia k b a n : tö rv én y ) a la p 

j á n  a  p á lyáza ti k iírá sb a n  m e g je lö lt  fe lté te le k k e l 

az á lla m i tu la jd o n b a n  lév ő  társaság i ré sz e se d é s  

válla lkozási t íp u s ú  v a g y o n k ez e lé sb e  a d á s a  5  éves 

id ő ta r ta m ra ,  a m i a  to v á b b ia k b a n  é v e n te  m e g 

h o ssz a b b íth a tó .

A  pá ly áza t b e n y ú jtá sá n a k  h a tá r id e je  1996. a u 

g u sz tu s  1-jén 1 2 -1 4  ó rá ig .

A k iíró  ÁPV Rt. le g k é ső b b  1996. s z e p te m b e r  

1-ig e lb írá lja  az a já n la to k a t, é s d ö n t  a  pá ly áza t 

e re d m é n y é rő l .  Az e lb írá lá s i h a tá r id ő  le g fe lje b b  

egy íz b e n , le g fe lje b b  30  n a p p a l h o s s z a b b íth a tó  

m eg .

A p á lyáza ti fe lh ív ás e lv á la sz th a ta tla n  ré szé t 

k é p ez i a  rész le te s  pá lyáza ti k iírás, v a la m in t a n 

n a k  m e llé k le te k é n t  s z e re p lő  sze rz ő d é s te rv e ze t, 

v a la m in t a  D u n a fe r r  Rt. 1994. évi k o n sz o lid á lt 

m é r le g e .

A  p á ly áza t m e g h ird e té sé v e l e g y id e jű le g  a  tá r 

saság  fő b b  a d a ta iró l  é s  je l le m z ő irő l in fo rm á c ió  

b e sz e re z h e tő :

clr. B e c k e r  L ászló  ügyveze tő  ig azg a tó ,

Á PV Rt. B u d a p e s t, 1133  P ozsony i ú t  56.

T e l: 267  6631 , fax : 2 6 7  6652

A pá lyáza ti id ő sz a k b a n  30  n a p o n  k e resz tü l 

a d a tsz o b a  áll re n d e lk e z é s re  a  D u n a fe r r  R t. szék 

h e ly é n .

F e n tie k e n  tú li in fo rm á c ió k a t  az A PV R t. e lő 

z e te s  írá sb e li e n g ed é ly é v e l a  D u n a fe r r  Rt. k ö te 

les m e g a d n i  a  pályázó  k é ré sé re .
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Id é n  h a to d ik  a lk a lo m m a l r e n 
d e z e tt  k o n fe re n c iá t  az O rszá 
g o s  H u m á n p o lit ik a i  E gyesület 

(O H E ) . E b b e n  az é v b en  Bala- 

to n a lig á n , j ú n iu s  10 -1 2 . k ö z ö tt 

g y ű ltek  össze a  té m a  irá n t 

é rd e k lő d ő k . Az e m b e rie rő fo r-  
rá s -m e n e d z sm e n t m in t  a  veze 

tés ré sze  c ím ű  k o n fe re n c iá t  

K iss P éter  m u n k aü g y i m in isz te r  
is m eg tisz te lte  je le n lé té v e l, és a 

n y itó  p le n á r is  illé sen  e lő ad ás t 

is ta r to t t  „Az e m b e r i  e rő fo rrá s  

sz e re |te  a  m ag y ar gazd aság 

b a n ” c ím m el. E h h e z  a szak te 

r ü le th e z  k ap cso ló d v a  H o rv á th  

I s tv á n ,  a  D u n a fe r r  Rt. e lnök-ve 

z é rig az g a tó ja  b e m u ta tta  a  tá r 

sa sá g cso p o rtn á l za jló  s tra tég ia i 

lé p té k ű  vá ltozásoka t, v a lam in t 

az e m b e ri  e rő fo rrá s  sze rep é t 

e b b e n  a  v o n a tk o z ásb an . A 

sz e k c ió ü lések  té m á i k ö z ö tt sze 

r e p e l te k  a  m un k ae rő -k iv á lasz 

tás, a  m u n k ae rő -fe jlesz tés , a  te l 
je s ítm é n y m e n e d z se lé s  és a  

m u n k a ü g y i k ap cso la to k .

(dvpr)
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Hengerlési paraméterek mérésének 
és kiértékelésének adatgyűjtéssel történő

feldolgozása

BENEDEK SZABOLCS

A hengerművi végtermékek kifutó méretének kézben tartásá
hoz, valamint a hengersor terhelési viszonyainak meghatározá
sához elengedhetetlenül fontos a hengerlési paraméterek (pl. 
hengerlési erő, henger-fordulatszám stb.) egzakt ismerete. A 
tanulmány hazai szélesszalag-hengersoron végzett mérés 
adatgyűjtő rendszerének lehetőségeit és az értékelés számító- 
gépes módszerét elemzi.

A korszerű ipari m éréstechnikai be 
rendezések és a nagyteljesítményű 
szám ítógépek elterjedése lehetővé 
tette, hogy a kohászati üzemekben 
végbem enő folyamatokat pontosan 
és gyorsan tudjuk nyom on követni, 
és a felvett adatokat a felhasználás 
céljának megfelelően összegyűjteni, 
illetve azokat a m érés során azonnal 
grafikusan m egjeleníteni. A számító
gépek és a számítástechnikai prog 
ramcsomagok (szoftverek) segítsé
gével a mérési eredm ények kiértéke 
lése is könnyebbé vált. Ezt a célt 
szolgálja a Labtech program csom ag 
is, mely elektrom os je lek  digitális 
mintavételezésére, grafikus ábrázo
lására, illetve az adatok kiértékelésé 
re alkalmas.

A következőkben a D unaferr 
Acélmű Kit. megbízásából a szé
lesszalag m eleghengersoron végzett 
vizsgálatok m éréstechnikai vonat
kozását elemzem, elsősorban a 
mintavételezés és a kiértékelés szem
pontjából. A m érések során a hen 
gersor állványaiba beépített erőm é 
rő  cellákból, a hengerek fordulatszá-

Benedek Szabolcs 1 9 9 4 -b e n  s z e r z e t t  o k le v e 

le t  a  M iskolci E g y e te m  G é p é s z m é r n ö k i K ará 

n a k  M éré s  é s  A u to m a tizá lá s i Ü ze m m é rn ö k i  

S za k á n , inform atika á g a z a to n . J e le n le g  a  M is 

ko lci E g y e te m  K o h ó m érn ö k i K arán ak  M in ő ség 

b iz to s í tá s i  S za k irá n y á n a k  ö tö d é v e s  hallgatója. 

É rd e k lő d é si te rü le te: ipari m érés tech n ik a , s z á 

m itó g é p e s  a d a tfe ld o lg o zá s , log isztika , m in ő 

ség irá n y ítá s , TQM, R E -en gin eerin g .

m át m érő generátorokból, valamint 
az áram m érő chopperekből szárma
zó feszültségeket használtuk adat
hordozóként.

A Labtech programcsomag

A szoftver működési elve digitális je 
lek mintavételezésén alapul. A mérő- 
berendezésekről érkező analóg fe
szültségjeleket külön-külön A /D  át
alakítók digitális jelekké alakítják, 
amiből a program  az általunk beál
lítható frekvencia szerint vesz mintá 
kat, amit grafikusan is m egjeleníthe 
tünk. Az adatok elméletileg egyszer
re 64 csatornán (azaz 64 különböző 
m érőberendezésről) érkezhetnek, 
ilyenkor azonban azokat bináris for
mában kellene tárolnunk, ami vi
szont a későbbi kiértékelési fázisban 
nehezítené m eg a dolgunkat.

A gyakorlati tapasztalatok azt mu
tatják, hogy 14—16 csatorna, maxi
mum 5-6  kijelzésével real (valós) tí
pusú számtárolási móddal rugalm a
san kezelhető. Fontos kiem elnünk, 
hogy abban az esetben, ha a bináris 
form át választjuk, akkor annak rö 
vidsége és egyszerűsége miatt a táro 
lás rendkívül gyors lesz, és így egy
szerre sok csatornán, nagy frekvenci
ával tudunk mérni, viszont a későbbi 
feldolgozás esetén konverzióra lesz 
szükség. Ennek további hátránya az, 
hogy az egyes adatcsoportok azono
sítása rendkívül nehéz, így az értéke 

lés időrabló lesz. Valós típusú tárolás 
esetén a mintavételezés ugyan las
sabb és több m emóriahelyet is foglal 
az adatok tárolása, de a kiértékelés 
egyszerűbb lesz, hiszen ezek pl. az 
Excelbe közvetlenül beolvashatok. 
További előnye a real típusú tárolás
nak, hogy ilyenkor a valóságos érté 
keket tudjuk tárolni.

A valós érték alkalmazásának fő
leg üzemi viszonyok esetén további 
előnyei vannak. Ekkor ugyanis a leg
több problém a általában a biztosí
tott feszültség, illetve áram értékek 
kel van, vagy túl magasak, vagy túl 
alacsonyak, vagy a szórásuk illetve a 
drift-jük nagy. Ilyen esetekben lehe 
tőség van a bejövő értékek bizonyos 
m értékű korrigálására, erősítésére, 
szűrésére. Igaz, hogy ezek a művele
tek tovább lassítják a mintavételezés 
sebességét, hiszen a számítógépnek 
m inden egyes bejövő je len  bizonyos 
számításokat kell elvégeznie.

Ilyenkor m ár a bináris tárolási 
m ód sem igazán je len t sebességnö
vekedést. Az előbb leírtakat figye
lembe véve tehát egyértelműen a va
lós típusú adattárolás az előnyösebb, 
ha nincs szükség nagyfrekvenciás 
mintavételezésre, ami m int a későb
biekben látni fogjuk, csak a legrit
kább esetben fordul elő.

A mintavételezési 
frekvencia megválasztása

A mintavételezési frekvencia megvá
lasztásánál elsősorban azt kell figye
lem be vennünk, hogy egyáltalán 
nem  mindegy, m it is akarunk m ér
ni. Abban az esetben, ha a célunk a 
hengerlési átlagterhelés (hengerlési 
erő) értékének meghatározása, vagy 
ettől eltérően a szalag hengerrésbe 
történő  belépésének vizsgálata, ak
kor más és más frekvenciát kell vá
lasztanunk.
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1 101 201 301 401 501 601 701

Mintavételi szám

10 kN 5 Hz

Mintavételi szám

1 4 7 10 13 16 19 22 25 28 31

Mintavételi szám

1. á b r a . 2 . á b r a . 3 . á b r a .

4 . á b r a .  5 . á b r a .

1 87 173 259 345 431 517 603 689

Mintavételi szám

6 . á b r a .

Átlagterhelés

A következőkben azt vizsgáltam, 
hogy m ekkora az a legkisebb minta- 
vételezési frekvencia, amellyel m ár a 
tényleges átlagterhelést kapjuk.

Az alábbi ábrákon az átlagterhe 
lés és a mintavételezési frekvencia 
közötti összefüggést ábrázoltam  (1.,
2., 3., 4. ábrák).

Mind a négy ábrán ugyanaz a 
hengerlési folyamat -  ugyanabban a 
szúrásban fellépő hengerlési erő vál
tozása és átlagértéke (pontvonallal 
rajzolva) -  látható különböző frek
venciákon mintavételezve. A fenti 
grafikonokból kiderül, hogy az át
lagterhelés értéke m ég 0,2 Hz-nél 
(azaz 1 je l /5  mp) sem változik szá
mottevően.

M i n t a v é t e l e z é s i á t l a g é r t é k

f r e k v e n c i a  [ H z ] [ k N ]

25 14382,3

5 14375,0

1 14343,94

0,2 14363,17

Számos mérési eredm ényt megvizs
gálva arra a következtetésre ju to t 
tam, ha csupán az áüagos hengerlési 
erő t szeretnénk vizsgálni, akkor kb. 
0,2 Hz-es mintavételezési frekvencia 
elegendő, hiszen m ég a rövidebb 
bugák esetén is 6-7 je le t kapunk. 
Természetesen ezzel a módszerrel 
akkor kapunk igazán m egbízható 
eredm ényt, ha  lehetőleg minél több 
m érést végzünk el, azaz m inél több 
azonos buga kihengerlését mérjük.

A hengerlési erő jellegének 

elemzése

Egy adott hengerállványban a hen 
gerlési erő nem  állandó, hanem  a 
szúrás folyamán a létrejövő param é 
terek változásától függően változik. 
Másrészt az erő  görbéjére a mérő- 
rendszer elemeitől származó villa- 
mosjel-változások telepedhetnek. 
Igen fontos tehát a kétféle változás 
megkülönböztetése. Ebben az eset
ben kiemelt fontossága van a minta- 
vételezési frekvenciának, hiszen a 
pontos erőgörbére, legalábbis a je l 

legére vagyunk kíváncsiak. Vizsgála
taim  szerint ilyenkor a mintavétele
zési frekvenciának minimálisan 
5 Hz-nek kell lennie (2. ábra), mivel 
ez az a legkisebb frekvencia, ami 
m ég megőrzi a görbe valódi alakját.

A m érés elvégzése után a külön 
böző elektrom os zajok m iatt egy, a 
2. ábrához hasonló görbét fogunk 
kapni. Rendelkezésünkre állna eset
leg a villamos szűrés lehetősége, 
amivel sajnos a jel dinamizmusát 
csökkentenénk. Sokkal célszerűbb a 
számítógép adta előnyök kihasználá
sa, ami valamilyen szűrő feltétel al
kalmazását teszi lehetővé. Ilyen szű
rő  lehet például az sor alkal
mazása is, ahol n= 1, 2, 3 ..., az egyes 
jelek  sorszáma és

ahol b az eredeti mintavételezett je 
leket jelenti, és m = 1, 2, 3 ..., illetve 
ah a.2, ... a„ az új, im m ár szűrt jel 
készlet. M indezek után az eredeti 
görbénk a következőképpen fog
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kinézni (5. ábra), amely m ellett a
6. ábrán a 25 Hz-en mintavételezett 
hengerlési erő látható összehasonlí
tásként, az előző sor segítségével 
megszűrve, de weet 15-ig futtatva az 
új értékek kiszámításánál.

A két ábra összehasonlításából jó l 
látszik, hogy a mintavételezési frek
vencia növelésével sem lehet sokkal 
nagyobb pontosságot elérni, m int 
amilyen az erőgörbe jellegének vizs
gálatánál a m ásodpercenkénti 5 je 
les mintavételezéssel biztosíthatunk.

Érdem es kiem elnünk, hogy az át
lagterhelés értéke a szűrő alkalmazá
sával sem változik jelen tősen , eltérés 
csak az ötödik számjegyben van, ami 
csupán 4%-es hibát jelent:

M i n t a v é t e l e z é s i á t l a g é r t é k

f r e k v e n c i a  [ H z ] [ k N ]

25 14382,3

5 14375,0

25 (15-ös átlag) 14385,11

5(10-es átlag) 14380,95

Az erőfelfutás vizsgálata 

egy szúrás kezdetén

Az egyes hengerek várható élettarta 
mának kiszámításához rendkívül 
fontos param éter, hogy a hengerrés 
be befutó darabok milyen hatást fej
tenek ki a hengerek felületére. Első
sorban arra gondolok, hogy a befutó 
bugáknak az eleje valószínűleg hide 
gebb, m int a közepük, így befutáskor 
a hengerlési erő jelentős m értékben 
megnövekedhet. Ahhoz, hogy ezt a 
néhány ezredmásodpercig tartó fo
lyamatot vizsgálni tudjuk, megfelelő
en nagy mintavételezési frekvenciá
val kell dolgoznunk. Ez a frekvencia

10 kN 200 Hz (1-900)

Mintavételi szám

7 . á b r a .

-2 0 0  Hz kell legyen, m int azt a ké
sőbbiekben látni fogjuk. A 7. ábrán 
egy ilyen, 200 Hz-en mintavételezett 
hengerlési folyamat első 4,5 másod
perce ( -9 0 0 jel) látható.

A diagramból kitűnik, hogy maxi
m um át a 121. jelnél éri el. A 8. áb
rán az első 125 je le t megjelenítve lát
ható, amit a 9. ábra (ahol az első 20 
je le t ábrázoltam, ami 0,1 m ásodper
cet je len t) még világosabban bizo
nyít, hogy az általunk vizsgált hen 
gernél a belépő viszonylag hidegebb 
darabvég nem  okoz hengerlésierő- 
növekedést.

Mivel a maximum csak jóval ké
sőbb jelenik  meg, ezért feltételezhe
tő, hogy az a hengerállvány rugalmas 
visszaütéséből származik.

Következtetések

Egy adott hengersor terheléskollek 
tívájának méréssel történő  m eghatá 
rozásához a számítógép kapacitásá
nak jó  kihasználása érdekében az át
lagterhelések felvételéhez 0.2...1 Hz

10 kN 200 Hz (1-125)

Mintavételi szám

8 . á b r a .

10 kN 200 Hz (1-20)

Mintavételi szám

9 . á b r a .

értékeknél nagyobb frekvenciát 
nem  célszerű alkalmazni. Ezzel a 
szúrásonként! erő és áram értékek 
jó l feldolgozhatok, illetve hosszan 
tárolhatók lesznek.

Az erő- és áramváltozás jellegét 
5 Hz vagy nagyobb mintavételi frek
venciával biztosan ki lehet m utatni. 
A villamos zavarok okozta jeleket 
számítógépes szűréssel ez utóbbi 
esetben jó l le lehet választani.

Felavatták a Honfoglalási 
Vaskohász Emlékhelyet

Suchmann Tamás privatizáció 
é rt felelős tárca nélküli mi
niszter és Horváth István, a Du- 
naferr Rt. elnök-vezérigazga
tója nyitotta m eg május 27-én 
azt az ü n n ep i program ot, 
am elynek keretében a Kapos
vár közelében lévő Somogyfaj- 
szon felavatták a „H onfoglalá 
si Vaskohász Em lékhelyet és 
az Őskohászati M úzeum ot”.

Somogy megye terü letén

m a is több  helységnév őrzi va
lamelyik honfoglaláskori mél
tóság, illetve a vasas m estersé 
gek. vasból készült eszközök, 
tárgyak neveit. A korszerű — 
többek között archeom ágne- 
ses —  korm eghatározási m ód 
szerekkel elvégzett vizsgálatok 
eredm ényei azt m utatják, 
hogy az itt feltárt kem encék 
1100 évesek, vagy ennél is ré 
gebbiek.

A D unaferr Rt. erkölcsi és 
anyagi támogatásával elvég
zett további ásatások folya
m án 1995 szeptem berében  
21 ű n . buca kem encéből álló 
koraközépkori vasolvasztó te 
lepet tártak fel, am elyek közül 
négy volt m egőrizhető  a jövő  
nem zedéke szám ára.

T ek in tette l a  leletek ipar- 
tö rtén e ti és m ás szem pontok 
ból is felbecsülhetetlen érté 
kére, a D unaferr Rt., a  Ma
gyar Vas- és A célipari Egyesü
lés és az O rszágos Magyar Bá
nyászati és Kohászati Egyesü

le t egy alapítványt hozott lét
re, am elyet Somogyfajsz köz
ség és Marcali Ö nkorm ányza 
ta is tám ogat.

A D unaferr —  Somogyor- 
szág A rcheom etallurgiai Ala
pítvány kura tó rium a által fel
ügyelt m unkálatok során a ke
m encék  fölé acélszerkezetű 
ju r ta  ép ü le te t em elnek , amely 
jó l illeszkedik az erde i kör 
nyezetbe, és korhű  form ában 
tárja a látogatók elé ezeket a 
honfoglaláskori leleteket.

(dv/>r)
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Az MVAE nemzetközi kapcsolatai

2. táblázat

A nemzetközi szervezetektől kapott 
információs anyagok

Az intézmény megnevezése Információs anyag címe

International Iron and Steel Institute Steel Statistical, Yearbook
(IISI) (Nemzetközi Vas- és (Acélstatisztikai évkönyv)
Acélintézet, Brüsszel) Steel Statistics of Developing Countries 

(Fejlődő országok acélstatisztikája) 
Short Range Outlook 
Spring Survey 
Autumm Survey
(Rövid távú kilátások a vaskohászatban 
év elején és év végén)
Monthly Iron Production 
Monthly Crude Steel Production 
(Nyersvas- és acéltermelés havonként)

United Nations Annual Bulletin of Steel Statistics
Economic Commission tor Europe for Europe
(ECE) (Egyesült Nemzetek (Európai acélstatisztikai bulletin)
Európai Gazdasági Bizottsága, Statistics of World Trade in Steel
Genf) (Acél világkereskedelmi statisztika)

Euroter Jelenleg még csak a negyedéves piaci
(Az Európai Unió Acéltermelőinek 
Érdekvédelmi Szervezete)

tájékoztatót és előrejelzést kapjuk.

Ebben a tájékoztatóban az 
MVAE központjának a legfon
tosabb nemzetközi szervezetek
kel folytatott együttműködését 
mutatjuk be. Nyilvánvaló, hogy 
a tagvállalatok a központi szer
vezettől függetlenül elsősorban 
kereskedelmi célból alakítanak 
ki nemzetközi, főleg üzemi 
kapcsolatokat. Ágazati szinten a 
nem zetközi kapcsolattartás 
alapvetően a központi szervezet 
feladata.

Négy olyan nem zetközi 
szervezettel tartunk feun szoros 
együttműködést (1. táblázat), 
amelyek az Egyesülés munkájá
ban m eghatározóak és lényege
sek. Ezek a következők:

— ENSZ Európai Gazdasági 
Bizottság Acélipari Munka- 
csoportja Genfbeu,

—  Eurofer, a nyugat-európai 
acélgyártók érdekvédelmi 
szervezte Brüsszelben,

—  Nemzetközi Vas- és Acél In 
tézet (IISI) Brüsszelben,

—  OECD, a fejlett ipari álla
mok együttműködési és fej
lesztési szervezete (Párizs).

ENSZ Európai Gazdasági 
Bizottság

Acélipari Munkacsoport

Az ENSZ Európai Gazdasági Bi
zottsága különböző divíziókat 
és m unkacsoportokat m űköd 
tet. Ezeknek tagjai az egyes or
szágos kijelölt szakértői. Az 
acélipar területén elsősorban 
az európai országok ilyen tevé
kenységét összefogó munkacso 
port működik, amelyben a ma
gyar képviselő az Ipari és Keres
kedelmi Minisztérium megbí
zása alapján az MVAE központi 
szervezetének igazgatója. A 
m unkacsoport központja Géni
ben van, és a következő főbb 
témakörökkel foglalkozik:

—  statisztikai adatszolgáltatá
sok az acélipar területéről, 
ezen belül termelési, keres
kedelmi, műszaki-fejlesztési, 
energiafelhasználási, hu 
mánpolitikai adatszolgálta
tások;

— környezetvédelmi tanulmá
nyok készítése az acélipar 
különböző szektorait illető 
en;

—  nemzeti m onográfia össze
állítása, mely az európai or
szágok acéliparának adat
szerű feldolgozását jelenti,

bemutatva a különböző 
nemzetgazdaságot jellem ző 
értékeket is;

—  különböző speciális téma
körök feldolgozása, pl. az 
acélipari tulajdonviszonyok 
helyzete és változása Euró 
pában különös tekintettel 
az átm eneti korszakot élő 
közép- és kelet-európai or 
szágokban.

—  acélipari tanulmányutak 
szervezése az egyes tagorszá
gok meghívása alapján;

—  különböző témakörökben 
szemináriumok és m unka
csoport-megbeszélések szer
vezése együttműködve a 
tagországokkal.

Ezzel az ENSZ szervezettel 
évtizedekre visszamenő munka- 
kapcsolata van az MVAE-nek. 
Az együttműködés m eglehető 
sen szoros, gyakori és érdemi 
jellegű. Központi nyilvántartá
sunk felhasználásával szolgáltat
juk  mindazokat az adatokat, 
amelyeket a magyar gazdaság
ról, illetve a magyar acéliparról 
kérnek. Tőlük a 2. táblázatban 

felsorolt információs anyagokat 
kapjuk. A különböző rendezvé
nyek megszervezésében részt 
veszünk (pl. 1987-ben Magyar- 
országra vezetett az egyik tanul
mányüt, mintegy 70 résztvevő
vel Európa számos országából). 
Ebben az esztendőben pedig

június 3-6 között Magyarorszá

gon lesz az a környezetvédelmi 

szeminárium, amelynek témája 
az acélipari hulladékok feldol
gozása, hasznosítása és tárolása. 
Ezt a szem ináriumot az Ipari és 
Kereskedelmi Minisztérium, va

lamint a Környezetvédelmi és 
Területfejlesztési Minisztérium 
támogatásával az MVAE szerve

zi az OMBKE tevőleges közre
működésével.

Az acélipari együttműkö
désről elismerőleg lehet szólni, 
m ert a kölcsönös információ- 
cserén tűi olyan találkozásokra 
is lehetőséget ad a évente két 
alkalommal megrendezésre ke
rülő értekezletek során, ame
lyekre egyébként nem  nyílna 
lehetőségünk. Emellett a Géni
ben készülő összefoglaló anya
gok jó  segítséget adnak az in
formációbázis bővítésére, a kü
lönböző témájú tájékoztatók 
összeállítására.

Eurofer

Az Európai Unió term előinek 
érdekvédelmi központja Briisz- 
szelben van. Tagjai az Európai 
Unió vaskohászati egyesülései, 
illetve ahol ilyen nincs, ott az 
ország meghatározó vaskohá
szati vállalata (pl. Angliából a 
British Steel, Dániából a Det 
Danske Stahleverk az Eurofer 
tagja). Ez a szervezet elsősor
ban az európai acélpiac helyze
té t figyeli, és tesz lépéseket 
m inden általa rendhagyónak 
tekintett esetben. Jellemzően 
az Eurofer kezdeményezi az 
Európai Uniónál azokat a döm- 
pingeljárásokat, amelyekkel az 
U nió piacára beérkező, és vala
milyen oknál fogva zavarónak 
tekintett acéltermék-beérkezé-

1. táblázat

A Magyar Vas- é s  Acélipar Egyesülés kapcsolatai 
a főbb nemzetközi szervezetekkel

Az intézmény megnevezése

International Iron and Steel Institute (IISI) 
(Nemzetközi Vas- és Acélintézet, Brüsszel)

A kapcsolat jellege, 
munkacsoport

Közvetlen, folyamatos, havonkénti 
tájékoztatás, éves beszámoló 
készítése.
Statisztikai Munkacsoport

United Nations
Economic Commission for Europe (ECE) 
Industry and Technology Division 
(Egyesült Nemzetek Európai Gazdasági 
Bizottsága, Genf)

Közvetett, a Magyar Nemzeti Bi
zottságon (IKM) keresztül,folya
matos, negyedévenkénti tájékoz
tatás, éves beszámoló készítése 
Acélipari Munkacsoport

Organisation for Economic 
Cooperation and Development (OECD) 
(Együttműködési és Fejlesztési Szervezet, 
Párizs)

Közvetett, a Magyar Nemzeti Bi
zottságon (IKM) keresztül, folya
matos, negyedévenkénti tájékoz
tatás, éves beszámoló készítése. 
Acélipari Bizottság

Eurofer
(Az Európai Unió acéltermelőinek 
érdekvédelmi szervezete)

Közvetlen, folyamatos, havi, ne
gyedéves, éves adatszolgáltatás. 
Kereskedelmi Vezetők 

Munkacsoportja,

Szociálpolitikai Munkacsoport
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seke t m e g  k íván ják  akadá lyoz 

n i. E m e lle tt a  E u ro fe r  szám os 

m u n k a c so p o r to t  m ű k ö d te t . 
E zek  m u n k á já b a n  a  tago rszá 
g o k  szakértő i is ré sz t vesznek.

Az MVAE és az E u ro fe r  ve 

z e tő i k ö z ö tt kb . 3 év ó ta  szívé

lyes ko lleg iális k a p cso la t a la k u lt 

ki, a m e ly n ek  e re d m é n y e k é n t  

n e g y e d é v e n k é n t acé lp ia c i hely 
z e tje le n té s t és e lő re je lzé s t ka 

p u n k . E zek e t az a n y ag o k a t az 

ig azg a tó tan ács re n d e lk e z é sé re  

bocsá tjuk . Az E u ró p a i U n ió  

azo n  szán d ék a , h o g y  az  e u ró p a i  

o rszág o k a t k ö z e le b b  h o zza  egy

m áshoz, az t e re d m é n y e z te , 

hogy  1995. sz e p te m b e r  1-jétől 

m in d  az MVAE, m in d  a D una- 

f e r r  R t  tá rsa sá g c so p o rt tá rsu lt 
tag jai le tte k  az E u ro fe rn e k . A 

volt szocialista  o rsz ág o k  közü l 

ra jtu n k  kívül C seh o rszág b ó l, 

L engyelo rszágbó l v a n n a k  m ég  

tá rsu lt tagok , d e  a  k a p c so la té p í 

tés a  tö b b i o rszág  (R o m án ia , 

B u lgária , Szlovákia) irán y á b an  
is fo ly ta tód ik .

A fe jlő d ő  k a p c so la tn a k  kö 

sz ö n h e tő e n  a  le g fo n to sa b b  bi 
zo ttsá g b an  (a  k e re sk e d e lm i ve 
z e tő k  b izo ttsá g áb a n ) m o s t  m á r  
re n d sz e re sn e k  m o n d h a tó a n  

részt vesz m in d  az MVAE, m in d  

a  D u n a fe r r  Rt. k épv ise lő je . Ez a  

b izo ttság  n e g y e d é v e n k é n t ü lé 

sezik. Az i tt  k ia la k íto tt kapcso 

la t n y o m án  1996 e le jé n  az 

E gyesü lésbe  lá to g a to tt  a  profil- 

acélgyártássa l fog la lk o zó  m u n 

k a cso p o rt n é p e s  d e leg ác ió ja , 
aho l a lk a lo m  ny ílt ta lá lk o z n i a  
m agyar p ro fila cé lg y á rtó k k a l, és 

v é le m én y t c se ré ln i a  p iac i 

h e lyzetrő l, a  tén y e k rő l és a  

szán d ék o k ró l.

A h u m án p o litik á v a l fog lal 
kozó  m u n k a c s o p o r t  m á ju s  h ó 
n a p b a n  ü lésez ik , am e ly en  a 
D u n a fe rr  Rt. képv ise lő je  vesz 
részt.

Az E u ro fe rre l  k ia la k íto tt 

e g y ü ttm ű k ö d és  fo n to s  része  az 

in fo rm áció s re n d s z e rü k b e  való 
b e k ap c so ló d ás , ille tve in fo rm á 
c iók  szo lgáltatása  o lyan  re n d 
sz e rb e n , a m e ly  az á lta lu k  tö r té 

n ő  fe ld o lg o zá sn a k  m egfe le l. 

E n n e k  e lő se g íté sé re  r e n d e lk e 

z é sü n k re  b o c sá to ttá k  azt az  ű r 

la p tö m e g e t, a m e ly e k e t k ü lö n 
b ö ző  re n d sze re ssé g g e l -  h a v o n 
ta, n e g y ed é v en te , é v e n te  — szol
g á lta tn u n k  kell. E zt az an y ag o t 

m ag y arra  fo rd ítv a  v a lam en n y i 

te rm e lő  é s  fo rg a lm a z ó  tagválla 

la tu n k n a k  m e g k ü ld tü k , kérve , 

hogy  vizsgálják m eg , m ilyen  át 

a lak ításoka t kell v é g re h a jta n iu k  

saját a d a tg y ű jté sü k b e n  és a d a t 

k im u n k á lá su k b a n , hogy  alkal 

m as legyen  a  to v áb b ításra . Saj

nos, e d d ig  m é g  csak n ag y o n  k e 

vés válasz é rk ez e tt, b á r  az is 
igaz, h o g y  m á r  van o lyan  társa 
ság, pl. a  F in o m h e n g e rm ű  

M un k ás Kft., a m e ly  m á r  az így 

k ü ld ö tt  ű r la p o k  fe lhasználásá 

val sz o lg á lta to tt a d a to k a t.

S zilárd  m eg g y ő ző d ésü n k , 
hogy  az E u ro fe rre l k ia la k íto tt 

e g y ü ttm ű k ö d é s  a  le g fo n to sa b b  

a m ag y a r a c é lip a r  szám ára . Azt 

te rm é sz e te se n  n e m  szabad  fel

té te le zn i, h o g y  tá rsu lt tagsá 

g u n k b ó l e re d ő e n  az ese tleg es 

d ö m p in g v á d a k  a b sz o lú t b iz to n 

sággal e lk e rü lh e tő k  -  ezt ők  

n e m  is íg é r té k  - ,  d e  az biztos, 

hogy  a  szo ro sab b  eg y ü ttm ű k ö 

d és és j o b b  in fo rm á c ió c se re  le 
h e tő v é  teszi, hogy  az ilyen  je l le 

g ű  e ljá rá so k a t a  le h e tsé g e s  m é r 

ték ig  e lk e rü ljü k . E zek  tü k ré b e n  

az E u ro fe rre l  k ia lak u lt együ tt 

m ű k ö d é s ü n k e t  e re d m é n y e sn e k  

és re m é n y k e ltő n e k  le h e t  íté ln i.

Nemzetközi Vas- és 
Acélintézet (4SI)

Ez az in té z e t az 1995. évi ad a 
to k  sz e rin t 5 0  o rszág  acé lip a ri 
vá lla la ta it, egyesü lése it, szövet

sége it tö m ö r í t i  m ag áb a . E b b ő l 

e re d ő e n  a világ  a c é lip a rá n a k  

74% -át fe lö le li, d e  az a  szán d é 

ku k , h o g y  e lő b b -u tó b b  az egész 

világ a c é lip a rá t  összefogja. Az 

in té z e t m u n k a c so p o r to k a t  m ű 

k ö d te t, n ev ez e te se n  gazdaság i, 

s ta tisztikai, k ö rn y eze tv éd e lm i, 
p iacfejlesztési, tec h n o ló g ia i  és 
a lapanyag -b izo ttság o k a t. E m el 
le tt in fo rm á c ió k a t gyű jt és in 

fo rm á c ió k a t szolgáltat.

Az MVAE 1992. óta társult 
tagja a Nemzetközi Vas- és Acél- 
intézetnek. Ebből eredően 
megfelelő rendszerességgel mi 
is megadjuk az általuk kért ada
tokat, amelyek elsősorban a ter 
melés és a tennék  előállítás 
adatait jelentik.

Ez az in té z e t a  világ acé lip a 
rá n a k  leg n e v eseb b  szem élyisé 
g e it  fo g la lk o z ta tja  és m ozgatja , 

m e r t  az e lő z ő ek b e n  e m líte tt 

m u n k a c so p o r to k  veze tő i, vala

m in t  tag ja i a  világ  neves acé li 

p a ri tá rsa ság a in a k  legk ivá lóbb  

szakértő i. E ln ö k ség é t a  leg n a 
gyo b b  c ég ek  e ln ö k e ib ő l á llítja  
össze, így pl. e ln ö k e  vo lt m á r  a  
T hy ssen , a  N ip p o n  S teel és a 

B e tlehem -S tee! e ln ö k e  stb . A 

szervezet je le n tő s é g é t  h a n g sú 

lyozza, h o g y  az éves közgyű lé 

sek tisz te le tb e li v e n d é g e i a  r e n 

d e ző  o rsz ág  á llam fő i vagy m i
n isz te re ln ö k e i. 1995 o k tó b e ré 

b e n  B raz íliáb an  az á lla m e ln ö k

ta r to t ta  a  m eg n y itó  e lő ad ás t. Az 

in té z e t igazgatósága  é v en te  két 
szer fog lalkozik  a  szervezet 
ügyeivel: á p rilisb a n  egy féléves 
ü lésszak o n , és o k tó b e rb e n  az 

éves közgyűlés alkalm ával. 

1994-ben B u d a p e s te n  re n d e z 

ték  a  féléves é r te k e z le te t, d e  a b 

b a n  az idő szak b an  a m agyar 
ip ari veze tés m ég  n e m  é rté k e l 
te  k e llő k é p p e n  e z t a  tény t. B ár 

az is le h e t, h o g y  m i n e m  tu d tu k  

m é g  k e llő e n  h a n g sú ly o zn i a  

szervezet je le n tő s é g é t.  E n n e k  

k ö v e tk e z té b en  csak egy á llam 

t itk á r t  s ik e rü lt b e sz e rv e zn ü n k  

egy e lő a d ás  m e g ta rtá sá ra .

Az IlSI-vel k ia la k íto tt együtt 

m ű k ö d é s  a b sz o lú t k o rre k t, 
re n d k ív ü l é rté k es , és a  jö v ő  

sz e m p o n tjáb ó l is m é rté k a d ó . 

V á rh a tó a n  e ló 'b b u tó b b  -  az 

E u ró p a i U n ió h o z  tö r té n ő  köze 

le d é sü n k k e l ö sszh a n g b an  -  

r e n d e s  tagjaivá v á lu n k  e n n e k  

az in té z e tn e k , és a k k o r  m ó 
d u n k  lesz a  k o rá b b ia k b a n  em lí 

te t t  m u n k a c so p o r to k  m u n k á já 

b a n  is ré sz t v en n i. E h h e z  te r 

m észe te se n  k o n sz o lid á lt m a 
gyar a c é lip a rra , a n g o lu l jó l  be 
szélő , a  szakm át k iválóan  ism e 
rő  sz a k é rtő k re  van  szükség. 

M in d k é t fe lté te l m e g le h e tő se n  

n e h e z e n  te lje s íth e tő .

Gazdasági Együtt
működési és Fejlesztési 

Szervezet (OECD)

A fe jle tt ip a ri á lla m o k a t t ö m b  

r ítő  sze rvezetnek  M agyarország  
is tag ja  le tt, és m á r  e lő re  tu d h a 

tó , h o g y  ez a  tagság  ú ja b b  a d a t 

szo lgáltatást, in fo rm á c ió c se ré t 

fo g  je le n te n i.  Ez az ad atszo lgá l 
ta tá s  az Ip a ri és K e resk ed e lm i 
M in isz té riu m  k ö z re m ű k ö d é sé 
vel m á r  kb . m ásfél éve re n d sz e 
re se n  fo ly am atb an  van , ugyan is 

a  P árizsból é rk ez ő  negyedéves 

és éves a d a tk é rő  ű r la p o k a t  az 

MVAE k ö z p o n ti szervezete  tö lti 

ki, és szo lgálta tja  a  m in isz té ri 
u m n a k . T e k in te tte l  a r ra , bog)' 
e  v o n a tk o z ásb an  m é g  re n d k í 
vül kevés a  g y a k o rla tu n k , és sze

m élyes k a p cso la to k  m ég  n e m  

a la k u lta k  ki, n in c s  m ó d  k ü lö n 

b ö z ő  tap a sz ta la to k ró l beszá 
m o ln i. S tatisz tikai egyez te tésre  
v iszon t a  K SH-n és az IK M -en 
keresz tü l m á r  m e g k e re s te k  

m in k e t.

Európai Unió

Az E u ró p a i K özösség  (K özös 

P iac) m eg a lak u lása  id e jé n  a  

M o n ta n u n ió  (ÉSZAK) fo g ta

össze a  szén- és a c é lip a r  n yu 

g a t-e u ró p a i ügyeit. Az MVAE 

m á r  a k k o r  -  e z e lő tt  kb. tíz  év
vel -  k a p c so la tb a  k e rü lt  vele. 
Id ő k ö z b e n  a  M o n ta n u n ió  az 

E u ró p a i  U n ió  B izo ttság án ak  

egyik  vezérigazg a tó ság áv á  vál

to z o tt, a m e ly  az IKM E u ró p a i 

Ü gyek  H ivatalával ú n .  Acél 

K o n ta k t C s o p o r to t  h o z o tt  lé tre  
az E U  és a  m ag y a r a c é lip a r  k b  

zö tti  k a p cso la t k ié p íté sé re , a 

fo ly a m a to k  figyelem m el k ísé ré 

sé re . E k o n ta k tc s o p o r t  m u n k á 

j á b a n  az M VAE sz a k é r tő k é n t 
vesz ré sz t, és a d a to k k a l, anya 

gok k a l seg íti tevéken y ség é t. A 

k o n ta k tc so p o r t  le g u tó b b i ü lé se  

a  m ú lt  év jú n iu s á b a n  B u d a p e s 

te n  k e rü lt  m e g re n d e z é s re . 

E zen  k ívüli re n d sz e re s  kap cso 

la tiu l к az EU-val n incs.

Az MVAE az e lő b b ie k b e n  

fe lso ro lt  n e m z e tk ö z i szerveze 

tek k e l áll m u n k a k a p c so la tb a n . 

L én y e g es v iszon t a  k ü lö n b ö z ő  

o rsz á g o k  n e m z e ti  szervezetei 
vel m eg lé v ő  e g y ü ttm ű k ö d é s , 

k ü lö n ö s k é p p e n  a n é m e t,  a  

cseh  é s a  lengye l egyesü lések 
kel. E zekkel a  szervezetekke l 
re n d sz e re se n  vagy a d  h o c  je l 
legge l fo ly ta tu n k  a d a tc se ré t, 

m in d ig  az a d o tt  té m á n a k  m e g 
fe le lő e n . A n é m e t  egyesüléssel 

v iszo n t m á r  k ia la k íto ttu n k  egy 

m á g n e se s  a d a th o rd o z ó n  m ű 

k ö d ő  k ü lk e re sk e d e lm i ad a tc se 

r é t  is. E zen  k a p c so la to k  to v áb b  

b ő v íté se  a b b a n  az e se tb e n  lesz 

le h e tsé g e s , h a  a  szóban  fo rg ó  
sz e rv eze tek  is e lfo g a d n a k  b e n 
n ü n k e t  p a r tn e r n e k ,  és n e m  

k o n k u re n s n e k , d e  k ü lö n ö sk é p 

p e n  n e m  e lle n sé g n e k  te k in te 

n e k  az  a c é lp ia c o n . A h a g y o m á 

n y o sn a k  te k in te t t  e g y ü ttm ű k b  
elések k o ra  u g y a n is  le já rt, m a  
m á r  c sa k n em  m in d e n  kap cso 
la tn a k  p iac i k o m p o n e n s e  is 

van . E n n e k  k ö v e tk e z té b en  

m in  d e n  e g y ü ttm ű k ö d é sb e n  

m e g  kell t a lá ln u n k  a  k ö lcsö n ö s 

é rd e k e t.  E te rü le te n  ez je le n ti  
az e g y á lta lán  n e m  egyszerű , d e  
a  szak m a  sz e m p o n tjá b ó l n a 

gyon  fo n to s  fe la d a to k a t

A  k é to ld a lú  e g y ü ttm ű k ö d é s  

k ib ő v íté se  k ü lö n ö sk é p p e n  a  

FÁK országaival n ag y o n  fo n to s, 

d e  e g y á lta lán  n e m  k ö n n y e n  
v é g re h a jth a tó  f e la d a t  A m a 

gyar a c é lip a r  s z e m p o n tjá b ó l vi
szon t e lk e rü lh e te t le n n e k  lát 

szik m é g  a k k o r  is, h a  a zo k b a n  

az o rsz á g o k b a n  m é g  kevésbé 

re n d e z e t te k  a  viszonyok, és m a  

m é g  a  le h e tsé g e s  p a r tn e re k e t  
sem  m in d ig  s ikerü l m eg ta lá ln i.

Mezei József
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O N T E SZ E T
Összefüggések az öntöttvas derm edését kísérő 
m éretváltozás és az öntvény porozitása között

JÓNÁS PÁL

Az öntvények szilárdsági tulajdonságait rontó porozitás a kristá
lyosodáskor alakul ki, és közvetlen összefüggésben van a der
medést kísérő méretváltozással. A duzzadás növekedésével ará
nyosan nő a porozitás mértéke. A duzzadás a forma merevségé
nek és a kristályosodási sebességnek a növelésével csökkent
hető. A gyorsan kialakuló öntvénykéreg „szilárd táplálással”, a 
kvarchomok átalakulásakor a formában keletkező nyomófeszült
ség „kváziszilárd táplálással” segíti elő a porozitás csökkenését.

Az öntvények derm edésekor bekö 
vetkező fajtérfogat-változás m iatt ki
alakuló porozitás je len tő sen  befo 
lyásolja az öntvény szilárdsági tulaj
donságait, és ezáltal használhatósá 
gát is. Ezért a porozitásnak gazda 
ságossági szem pontból is nagy je 
lentősége van. Az USA-ban készí
te tt felm érések szerint az összes 
öntvényselejt m integy 30-40% -a 
van közvetlen összefüggésben a 
derm edéskor kialakuló porozitás- 
sal. H a figyelembe vesszük, hogy 
csak az USA-ban gyártott öntvé 
nyek évi értéke 8-10 m illiárd dol
lár, akkor m ár becsülhető  az a gaz
dasági kár, amely az öntvények po 
rozitása m iatt keletkezik.

Ez az oka annak, hogy olyan so 
kat és sokan foglalkoznak a porozi
tás kialakulási m echanizm usának 
vizsgálatával m ind laboratórium i 
vizsgálatokkal, m ind  szám ítógépes 
m odellezésekkel. A m a ism ert szá- 
m ítógépes m odellezőprogram ok 
között m ár található  olyan, amely
nek segítségével e lőre m eg lehet 
határozni azt, hogy ad o tt feltételek 
m ellett szám íthatunk-e a porozitás 
m egjelenésére, vagy sem. Ugyanak
kor a porozitás pon tos helyét és el-

Dr. Jónás Pál életrajzi adatai a BKL Kohászat 
1992. évi 1. számában találhatók.

oszlását nem  leh e t m eghatározni, 
m ég az igen nagy m em óriakapaci
tású gépekkel sem. Az is igaz, hogy 
a porozitás kialakulásának korrek t 
m atem atikai leírásához számos 
adat hiányzik m ég [ 1 ].

A kristályosodás végső fázisában 
kialakuló porozitás összefüggésben 
van a derm edést kísérő fajlagos tér 
fogat-változással, amelyet a betéta 
nyag összetétele, az olvasztás m ód 
ja , a m etallurgiai vezetés, az öntési 
hőm érséklet, a fém  csíraállapota, 
az o ldo tt gázok m ennyisége, a kris
tályosodási m orfológia és az ötvö 
ze t hőtani jellem zői ugyanúgy befo 
lyásolnak, m int az öntvény geom et
riája, a form a anyaga, annak hőtani 
jellem zői, hideg- és melegszilárdsá 
ga. A porozitás kialakulásának vizs
gálata során nem  szabad m egfeled 
kezni arról, hogy a fém ek öntés 
közben kölcsönhatásba kerü lnek  a 
levegővel, ill. a form ában kialakult) 
gázatmoszférával. E nnek eredm é 
nyeként lejátszódhatnak olyan, gáz
fejlődéssel já ró  kémiai reakciók, 
melyek szintén részt vehem ek a po 
rozitás kialakulásában.

E rövid felsorolásból is kitűnik, 
hogy a porozitás sok-sok folyamat 
kom plex eredő jekén t je len ik  m eg 
az öntvényben. Bár ezt a kérdést 
részleteiben m ár közel száz éve ta
nulmányozzák, úgy tűnik, hogy

m ég m a sem ism ert a porozitás kia
lakulásának pon tos m echanizm usa, 
illetve az a m ódszer, m elynek alkal
m azásakor garantáltan  nem  alakul 
ki porozitás.

Előzmények

A klasszikus felfogás szerint a jó l 
m egtervezett tápfejrendszerrel és 
az irányított derm edés feltételeinek 
biztosításával a porozitás elkerülhe 
tő. A gyakorlat ezt csak részben iga
zolja, m ert a klasszikus táplálási 
szem lélet nem  veszi figyelembe, 
hogy a kristályosodáskor anyaghi
ány úgy is kialakulhat, hogy rész
b en  vagy egészben az öntvény tér 
fogata növekszik. A térfogat-növe
kedés egy bizonyos értékének túllé
pése porozitásra, belső szövetritku
lásra, az öntvény m éretpontosságát 
és épségét is veszélyeztető öntési fe
szültségek, valam int egyéb hibák ki
alakulásához vezethet. A m éretnö 
vekedést okozó folyamatok össze
függésben vannak a p rim er textú 
rával, ezáltal a m akrom éretekben 
érzékelhető  méretváltozásokkal és 
az öntvényhibákkal is. Ezek a folya
m atok a kristályosodáskor m ennek  
végbe, ezért a folyam atokat megis
m erni és értékelni is csak a kristá
lyosodás közben alkalm azható eljá
rásokkal lehe t [2].

Az öntvény tö m ő ire  táplálásá 
nak  egyes szakaszai az 1. ábrán lát
hatók. A táplálás kezdeti szakaszá
ban  a folyékony táplálás, m ajd a tö 
m egtáplálás, ezt követően a dend 
ritközi táplálás a m eghatározó, vé
gül a derm edés a burst feedinggel 
(im pulzusos vagy szakaszos táplá 
lás) és/vagy -  a térfogat-növeke 
déssel d e rm ed ő  fém ek esetén -  
öntáplálással fejeződhet be. Na
gyon kedvező, h a  a  kristályosodás
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Dendritközi táplálás
1. ábra.

Az öntvény tömörre 
táplálásának szakaszai

kezdeti szakaszában „szilárd táplá 
lás” van, am ikor is az öntés u tán  a  
h irte len  m egszilárdult vékony ké
reg  rövid ideig zsugorodik, m ajd a 
derm edés további szakaszában, a 
fém  kristályosodási jellegétő l füg
gően az öntvény m egváltoztatja 
m ére té t (zsugorodik, változatlan 
m arad vagy növekszik). A fajlagos 
térfogat-változás okozta anyag 
hiányt tápfejekkel és a  irányított

derm edés kialakításával oldják 
meg. A táplálási hiányosságok mi
a tt kialakuló porozitás a  kristályo
sodás utolsó, befejező fázisában 
alakul ki, am ikor m egszűnik a  fém 
u tánpótlás a tápfej és a  táplálandó 
öntvényrész között, és az anyaghiá 
nyos helyekre a  dendritközi táplá 
lás, m ajd a  burst feeding és/vagy 
az öntáplálás következtében sem 
ju t  folyékony fém.

Azok a m unkák, amelyek a fém 
derm edés közbeni m ozgásának, ill. 
a derm edéskor fellépő erőhatások 
és a fém töm egáram lás mérésével 
foglalkoznak, a mérési technika 
hiánya m iatt főkén t az évszázad má
sodik felében  készültek. Az elm últ 
években egységes m érési m ódszer 
nem  alakult ki.

Az alkalm azott m ódszerek kü 
lönböznek egymástól, ezért az 
egyik szerint m eghatározott érté 
kek csak nehezen , vagy egyáltalán 
nem  vetíietők össze korrektül a 
más m ódszerrel kapott mérési 
eredm ényekkel.

Összefüggések az öntvény- 
porozitás és a technológiai próbán 

mért méretváltozás között

A kutatók egyik csoportja (a mis
kolci iskola képviselői és követői) 
0  30x350 m m  m éretű , fekvő, ill. 
0  50x100 m m  m éretű , álló helyzet-

Forma anyaga falvastagsága, mm

1. Nyers, bentonitos 150
2. Héj 15
3. Vízüveges 25
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ben ö n tö tt p róbatesten  határozza 
m eg derm edés közben a m éretvál
tozást, a d e rm edést kísérő erőha 
tást az idő és a hőm érsék let függvé
nyében (2. ábra) [2-12].

H a biztosítva van, hogy a form a 
tulajdonságai állandóak, akkor a 
jó l reprodukálha tó  m érési eredm é 
nyekből hasznos következtetéseket 
leh e t levonni a vizsgált ötvözet kris
tályosodási tulajdonságaira. Ez a 
mérési m ódszer korszerű technikai 
szinten kivitelezve lényeges részét 
képezheti az átfogó ön tödei m inő 
ségbiztosítási rendszernek. A m éré 
si eredm ényekről az e lm últ évtize
dekben a hazai és a külföldi szakfo
lyóiratokban részletes tájékoztatást 
nyújtottak a kutatócsoport tagjai 
[3—4, 6 -9 ]. A görbék  jellem ző  érté 
kei szoros kapcsolatban vannak a 
dennedési m orfológiával (3. ábra).

A kristályosodás első szakaszában 
a likvidusz-hőmérsékleten, valamint

8 0 0
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5 0 0

4 0 0
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3. ábra.
Összefüggés 

a  különböző ötvöze
tek kristályosodását 
kísérő hosszirányú 
méretnövekedés és 

a tágulási erő között

között m érhető  m éretnövekedést és
a likvidusz- és szolidusz-hőmérséklet
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2. ábra.
A forma 

merevségének, 
a próbatest átmérőjé
nek és a vegyi össze 
tételnek a hatása 
az öntöttvas lineáris 
méretváltozására
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tágulási erő t alapvetően az ötvözet 
összetétele, az olvasztás módja, az 
olvadék metallurgiai állapota, az 
öntvény geom etriája, a form a hő 
technikai param éterei és szilárdsági 
tulajdonságai határozzák meg. A kí
sérleti eredm ények igazolták azt is, 
hogy a kristályosodást kísérő duzza
dás növekedésével egyenes arány
ban növekszik az ötvözet porozitási 
hajlama. A kritikus duzzadás meg 
határozásakor m indig figyelembe 
kell venni a  kérdéses öntvény geo
m etriai adatait és a gyártás egyéb 
param étereit. A kutatások azt is bi
zonyították, hogy a form a szilárdsá
gának növelése fékezheti -  elsősor
ban az eutektikus kristályosodást 
m egelőző hőm érséklet-tartomány 
ban -  a duzzadást (2.a ábra) és a tá
gulási erőt, de az előidéző okokat a 
formaszilárdság növelésével meg
szüntetni nem  lehet. Az is beigazo
lódott, hogy a form a m erevségének 
növelésével a kristályosodó fém tá
gulási erejének egy része térfogad 
m unka végzésére, öntáplálásra hasz
nálható . E nnek eredm ényeként a 
lunker nagysága és a porozitás m ér
téke is csökkenthető. Az öntáplálás 
teszi lehetővé, hogy a közepes és a 
nagym éretű göm bgrafitos vasöntvé
nyek bizonyos körülm ények között 
tápfej nélkül is önthetők. Ez eseten 
ként 90% feletti kihozatalt tesz le
hetővé, szem ben az acélöntvények 
40-50%-os ki hozatalával.

I
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A kristályosodást kísérő 
méretváltozás és 

a formaszilárdság összefüggése

A kutatók egy része a porozitás és az 
anyaghiány kialakulásának tekinte 
tében a fém m el összefüggő változá
soknak és a hűtési sebességnek ad 
nak prioritást, hangsúlyozva a form a 
nem  elhanyagolható befolyásoló 
szerepét is, különösen a nagy falvas- 
tagságú és töm egű öntvények tekin 
tetében.

A kutatók másik csoportja lé
nyegesen nagyobb szerepet tulajdo 
nít a formaszekrény m erevségének 
és a formázóanyag szilárdságának. 
Engler, S. és társai [13] vizsgálati 
eredm ényei igazolták, hogy ha egy

650x450x600 mm-es próbaöntvényt 
gömbgrafitos öntöttvasból, vastag 
falú formaszekrénnyel megtámasz
tott, nagy szilárdságú formázókeve
rékből készített form ába öntik le, ak
kor a fém -form a határfelület a for
m aüreg felé mozdul el. Csak a kris
tályosodás későbbi szakaszában kezd 
el növekedni az öntvény m érete, de 
ez a derm edés végén -  a duzzadás 
után -  is kisebb, m int a próbaönt
vény kiindulóm érete volt (4. ábra).

Ennek az a magyarázata, hogy a 
nagy töm egű fém az öntés után a 
form ában lassan hűl, és a formafal
nak van ideje arra, hogy felmeleged 
jen . A felm elegedés hatására bekö 
vetkező, a kvarc átalakulásával járó  
térfogat-növekedés következtében a

formázókeverék elkezd m inden 
irányban tágulni, és a legkisebb 
kényszer elvének megfelelően moz
dul el. H a a formafal kifelé történő 
elm ozdulását a külső, hidegebb for
mázóanyag és az 50 m m  falvastagsá
gú form aszekrény m eg tudja gátol
ni, akkor a  fém -form a határfelület a 
form aüreg felé fog elm ozdulni, el
lenkező esetben az öntvény kezd el 
tágulni. Az öntvénym éretek egyen
letes csökkenésének feltétele az is, 
hogy a form a töm örsége és szilárd
sága pontról pon tra  azonos legyen. 
Ugyanis a hő  hatására kialakuló 
nyomófeszültség következtében a 
form ázókeverék határfelületi rétege 
felgyűrődhet, felületi hiba alakulhat 
ki, ha a nyomófeszültség felépülésé 
nek időtartam a alatt nem  alakul ki 
m egfelelő vastagságú és meleg
szilárdságú öntvénykéreg. A kísérlet
sorozat eredm ényeire támaszkodva 
készítették el Németországban az 
1,3 m átm érőjű, kb. 3 m magas, 
300 m m  falvastagságú, Göv 400 mi
nőségű öntöttvasból öntött, radioak
tív anyag tárolására szolgáló tartá 
lyok gyártástechnológiáját [13].

Schmitz, W. és  Engler, S. [14] szin
tén a fém -form a határfelület moz
gását vizsgálták, úgy, hogy kvarcru- 
dakat építettek a form ába, amelyek 
követték a fém mozgását (5. ábra). A 
fém :form ázóanyag:fo rm aszekrény  
töm egarány 26:10:350 kg volt. A ka
po tt eredm ények és a végkövetkez
tetések egybecsengtek az előzőek
ben  ism ertetett mérések következ
tetéseivel.

E kutatásoknál a szerzők nem  
vették figyelembe azt, hogy alakos, 
erősen tagolt öntvények gyártásakor 
a nagy merevségű form a előidézője 
lehet az öntési feszültségek keletke
zésének is, ami az öntvény méret- 
pontosságát és esetleg a felhasznál
hatóságát is befolyásolhatja. Nagy 
falvastagságú, egyszerű geom etriájú 
öntvény gyártásakor azonban a kuta 
tási eredm ények jól hasznosíthatók.

A műszak élet területén m ár sok
szor előfordult, hogy a gyakorlati al
kalmazások megelőzték a kutatáso
kat. A DÓM Kft.-ben -  és korábban 
a jogelődjénél -  a 10-20 tonnás, 
nagym éretű acélhengerek formái
hoz a 70-es évek elejétől 150 m m  fal- 
vastagságú öntvényből készült, hen 
geres formaszekrényeket használ
nak, a krómmagnezit-bázisú formá-
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4. ábra.
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m e g tá m a s z to t t  form ába  

ön tö tt p r ó b a te s t  m é r é s i  
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zókeverék rétegvastagsága 25-100 
mm. Korábban 20 mm falvastagsá
gú, bordázott formaszekrényeket 
használtak a hengerek  form áinak 
készítéséhez. A krómmagnezit-bázi- 
sú formázókeverék rétegvastagsága 
160-360 m m  volt [16]. A formaszek
rény megváltoztatásának eredm é 
nyeként alapvetően m ódosultak a 
hűlési viszonyok, jelen tősen  lerövi
dült a derm edési idő, és számottevő
en finom odott az ön tö tt textúra.

G edeonová Z. és társai [15] szin
tén a form aszekrény m erevségének 
és a form a szilárdságának szerepét 
emelik ki. A nagy merevségű, hen 
geres acél form aszekrényben vízüve
ges formázókeverékből készítették a 
formákat. Az 075x150 mm-es pró 
batesten keresztirányban m érték a 
méretváltozást és a tágulási erőt, 
úgy, hogy kvarcrudakat építettek a 
form ába (6. ábra). Az adatokat mé
rőrendszer segítségével regisztrál
ták. A kísérleti eredm ényekből 
levont következtetések alig térnek el 
a ném et kutatókétól -  a kísérleti 
körülm ényekben nem  elhanyagol
ható különbözőségek ellenére. A 
fém -form a határfelület form aüreg 
irányában való elm ozdulását szintén 
a formázóanyag tágulásával indokol
ják. Ez a magyarázat vitatható.

A szerzők teljesen figyelmen kí
vül hagyták következtetésük megfo 
galmazásakor azt a tényt, hogy ese
tükben a fém -form a határfelületi 
rétegben -  a form atöltést követő rö 
vid idő alatt -  az elm életi számítások 
szerint nincsenek m eg a hőtechni 
kai feltételek a formázóanyag je len 

tős m értékű felm elegedéséhez. 
Ezért nem  lehet számolni a kvarcát
alakulás során fellépő számottevő 
térfogat-növekedéssel sem, ami a 
nyomófeszültség keletkezését okoz
hatná  a felületi rétegben, és a 
fém -form a határfelület sugárirá
nyú, befelé való elm ozdulását a  kris
tályosodás kezdeti szakaszában. A 
kb. 4,7 kgos próbatest hőtechnikai 
feltételei (figyelembe véve a form á
ban m ért 1230-1250 °C max. fém 
hőm érsékleteket, a fémmel fajlago
san bevitt hőm ennyiséget és a zsu
gorodást követő tágulás kezdetéig 
eltelt idő alatt leadott összes hő 
mennyiségét) m erőben eltérnek az
S. Engler és társai által ism ertetett 
kísérletek feltételeitől. A ném et ku 
tatók mind a két esetben gyantakö
tésű form át használtak. Az első kí
sérletben ön tö tt m integy 1400 kg
os, ill. a második kísérletben ön tö tt 
26 kg-os próbaöntvény által a form á
ba bevitt hőm ennyiség lényegesen 
nagyobb volt, így a szerzők következ
tetései megalapozottak.

A k r is tá ly o s o d á s t k ísé rő  

m ére tvá ltozás v izsgá la ta  vá ltozó  

hőveze tő  képesség ű  fo rm ákban

A változó falvastagságú öntvények 
nek kvarcbázisú keverékből készült 
form ákban történő  gyártásakor is
m ertje lenség , hogy a kristályosodás 
kezdeti szakaszában kialakuló szi
lárd kéreg először zsugorodik, majd 
a derm edés előrehaladásakor kez
dődik csak el a m éretnövekedés. Az 
üzemi technológiák is gyakran épí

tenek  erre a jelenségre, és tudato 
san idézik elő -  hűtőbetétek  beépí
tésével -  a szilárd táplálást, elősegít
ve a változó falvastagságú öntvények 
vastagabb részeinek töm örre táplá 
lását, jó lleh e t a hűtőbeté tek  beépí
tésének elsődleges célja az irányí
to tt derm edés megvalósítása.

Kísérleti körülm ények között 
egyszerűen ellenőrizhető  jelenség 
ről van szó. Az öntészeti tanszéken 
végzett laboratórium i kísérletekhez 
0  50x350 mm-es próbaöntvény for
m áját héjhom okból úgy alakítottuk 
ki, hogy a form a készítésekor a 
m in talapra  először vékony réteg 
ben  hé jhom oko t vittünk fel. Erre -  
m ind  az alsó, m ind a felső form afél 
készítésekor -  sörétet, m ajd a sörét
re  újból hé jhom okot szórtunk. A 
p róbatest form ájának másik oldala 
a hagyományos m ódon  készült el 
héjhom okból (7. ábra).

A söré t hatására  a héjform a 
egyik oldalán a nyomó- és hajlító 
szilárdság nagym értékben lecsök
k en t a másik oldaléhoz képest, Ér 
telem szerűen  a hőtechnikai viszo
nyok is m egváltoztak. A próbatest 
vízszintes helyzetben tö rtén ő  önté 
se előtt, a  korábbi közlem ények 
b en  ism erte te tt m ódon , a form ába 
keresztirányban m ind a két olda 
lon kvarcrudakat ép íte ttü n k  be
[5]. A kvarcrudakhoz m érőórákat 
erősíte ttünk , és öntés u tán  az idő 
függvényében regisztráltuk az el
m ozdulást. A m érési eredm ények 
igazolták, hogy a p róbatestnek  
azon az oldalán , ahol a fo rm a szi
lárdsága kisebb, de a  form ában lé-
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5. ábra.
S ch m itz, W. é s  

Engler, S . m é r é s é n e k  

e lr e n d e z é s e  [14 ]

6. ábra.
G e d eo n o vá , Z. é s  

tá rsa i m é r é s é n e k  

e lr e n d e z é s e  [15 ]
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vő sörét m iatt a  h ű tő h atás  in tenzí 
vebb volt, o tt a kristályosodás kez
deti szakaszában a p róbatest m ére 
te először csökkent, m ajd a  d erm e 
dés végéig növekedett. A p róbatest 
másik oldalán , aho l a  fo rm a szi
lárdsága nagyobb, de a hőelvonás 
intenzitása kisebb volt, o tt a  p róba 
test m érete  a  öntés u tán  azonnal 
elkezdett növekedni, és ez a d er 
m edés végéig folytatódott.

A k ísérletet m egism ételtük  úgy 
is, hogy a p róbatest form áját álló 
helyzetben, 5 m m  falvastagságú, 
100 m m  átm érő jű  hengeres form a 
szekrénybe form áztuk be. A héjfor 
m a m egtám asztásához nedves b en 
tonitos form ázókeveréket használ
tunk. A p róbatest m éretváltozását 
az idő függvényében, egymásra 
m erőleges két síkban m értük. A 
m érési eredm ények  je lleg ü k et te 
kintve m egegyeztek a vízszintes 
helyzetben ö n tö tt próbatesten

m ért értékekkel. A kisebb szilárd 
ságú, de nagyobb hű tőhatású  for
m arészben kialakuló szilárd kéreg 
először zsugorodott, m ajd egy rö 
vid idő eltelte u tán  duzzadt. Tekin 
tettel arra, hogy egy öntvény két 
különböző pon tján  tö rtén t a  m é 
rés, a  kristályosodáskor jelen tkező  
e ltéréseket csakis a különböző hű- 
lési viszonyokkal leh e t magyarázni.

Az e lm últ évek során több eset
ben  vizsgáltuk a különböző m éretű  
öntvények derm edését kísérő 
m éretváltozásokat üzemi körülm é 
nyek között is. A korábbi vizsgála
tok eredm ényeiről konferenciákon 
m ár beszám oltunk [16, 17]. A DAV 
Kft.-ben sorozatgyártásban levő 
öntvényeken végzett m érésekkel 
párhuzam osan, az öntvény m érték 
adó falvastagságához illesztett mé
re tű  technológia próbatesteken  is 
m értük  a derm edést kísérő m éret- 
változást az idő függvényében (8.

7. ábra.
Göv500 
minőségű 
öntöttvasból 
öntött 
próbatest 
méretváltozása 
a forma 
anyagától 
függően

ábra). M egállapítottuk, hogy az ön t 
vényeken és a próbatesten  végzett 
m érések m inden  esetben jó  egye
zést m utattak. A derm edés az önt 
vényekben is és a próbatestekben is 
m inden  esetben m éretnövekedés 
sel kezdődött, és a derm edés végén 
az öntvények és a próbatestek m é
retei is nagyobbak voltak, m in t a 
fo n n a  kiindulóm éretei.

Az elvégzett m érések a lapot ad 
nak  arra, hogy szükség esetén cél
szerűen m egválasztott p róbatest se
gítségével ellenőrizzük egy-egy 
ad o tt öntvény derm edési tu lajdon 
ságát. Az üzem i kísérleteink során 
a klasszikus fonnázási technológiá 
val készített fo rm ába ön tö tt, 1-10 
tonnás alakos öntvényeken eddig 
egy alkalom m al sem sikerült olyan 
m érést végezni, m elynél a derm e 
dés kezdeti szakaszát m éretcsökke 
nés kísérte volna. M ind a lemez- 
grafitos, m ind  a göm bgrafitos vas
öntvények kristályosodása m éret 
növekedéssel kezdődött, függetle 
nü l attól, hogy vízüveg- vagy gyan
takötésű form ázókeverékből ké
szült-e a form a.

Ö ssze fog la ló  értéke lés

Az öntvény m inőségét a  kristályo
sodás kezdő és befejező szakasza 
d ö n tő en  m eghatározza. Ekkor a 
legnagyobb a kristályosodás sebes
sége, és ilyenkor nagy az olyan der 
m edési anom áliák  kialakulásának 
valószínűsége, amelyek az öntvény 
m inőségét károsan befolyásolhat
ják . A fém -fo rm a ha tárfe lü le ten  a 
derm edés kezdeti szakaszában le
játszódó  folyam atok je lleg é t a for- 
m afelü lettel érin tkező  fém kristá
lyosodási tu lajdonsága és a  form á 
zókeverék fizikai-kémiai tu lajdon 
ságainak kölcsönhatása révén kia
lakuló d inam ikus egyensúly eredő 
je  határozza m eg.

A derm edési anom áliák közé so
ro lh a tó  a  kristályosodást kísérő 
ren d e llen es  m éretnövekedés is. Az 
öntöttvasak kristályosodásával já ró  
m éretváltozások közvetlenül össze
függésbe hozhatók  az öntvényben 
kialakuló porozitással. A kristályo
sodáskor m érh e tő  duzzadás növe 
kedésével arányosan n ő  a porozi- 
tás. A form a m erevségének növelé 
sével a m éretnövekedést, és ezáltal 
a  porozitás m érték é t is csökkente-
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8. áb ra .

Göv 400 minőségű 
öntöttvasból öntött 
1 tonnás öntvény és 
a párhuzamosan 
öntött próbatest 
méretváltozása

ni lehet, de a  porozitás m egjelené 
sével rendszerin t párosu ló  belső 
szövetritkulást, m elegszakadást, az 
öntvény m ére tpon tosságát és épsé 
gét károsan befolyásoló öntési fe
szültségek keletkezését stb. előidé 
ző kedvezőtlen kristályosodási tu 
lajdonságok ilyen m ód o n  nem  
szün tethetők  meg.

Л form am erevség növelése m el
lett eredm ényesen  leh e t csökken 
teni a  kristályosodást kísérő m éret 
növekedést úgy is, hogy a derm e 
dés kezdő szakaszában az öntvény 
kéreg kialakulásának idő tartam ára  
-  ellenőrizhető  m ó don  -  biztosít 
juk a stabilis rendszer szerinti kris

tályosodáshoz m ég m egfelelő leg
nagyobb kristályosodási sebességet, 
en nek  eredm ényekén t gyorsan kia
lakul az öntvénykéreg. A szilárd ké
reg  az á tm eneti zsugorodásával az 
öntvény egyenletes, „szilárd táplá 
lását” idézheti elő. Vastag falú ön t 
vények gyártásakor -  am ikor a h ő 
technikai feltételek m egvannak -  a 
kvarcbázisú form ázókeverékben 
hő  hatására  keletkező nyomófe- 
szúltség okozta erő  is eredm ényez 
h e t kényszerű, „kváziszilárd táplá 
lást”. Feltétel, hogy a nyomófeszúlt- 
ség ne okozzon felületi öntvényhi
bát. A kváziszilárd táplálás az ön t 
vény töm örre  táplálását és a po ro 

zitás csökkenését ugyanúgy előse
g ítheti, m in t a  kristályosodási se
besség növelése által kikényszerí- 
te tt szilárd táplálás. Végül is m ind 
a két esetben  megvalósul a kristá
lyosodás kezdeti szakaszában az 
öntvénykéreg zsugorodásának kö
vetkeztében a táplálás, m ert az önt 
vény határfe lü le te  a fo rm aüreg  irá
nyában m ozdul el. Ilyenkor ugyan
úgy térfogati m unkavégzésre kerül 
sor, m in t akkor, am ikor a  tágulási 
e rő t céltudatosan  használjuk a kris
tályosodás későbbi szakaszában ön 
táplálásra, ezáltal növelve az ön t 
vény töm örségét.
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A világ öntvényterm elése 1994-ben

A világ öntvénytermelése 1994- 
ben a megelőző évhez viszo
nyítva gyakorlatilag nem  válto
zott (1. táblázat). Az 1992-94. 
évi adatok alapján néhány szig
nifikáns trend állapítható meg:
—  Egyedül az USA öntvényter

melése nő tt töretlenül.
—  A kínai öntvénytermelés nö 

vekedése először 1994-ben 
csökkent (5,9%-kal), ez 
azonban összefügghet a sta
tisztikai adatok pontosságá 
nak növekedésével is.

—  Ausztriában, Belgiumban, 
Finnországban, H ollandiá 
ban, Olaszországban, Né
metországban, Franciaor
szágban, Lengyelországban, 
Olaszországban, Svájcban és 
Svédországban az öntvény
termelés csökkenése 1994- 
ben növekedésbe csapott á t  
A világ legnagyobb öntvény

term elője 1994-ben az USA 
volt, a term elés a megelőző 
évhez képest 13,3%-kal n ő tt  
Az USA gyártja a legtöbb 
gömbgrafitos vasöntvényt, réz
öntvényt és -  elhódítva Japán 
tól az elsőséget -  alumínium- 
öntvényt.

A Független Államok Kö
zösségének (becsült) öntvény
termelése 25,3%-kal csökkent 
A FÁK öntvénygyártásának 
mintegy kétharm ada Oroszor

szágra esik, itt az öntvényterm e
lés 1990-hez képest a felére 
esett vissza [3].

A távol-keleti országok kö
zül Tajvan és a Koreai Köztársa
ság öntvénytermelése nő, Ja 
pánban viszont a term elés csök
kenése után, 1994-ben mind 
össze 0,9% növekedés követke
zett be. A kelet-közép-európai 
országok közül Lengyelország
ban 5,9%-kal több öntvényt 
gyártottak, m int az előző év
ben. Egy publikáció szerint Ro
m ánia öntvénytermelése is 
nőtt, de konkrét adatokat nem  
közöltek [4]. Magyarország 
öntvénytermelése 1994-ben is 
csökkent (2,6%-kal) [5]. Hor
vátországban először tettek köz
zé adatokat, eszerint 1994-ben 
41 193 t öntvényt gyártottak
[1] . ' ' '  K i 

l l]  M odern Casting, 84. к.
1994. 12. sz. p. 32-33; 85. 
k. 1995. 12. sz. p. 24-25.

[2] A CAEF öntvénytermelési 
adatai

[3] Sverdlin, А. V. -  Ness, A. R.: 
M odern Casting, 85. к.
1995. 12. sz. p. 26-28.

[4] Cosneanu, C.: Revista de 
Turnătorie, 1995. 1. sz. p. 
3-7.

[5] BKL Kohászat, 128. k. 
1995.10. sz. p. 400-401.

A kup o ló n á l ke le tk e ző  por 

b rike ttá lás á ra  nyerges vonta
tóval m ozgatható  berendezést 
fejlesztett ki a friesenheim i 
BMI)-Garant Entstaubungstech
nik GmbH. Egy olvasztóműnél 
évente 50-200 t por keletke
zik, en nek  brikettálása helyhez 
kötött berendezéssel gazda
ságosan nem  valósítható meg. 
A por brikettálása és a  ku- 
polóba való visszaadagolása 
ugyanakkor környezetvédelm i 
szem pontból igen je len tős. A 
m ozgatható brikettálóval -  a  
por konfigurációjától függően 
-  ó ránkén t 2 -3  to n n a  brikett 
gyártható, a kötőanyag mész- 
h id rát vagy melasz. A brikett 
gyakorlatilag korlátlan ideig 
tárolható , csak szárazon kell 
tartani. Két kam pány között a 
po rt big-bag-ekben lehet ösz- 
szegyűjteni. (K L.)

Giesserei, 1995.12. sz.

Az 1990-ben megalakult Aso
ciaţia Tehnică de T urnătorie 
din România (ATTR, Román 
Ö ntő Szakemberek Egyesülete) 
1995 őszén Revista de Turnătorie 
(Ontészeti Szemle) címmel fo
lyóiratot indított útjára. Az A4- 
es form átum ú lapot az Editura 
Tehnică adja ki Bukarestben. A 
48 oldalas 1. szám -  a bevezető 
után -  nyolc rovatban 12 cikket 
közöl.

,Az ATTR tiszteleti tagjai” 
rovatban Claudiu Ştefănescu 
munkásságát méltatják.

Az .Aktualitások és perspek
tívák” rovatban Constantin Cos- 
ne.au Az öntőipar helyes meg
ítélése a romániai öntvénygyár
tás rekonstrukciójának alapja, 
Sorin Chiorean M erre tartanak a 
romániai öntödék?, Come.Uu Ri- 
zcscu M erre tart a kohászat? cí
m ű cikke olvasható.

A „Minőség” rovatban Vasile. 
Mirancea az öntödei minőség- 
biztosítás megszervezését tekin
ti á t

A „Technológiák” rovatban 
három cikk található. Walter El- 
Imghaus (Hiittenes-Albertus): A 
formázás és magkészítés a 90-es 
években. Varga Béla: Az ötvöze
tek szűrése sajtolt lapokkal. 
Gheorghe Zirbo és társai: Mikro-

A lu m ín iu m  ka ro s szé ria le m e 

z e k  készítésére új gyárat he 
lyezett üzem be 1995 végén az 
O hio állam beli Northwood- 
ban (Toledo mellett) az Alcoa 
Automotive Structures. Az első 
fázisban az üzem 125 dolgozó
val fog nagy sorozatú karosszé
riarészeket gyártani a  gépjár 
m űipar számára. V árhatóan a 
term elés volum ene és a lét
szám nőn i fog, m ert az au tó 
gyárak egyre nagyobb m érték 
ben  használják a  könnyű alu 
m ínium alkatrészeket, hogy a 
gépkocsik teljesítm ényét nö 
veljék, és az üzemanyag-fo
gyasztást csökkentsék. A Pitts
burgh székhelyű Alcoa -  az Al
coa Automotive Structures 
anyavállalata -  a  világ legna 
gyobb alum ínium ipari cége, 
24 országban 164 term elő- és 
forgalmazóegysége van. (K L.)

Foundry, 1996.1. sz.

hullámok az ontészeti folyama
tokban.

A „Korszerűsítés” rovatban 
Constantin Petroviá arról számol 
be, milyen látványos m oderni
zálást hajtottak végre a  brassói 
Tractorul S. A. speciális vasön
tödéjében.

A gazdasági rovat a londoni 
fémtőzsde 1995. július 24-i árait 
közli.

A „Kutatás” rovatban О. I. 
Shinski és társai (Kijev) két ku 
tatási témáról számolnak be: a 
Dacia gépkocsi forgattyús ten
gelyének gyártása elgázosodó 
mintával, vákuumformázással; a 
sűrűség és a hevítőgáz nyomá
sának Itatása a hengeres polisz- 
tirolmagok optimális Itaboso- 
dási idejére.

A „Technológiatervezés” ro
vatban loan Ciobanu a beömlő 
rendszer optimálásával foglal
kozik.

A lapszemle a Litejnoe Pro- 
izvodsztvo 1994. évi számaiban, 
valamint a kijevi Ontészeti Inté
zet egyik kiadványában találha
tó tanulmányok címét közli. A 
lap végén található az ATTR 
alapszabályának első része. A 
folyóiratnak angol nyelvű tarta
lomjegyzéke is van.

К  L

1. táblázat

A  le g n a g y o b b  ö n tv é n y te rm e lő  o rs zá g o k  

ö tn v é n y g y á rtá s a  (t) é s  e n n e k  v á lto zá s a  (% ) [1, 2]

O r s z á g 1993 1994 V á lto z á s

1994/93

U SA 11 7 1 3  5 0 0 ’ 13  2 6 7  0 0 0 + 1 3 ,3

FÁ K 1 15 5 9 0  0 0 0 11 6 4 5  0 0 0 - 2 5 , 3

Kína 12  3 5 5  5 8 0 11 6 2 6  170 - 5 , 9

J a p á n 6  681 781 6  7 4 0  6 9 0 + 0 ,9

N é m e to rsz á g 3  4 7 5  871 3  8 1 5  174 + 9 ,8

India - 2 8 7 5  0 0 0 -

F ra n c ia o rsz á g 2 0 2 7  2 5 9 2  2 6 9  9 1 3 + 12 ,0

O la s z o rs z á g 1 8 4 0  2 0 0 2  0 4 4  7 0 0 + 11,1

T ajvan 1 3 1 7  5 0 0 2 1 5 4 9  8 2 6 + 17 ,6 3

K oreai K ö z tá rs a s á g 1 4 7 5  5 0 0 1 5 4 4  7 0 0 + 4 ,7

K a n ad a - 1 2 8 2  691 -

N agy-B ritann ia 1 2 4 4  5 2 0 ’ 1 2 6 8  6 0 0 +  1,9

Brazília 1 4 8 5  0 0 0 - -

L e n g y e lo rszág 7 5 0  6 5 0 ’ 7 9 4  9 4 0 + 5,9

T ö rö k o rszág 791 7 0 0 7 2 8  6 8 0 - 8 , 0

R o m án ia 7 8 0  0 0 0 - -

M exikó 6 4 8  0 0 0 ’ 6 8 2  4 9 3 + 5 ,3

S p a n y o lo rsz á g 6 2 4  8 0 0 - -

Világ ö s s z e s e n 6 7 0 1 0  6 5 5 6 6  7 7 6  6 1 9 - 0 , 3

’ B ecsü lt 2 1 9 9 2 . év i a d a t  3 1 9 9 4 -b e n  1 9 9 2 -h ö z  k é p e s t

Ontészeti folyóirat indult 

Romániában
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F É M K O H Á SZ A T
Komplex termelésirányítási alrendszer 

a Csepeli Fémmű Rt. fémszalaghengerdéjében

и .

KALYDY ANDRÁS

A fémszalaghengerdében a számítógéppel segített termelésirányí
tás hozzájárul a gyártástechnológiai paraméterek kedvezőbbé téte
léhez. A szerző a vállalat vezetése számára kidolgozott javaslatait 
foglalta össze dolgozatában. A legfontosabb lépéseket a termelés 
tervezése, előkészítése és ellenőrzése területén kell megtenni.

A vezérprogram készítése

A term elés program ozásának üze
m ünkben két periódusát kell meg
különböztetni. Az egyik a vezérprog 
ram  létrehozása, ami gyakorlatilag a 
rendelésállom ány alapján a hetente 
(belföld) és havonta (export) készí
tett termelési tablók elkészítését je 
lend.

A programkészítésnél figyelembe 
veszik ugyan a termelési tervet, de az 
üzemi gyártás alapja a rendelésállo 
mány. Csak rendelésre dolgozunk.

Ezek a program tablók három  kü
lönböző helyen készülnek, és ennek 
megfelelően az első lépcsős progra 
mozási m unka eredm énye három  
különböző tabló: a belföldi; az USA- 
export és az egyéb export tablója.

Ezek a tablók képezik a progra 
mozási m unka második, üzemi szint
jén ek  alapját.

Üzemi termelésprogramozás

Az üzemi term elés program ozása a 
havi, heti rendelési tablókból indul 
ki. M eghatározza a gyártmányok el
készítéséhez szükséges pontos gépi
es m unkaerő-tényezőket, valamint a 
gyártási feladatok teljesítésének üte 
mezését.

A helyes operatív időrendi szerve
zési terv készítésekor abból kell kiin 

dulni, hogy a gyártási előírásnak a 
két vetület -  az átfutási idő és a ka
pacitás szerintí terhelés -  egyidejű és 
együttes figyelembevételén kell ala
pulnia [6].

Folyamatos feladatáram lás esetén 
m inden feladat ugyanazt az útvona
lat járja  be a feldolgozás során. Ek
kor az ütem ezés a term eléshez szük
séges anyagok rendelkezésére állásá
nak időzítésében ki is merül.

A másik véglet a véletlenszerű 
áramlás, amikor is m inden feladat 
feldolgozási útvonala különböző. A 
m űhelyrendszerű gyártásban a m ű 
veletek ütem ezésének célja, hogy az

3. ábra.
A programozás környezete

átfogó program ot heti, napi vagy 
műszakok időszakára bontsa le, azaz 
rövid távra m eghatározza a gyártási 
rendszer tervezett m unkaterhelését.

A fém szalaghengerdében a mű
helyrendszerű gyártásra jellem zően 
kell a program ozást végezni. Tizen
egy berendezés van, a sorozat- 
nagyság kicsi, a term ékek feldolgo
zási útvonalai pedig többé-kevésbé 
egyediek.

Ü zem ünkben a termelést progra 
mozó művezető m unkáját három  fá
zisra lehet osztani:

1. A tablókban szereplő rendelt 
anyagok ötvözetenkénti csoporto 
sítása. Ezek a csoportok az ötvö
zetet, készm éretet, előkész mére 
tet és a gyártásukra elindítandó 
kiinduló alapanyag töm egét tar
talmazzák.

2. A gyártás ütemezése, a készárule
adások határidőzése a gépkapaci
tások és a m éret vertikális techno-
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lógiájának erőforrás- és időigénye 
alapján.

3. Az operatív program ozás az első 
két lépés alapján műszakokra 
bontva történik. E fázis összefüg
géseit a 3. ábra mutatja.

A term elés ütem ezésénél nálunk a 
„legszűkebb határidő először” elve 
érvényesül. A feladatokat a legszű
kebb határidejű munkával kezdjük, 
ahol a határidő a teljes feladatra irá
nyul (due date: UDATE). Kanet- 
Hayya szintén a határidőorientált 
prioritási szabályokat helyezték vizs
gálataik középpontjába, és szimulá
ciójuk azt bizonyította, hogy m inden 
teljesítménykritérium szerint jobbak 
a többi prioritási szabálynál [4].

A fentieknek megfelelően ná
lunk a term elésütemezés szem pont
sorrendje:

1. határidők betartása,
2. az üzem (gépek, m unkaerő) leg

jobb  kihasználása,
3. a gépbeállítási idő minimalizálá

sa,
4. a legkisebb műveletközi készletek 

biztosítása.

Programozás 
adatbázisok alapján

A számítógépes termelésirányítási 
rendszert két fázisban érdem es kifej
leszteni:

1. adatbázis felhasználásával hagyo
mányos programozás,

2. program ozott termelésirányítás. 
A bejövő tekercseket adagszám 
szerint készm éretre indítani. A 
programozás a határidőt és a 
gépkapacitás kihasználását venné 
figyelembe.

Első lépésben a szám ítógép szerepe 
az adatok pontos rendelkezésre állá
sából és egységesítéséből állna:

1. Egységes rendelésállomány. A 
program ozó a rendeléseket most 
is egységesíti kézzel, az ütemezés
I. lépcsőjében. Ebből az adatbá 
zisból a program ozónak lehetősé 
get kell biztosítani a sorbarende- 
zések megválasztásához tetszőle
ges szem pontok alapján.

2. Platzjelentés. Ez az Adagkövetés, 
adagazonosítás fejezetben m ár le
írt adatbázis alapján az üzem ben

lévő tekercsek pontos készültségi 
állapotának napi nyilvántartása: 
ötvözet, m éret, keménység, tö 
meg, minősítés. Ilyen jellegű je 
lentés most is készül, de oly mó
don, hogy a platzmester kezében 
tollal, füzettel m inden nap körül
járja  az üzemet, és összeírja a ka
rikákat.

3. Előrehaladásjelentés. Ennek sze
repe a kiadott m unkák elvégzésé
nek, így az ütemezés betartásá 
nak ellenőrzése. Ennek a listának 
lenne a szerepe a műszaknapló 
helyettesítése.

E három  adatbázis alapján a progra 
mozó művezető a mostani gyakorlat
nak megfelelően végezhetné a m un 
kaütemezést, a rendszer előnye a 
pontosság és átláthatóság.

Számítógépes programozás

Az autom ata programozás esetén a 
számítógép számára nem  a hagyo
mányos ütemezésnél használt adat
bázisokra van szükség. Itt az előreha 
ladásjelentése lényegtelen, hiszen a 
m egadott adagszám pillanatnyi álla
potának megfelelően irányítja a to 
vábbi feldolgozást, ugyanakkor gép 
re kell vinni a különböző m éretek és 
keménységi fokozatok vertikális 
technológiáját, illetve ezektől eltérő 
technológia esetén az anyag teljes 
feldolgozási sorrendjét, annak je l 
lemző param étereivel együtt.

A gépi term elésütemezés megva
lósítását egy három dim enziós Gant- 
diagramnak megfelelő vezérprog 
rammal lehetne irányítani.

A hagyományos Gant-féle prog 
ramtervezési módszer célja kettős. 
Először, hogy rögzítse egy m unka lé
péseit, fokozatait vagy fázisait, ame
lyekre szükség van ahhoz, hogy a 
program  eredm ényes legyen. Má
sodszor, hogy figyelje, hogyan való
sítják m eg a terv egyes lépéseit, vagy
is a terv időbeli megvalósításának 
követése [7].

A mi esetünkben a gépekhez ren 
delhető munkafázisok és időkoordi
náták m ellett a harm adik az adott 
gépen való m egm unkálásra váró 
anyag mennyisége (karikaszám) len 
ne, hiszen szinkronizálási problém á 
kat: berendezések kapacitásának és 
a folyamat ütem ének jó  összehango 
lását is meg kell oldanunk.

Az üzemi term elésirányítás ké
sőbbi, második fázisának esetleges 
bevezetésekor sem lehet abszolút 
autom atizm ust elvárni a számítógé
pes rendszertől, a program ozó és 
műszakos m űvezetőket kiiktatni 
(úgy, m int pl. egy karosszériagyártó 
sornál). Ennek oka a termelés jelle 
gében és az üzem felépítésében ke
resendő:

—  a berendezések egyediek,
— a m unkaerő-állomány speciali

zált,
— az üzemi alapanyag- és félkész- 

készlet-állomány kicsi,
— a m egrendelések sok esetben kü 

lönleges, egyedi kívánságokat tar
talmaznak,

— a szállítási határidők rugalmasak.

Ennek m egfelelően a közvetlen ter 
melésirányításban nagyon sok eset
ben semmilyen m ódon nem  kerül
he tő  ki a program m ódosító személyi 
döntés.

Habért A. Simon szerint a döntési 
tevékenység és a vezetés hasonló je 
lentésű fogalmak. Szerinte: ,Л  dön 
tési tevékenységnek három  fő szaka
sza van. A döntési helyzet megállapí
tása, a lehetséges cselekvési módok 
meghatározása és a választás a cse
lekvési m ódok közül” [8].

Előrehaladási jelentés

A napi termelési előírások végrehaj
tásáról jelentés, jelzés készül, ez az 
ellenőrzéssel együtt visszacsatolás a 
gyártásszervezők ill. irányítók részé
re. A készletállomány mennyiségén 
és a m unkaerő elosztásán kívül a 
műszaknapló az, amely az összes ter 
meléssel kapcsolatos információt 
tartalmazza.

A term elés m enetéről egy jó l mű
ködő számítógépes rendszerben az 
információvisszacsatolás kettős ta
goltságot kell, hogy mutasson.

Működési tagoltságot:

— autom atikusan és folyamatosan 
kell szállítania azokat az adatokat, 
amelyek az állapotok és folyama
tok számbavételéhez szükségesek 
(létszám, term elés, készlet stb.);

— esetenként szolgáltatnia kell a ki
vételes állapotokat és működése 
ket tükröző információkat, ame
lyek vezetői beavatkozást kíván
nak;
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4. ábra. A számítógépes rendszer felépítése

Hierarchikus tagoltságot:

— a felső vezetés szám ára elemzésre 
alkalmas inform ációk szolgáltatá
sával;

—  a középvezetés számára a felada
tok előkészítéséhez és feltételei
nek m egterem téséhez az adat- és 
információbázissal;

— operatív helyi vezetés számára a 
feladatok végrehajtásának irányí
tását és ellenőrzését szolgáló in 
formációbázissal.

Csak a gépesített adatfeldolgozás te 
szi lehetővé az ilyen integrált infor
m ációrendszerek kiépítését, m ert 
nemcsak begyűjti, rögzíti és tárolja 
az adatokat, hanem  különböző dön 
tések előkészítésére alkalmas formá
ba is hozza.

Az általam tervezett rendszer ké

pes ennek a feladatnak az ellátására. 
A művezetői, gépi, készlet adatbázi
sok megfelelnek a folyamatkövetés
sel kapcsolatos követelményeknek, a 
gépi eltérésjelentés a minőségi 
problém ák m egoldásának a mosta
ninál lényegesen pontosabb bázisa, 
az aggregált információk létrehozá 
sa pedig a megkívánt segédprog 
ra m o k ) segítségével lehetséges.

Az adatok integritásának fenntar 
tása ugyanakkor nemcsak a megfele 
lő adatgyűjtő rendszer kialakítását 
követeli meg, de talán még fonto 
sabb, hogy m indenki, aki a rendszer 
rel kapcsolatba kerül, pontosan be
tartsa a rendszer szabályait. A számí
tógép csak a felvitt adatokkal képes 
bármilyen műveletet elvégezni. A 
számítógéppel tám ogatott termelés- 
irányítástól csak akkor várhatjuk el,

hogy jó l m űködjön, ha  a feldolgo
zott adatok pontosak.

Akadályelhárítás

A fő zavartípusok
—  Anyaggal, félkész termékkel kap

csolatos problém ák (anyaghiba, 
anyaghiány, nem  előírt anyagmé
ret és minőség)

— Gyártási dokum entációk hiánya 
(adagkísérő lapok, bizonylatok 
hiánya)

— Term előberendezés hibájából 
fellépő zavarok (késés, hiányzás, 
baleset, figyelmetlenség)

— Egyéb rendszerből származó 
okok (rendeléslem ondás, pótal
katrész-hiány, hibás szállítás, sür
gős tételek miatti program m ódo 
sítás) .
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A fent felsorolt problém ák gyártás
közi előfordulása azonnali intézke
dést követel, hogy egy esetleges helyi 
zavar ne gyűrűzhessen tovább.

Az alsó vezetési szinten em ellett 
gondoskodni kell az észlelt eltéré 
sekre vonatkozó inform ációk tárolá 
sáról is, hogy az eltérésekről, a meg
tett intézkedésekről és azok eredm é 
nyeiről a felsőbb vezetést tájékoztat
ni lehessen.

A jelenlegi akadályelhárítási 
funkció két elem et tartalmaz:

— Beavatkozás a zavar elhárítására. 
Ez a problém aelhárítás lehetősé 
gének szintjétől függően tartoz
hat művezetői vagy előkészítést 
program ozó művezetői, főműve
zetői hatáskörbe stb.; ill. műszak
kiesést okozó géphibák, rendelés 
sel összefüggő problém ák, balese
tek esetén az üzemvezetői hatás
körbe.

— Információ tárolása. Ez az aka
dály jellegének és inform álandó 
személyeknek m egfelelően az 
alábbi helyeken történik:

— Műszaknapló (m inden esemény)
— Baleseti napló (baleset)
—  Karbantartási füzet (géphiba)

A számítógépes rendszernek ugyan
ezeket az inform ációkat kell hordoz 
nia. Az akadály megnevezését, idő
tartam át a gépi adatbázisnak kell 
tartalmaznia, hiszen a müszaknapló 
helyett ez tóid be az általános infor
m ációhordozó szerepét. A minőségi 
problém ákról a naponta  létrehozott 
EJ file-nak kell tájékoztatni. Ez a gé
pi rekordállom ányban a megjegyzés 
rovatban a megfelelt bejegyzéstől el
térő szöveg esetén autom atikusan 
jön létre.

A számítógépes rendszer 
mint egész

Az egész számítógépes term elésirá 
nyírási rendszer 10 ipari, kis kapaci
tású, 3 átlagosnak m ondható (pl. 
486 DX-40, 4 MB RAM, 254 MB me
rev lemez) és egy nagy tárolókapaci
tású, gyors gépből állna, a kapcsola
tot m egterem tő hálózattal.

A megvalósítandó rendszer egysé
ges egészet alkot (4. ábra). Itt szere
pelnek az egyes adatforrások, a  szá
m ítógépek és a létrehozandó köztes- 
és eredmény-adatbázisok. Nincsen

feltűntetve a számítógépek közötti 
közvetlen kapcsolatok rendszere, a 
gépek között hálózat segítségével 
gyakorlatilag bármilyen adatátvitel 
megvalósítható.

A rendszer lelke a központi szá
m ítógép, ez tárolja gyakorlatilag az 
összes beérkező információt, és ezen 
van az egész számítógépes termelési
rányítási rendszer kulcsa. Ez a kulcs 
az adatszám adatbázis, amelynek tar 
talmaznia kell:

— az összes tekercs teljes m egm un 
kálási sorát,

—  a munkafázis jellem ző param éte 
reivel,

— a m unka elvégzésének időpontját,
—  a dolgozók nevét,
— az anyag felületi minősítését,
— a kémiai és mechanikai tulajdon 

ságokat.

Ennek a adatbázisnak kell kiszolgál
nia az operatív termelésirányítás 
m ajdnem  teljes információigényét, 
ez alapján történik a készletnyilván
tartás, valamint a autom atikus elté 
résjelentés készítés. Ez az alapja a 
term elésre jellem ző összesített je len 
téseknek és a különböző műszaki, 
gazdasági elemzésnek.

A rendszer a későbbi igényeknek 
m egfelelően -  a tagoltságának kö
szönhetően -  alkalmas újabb adat
bázisok és adatfeldolgozó alprogra- 
mok befogadására is, de természete 
sen m inden plusz adatállomány gé
pi feldolgozásának feltétele, hogy a 
számítógéppel hatékonyabban tud 
ju k  elvégezni a megkövetelt felada
tot, m int hagyományos módszerek 
kel, valamint, hogy a bővítés során 
az adatbázisok jellem ző tulajdon 
ságainak figyelembe vételével dol
gozzunk.

Működés

M inden intelligens adatfeldolgozó 
rendszer m űködésének alapja a 
szükséges, és m éretei m iatt m anuáli
san nem , vagy csak nehezen végez
hető  transzferfeladatok ellátása.

Transzferfunkcióknak általában 
az alapadatokból információkat lét
rehozó eljárást nevezzük. Ezek vég
zik az adatoknak információkká való 
összeillesztését a vállalatirányítás cél
jainak m egfelelően. A transzferfunk 
ció sajátos esete, amikor az eljárás 
döntési inform ációkat szolgáltat. Eb

ben az értelem ben döntési transzfer
funkcióról beszélünk, ha  az eljárás 
eredm ényeként kiválasztott akciói
rányt ad, a döntés végeredményét. 
Mize, White és Brooks szerint integrált 
vállalatirányítási rendszerben cél
szerű a program ozott döntéseket 
transzfer funkciókká alakítani [9].

Ennek az adatbázisnak is elsőd
leges funkciója a pontos és min 
denkor rendelkezésre álló informá
ciók rendelkezésre bocsátása. Nem 
feladata (néhány esettől eltekintve) 
a döntéshozás. Egyedi gyártásnál a 
döntések számítógépes létrehozása 
olyan információs háttere t követel 
meg, amelynek megvalósítása az 
egész m echanizm us öncélúvá válásá
hoz vezetne, elhom ályosodna az ere 
deti cél fontossága.

A számítógépes termelésirányítási 
rendszeren belül a szükséges adatok 
szelektálását, azoknak információt 
hordozó form ába rendezését a köz
ponti adatfeldolgozó program nak 
kell ellámia. Ezzel nem kívánok rész
letesebben foglalkozni. A dolgozat
nak nem  feladata az irányító prog 
ram  leírása, de tudni kell, hogy a szá
mos funkció m iatt a feladat megol
dására csak olyan program  alkalmas, 
amely a részfeladatoknak megfelelő
en tagolt, alprogram háló jellegű.

Összefoglalás

A dolgozat célja olyan számítógépes 
termelésirányítási rendszer m egter
vezése a Csepeli Fém mű Rt. fémsza- 
laghengerdéjének környezetében, 
amely hatékonyan tám ogatja az üze
mi termelés irányítóit.

A tervezés során figyelembe kel
lett venni a vállalat egészének hely
zetét, és az üzem sajátosságait, me
lyek a rendszer megvalósításának le
hetőségeit korlátozzák:

— a vállalat tőkehiányos helyzete
—  egyedi gyártóeszköz-állomány
— specializált munkaerő-állomány
— egyedi termékkövetelmények.

Ezek következményeként nem  lehe 
te tt célul kitűzni a teljesen automati 
zált termelésirányítás, vagy egy just 
in time elvének megfelelően műkö
dő rendszer kialakítását. A kidolgo
zott rendszer a mostani term elésirá 
nyítási m ódszereknek megfelelően 
működik, de a számítógépes hálóza
té és a számítógépes adatfeldolgozás
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m inden lehetséges előnyét felhasz
nálja. A felhasználók számára olyan 
mennyiségű, m inőségű és feldolgo
zottsági állapotú információ szolgál
tatására képes, amelyekkel a jelen le 
gi irányítási m unka hatékonyságát 
jelentősen tudjuk növelni.

A fentieknek m egfelelően a 
rendszernek az alábbi előnyei van
nak:

— Könnyebben kezelhető, ponto 
sabb adagazonosítást tesz lehe 
tővé.

— Nagym értékben megkönnyíti a 
programozói m unkát.

— Képes a minőségbiztosítási rend 
szer követelményeinek a jelen le 
ginél tökéletesebb kielégítésére.

— A term elés összes param éterének 
ism eretében m inden típusú m ű 
szaki, gazdasági elemzés gyorsab
ban, pontosabban elvégezhető.

— A készletnyilvántartások révén el
kerülhetőek az anyaghiányból 
származó gépórakiesések.

— Csökkenti a bérelszámolás admi
nisztrációs munkáját.

— Képes biztosítani a felső vezetés 
számára a gyors, pontos és aggre 
gált információkat.

— M unkaerőt szabadít fel.
— Bármikor, a később felmerülő igé

nyeknek megfelelően bővíthető.

Az előnyök gazdasági hatása két for 
m ában is megmutatkozik. Egyrészt a 
szervezés hatékonyabbá tételével 
megvalósítható költségcsökkenés ré 
vén term elésünk gazdaságosabbá 
válna, másrészt, mivel term ékeink 
fedezet magas, az adott term előka 
pacitásjobb kihasználásával elérhető 
többletkibocsátás az üzemi ered 
ményt növelné.
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MŰSZAKI-GAZDASÁGI HÍREK

M e g s z ű n t  a  m a g y a r  r é s z v é n y 

t ö b b s é g  a z  A lc o a  K ö fém  K ft.- 

b en . A Hungalu Rt. az ÁPV Rt. 
javaslatára elad ta a  Köfém üzlet
résztöbbségét az Afcoa-uak. A 
volt H ungalu vállalat oktatási, 
szociális és sportlétesítm ényeit 
m ár korábban átvállalta Szé
kesfehérvár önkormányzata. 
Az Alumíniumipari Múzeum ke
zelését sem vállalta az am erikai 
cég. Balsay István, a Fidesz -  
Magyar Polgári Párt képviselő
je  1996. május 21-én ezzel kap
csolatban in tézett kérdést a 
korm ányhoz a munkavállalói 
részvényvásárlás ügyében. A kí
vülálló számára m eglehetősen 
nehezen érthe tő  vitából (pl. 
részvénycsomag vagy üzletrész, 
idő előtti vagy elkésett munka- 
vállalói kívánság) kiderült, 
hogy a  munkavállalóknak ke
vés rem énye van arra, hogy 
résztulajdonosai legyenek egy
kori vállalatuknak. A képviselő 
kérdésére válaszolva Suchmann 
Tamás tárca nélküli m iniszter 
elm ondta, hogy az Alcoa a  Kö
fém privatizálása után 40 M 
USD-ral em elte a  cég alaptőké 
jé t, és 146 M USD fejlesztő be 
fektetést vállalt. Az Alcoa meg 
vásárolja a kisebbségi vagyon
részt -  m ondta végül válaszá

ban a  miniszter. Bár Balsay Ist
ván képviselő viszontválaszá
ban nem  érte tt egyet a minisz
terrel a vállalati vagyonrésznek 
a  m unkások részéről történő 
megvásárlása ügyében, elis
m erte, hogy „... az Alcoa-Kö- 
fém vezetése mindig korrekt 
volt”. (H. W.)

(Parlam ent 1996. május 21.)

A lítiu m -p o lim e r  e le m  a lk a lm a 

z á s - ,  g y á r t á s t e c h n o ló g ia  m á 

s o d ik  lé p c s ő j é t  Indítja a 3M.

Az U.S. Advanced Battery Consor
tium (USABC) 27,4 M USD-t 
adott egy kutatócsoportnak a 
lítium-polim er elem (lithium 
polymer battery -  LPB) gyártási 
technológiájának kidolgozásá
ra. Az elem lényege egymásra 
helyezett, és a régi kondenzá 
to rok m intájára feltekercselt 
öt db  kb. 100 |im  vastagságú 
szalagból (kívülről befelé: fém 
fólia m int kollektor, katódfó- 
lia, elektrolit fólia, lítium fólia 
m int anód, szigetelő fólia) álló 
egység. Míg a  hagyományos 
kénsavas ólom akkum ulátor 
kb. 35 W h/kg  energiát ad le, 
addig az új típusú LPB 200 
W h/kg  energ iát term el. Ez 
villamos autókra vetítve 480 
k m /k g  elem töm eg ú t m egtéte 

lé t je len ti az ólom akku 160 
km /k g  teljesítményével szem 
ben. A kutatásokat a 3M vezeti, 
és az USABC, az USA Energiai- 
pari Minisztériuma és a kanadai 
Hydro-Quebec villamos erőm ű 
közösen finanszírozza. A kuta 
tás első fázisa 1995-ben fejező
dött be. Célja az elem kapaci
tásának, sorozatos kisütésének 
és újratölthetőségének m egha 
tározása volt, am ikor is nem  
következik be teljesítmény 
csökkenés. A második fázis a 
sorba kapcsolt cellák felhasz
nálását hivatott vizsgálni üzem 
szerű használatban. (H.W.)

(JÓM, 1996. ápr. p. 10.)

C s ő d e ljá r á s  e lő t t  a  K lö ck n er -  

H u m b o ld t-D e u tz  le á n y v á l la la 

ta , a  H u m b o ld  W e d a g . 300 M
DEM tavalyi és további 350 M 
DEM veszteséggel számol a 
Humbold Wedag cég a  két uto l
só év m érlege alapján. Ez a 
veszteség közel annyi, m in t a 
cég saját tőkéje. Fennáll a 
csődeljárás m egindításának ve
szélye. A KHD részvényesei a 
felügyelőbizottságot teszik fele
lőssé azért, hogy nem  figyelt 
fel időben a  helyzet veszélyes
ségére. A cég felszámolása 
5000 m unkahely elvesztését je 
lentené. (A KHD a  hetvenes 
években több  eredm ényes m a

gyar timföld- és cem entipari 
beruházásban vett tevékenyen 
részt. .Szerit). (H. W.)

(RTL Aktuell, 1996. máj. 29.)

M e g r e n d e lte  h a rm a d ik  k á d 

s o r á t  a z  I s la n d ic  A lu m in iu m  

C o m p a n y . A száz százalékban 
Alusuisse tulajdonban lévő 
Islandic Aluminium Сатрапу 
m egrendelte harm adik kádso
rának főberendezéseit (vízhű
téses, tirisztorvezérlésű egyeni
rányítók, teljesítménytényező 
korrekció, fő vezérlő- és ellen 
őrző rendszer, transzformáto 
rok, kapcsolószekrények) a 
svájci, Baden-Dáttwil székhelyű 
Aliit Industrie Ag.-nál. Az új, 
160 kádas sorral a straumsviki 
üzem kapacitása 60%-kal, 160 
k t/év re nő. Az új kádsor 1997. 
közepén indul. (H. W.)

(JÓM, 1996. április, p. 7.)

Ú jab b  v á lla la to t  v á s á r o lt  a z  

A lu s u is s e - L o n z a .  Az Alusuisse- 
Lonza Rt. felvásárolta a north- 
carolinai Mebane Backing Group 
dobozgyártóját. A cégnek New 
Jersey-ben, N orth Caroliná- 
ban, Tennessee-ben, Mississip
piben és Puerto Ricóban van
nak üzemei, éves forgalm a 120 
M USD, és 980 munkavállalót 
foglalkoztat. A vállalat vezető 
helyen áll az USA gyógyszer
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ipara számára folyó, hajtoga
tott doboz gyártásban. (H. W.)

(JÓM, 1996. ápr., p. 7.)

1995. évi hulladékvisszaforga 

tási eredm ényeiről szám ol be 

a Reynolds Metals. A Reynolds 
Metal 1995-ben 246 754 t fo
gyasztóktól szánnazó alum íni
um hulladékot (ebből több 
mint 10,2 milliárd db alumíni
umitalos dobozt) forgatott visz- 
sza. 1968 óta, vagyis a Reynolds 
hulladék-visszaforgatási prog
ramjának elindítása óta a cég 
3,3 Mt lakossági alum ínium hul
ladékot nyert vissza. (H. W.)

(JÓM, 1996. április p. 7.)

Üzembe helyezte lézervezérlé 

sű szintszabályozással m űkö 

dő alum ínium  öntőgépét a Sel- 
com. Az Eurofoul S. A. dude- 
lange-i (Luxem burg) nagyse
bességű, vékonyszalag-henger- 
művében a  Selcom cég felszerel
te első lézervezérlésű szintsza- 
bályozóját. A szerelést 1995 
elején kezdték. A négyhenge 
res, nagysebességű vékonysza- 
lag-hengersor 1 mm  vastagság
tól ön t szalagot ötvözött alum í
nium ból. A maximális szalag
sebesség 1,8 m, az öntési (hen- 
gerlési) sebesség 15 m /p e rc ig  
fokozható. (H. W.)

(JÓM, 1996. április p. 7.)

Az ólom ipar helyzetének m eg 

szilárdulását jósolja a követ

kező tíz évre a Battery Council 

International elnök-vezérigaz 

gatója. A BCI 1995. éves köz
gyűlésén Jeffrey I. Zelms, az 
egyesülés elnök-vezérigazgató
ja  elkerülhetetlennek tartja az 
ólom ipar helyzetének megszi
lárdulását. A profit növeke
dését, nagyobb rugalmasságot 
és reálisabb kockázatvállalást 
ígér, am it a  m egnövekedett 
verseny eredm ényez. Zelms 
előrejelzéséhez az 50 vállalat 
által fenn tarto tt 17 M USD-al 
alapított Advanced Lead Add 
Battery Consartiumot használta a  
kooperációk és vegyes vállala
tok jó  példaként tö rténő  be 
m utatására. Az akkum ulátor- 
gyártás és az ólom kohászat 
együttm űködése a fő biztosíték 
a piac megszilárdulására. A 
környezetvédelm i előírások 
szigorúbbak lesznek, nő  a  villa
mos autók részesedése a  forga
lomban.

A jelen leg  készülő új „ultra- 
kis emissziójú” hibridautónak  
két m otorja lesz. Városi forga
lom ra villamos meghajtású, tá 

volsági közlekedésre gázolaj 
üzem ű m otorral. A környezet- 
védelem szigorodásán kívül a 
m egújíthatatlan energiaforrá 
sok a zálogai a  villamos meg
hajtású autók elterjedésének. 
A környezetvédelm i előírások 
szigorúbbak lesznek, nő a  villa
mos au tók  részesedése a  forga
lom ban. (H. W.)

(JÓM, 1996. április p. 6.)

Stratégiai szövetséget kötött 

a Reynolds Metals Com pany  
és a California Consolidated  
Technologies. A két cég a  Cali
fornia Consolidated Technologies 
fém /m átrix  kompozitjainak 
piaci bevezetésére és forgalma
zására kötö tt szerződést. En
nek  keretében a  Reynolds li- 
cencben történő  gyártásra 
használja a  fém /m átrix  kom- 
pozitgyártás sajátos technologi
s t  és lízingeli a  berendezést. 
Az új tennékek  tömegegységre 
vetített szilárdsága 25%-kal, 
merevsége 45%-kal nagyobb, 
m int a hagyományos alum íni
um  ötvözetekből gyártott ter 
m ékeké. (H. W.)

(JÓM 1996. április p. 7.)

Nevet változtat a Harbison- 

W alker. A pittsburghi (Pennsyl
vania, USA) Harbison-Walker 
Со. nevét Harbison-Walker Re
fractories Company- ra  változtatta. 
A „Refractory” (tűzállóanyag) 
je lző azért került bele a cégel
nevezésbe, m ert a dallasi szék
helyű anyavállalat, a Global In
dustries Technologies átszervezése 
során (a vállalat új neve 1995. 
decem ber l-jétől Indresco lett) 
a Harbison-Walker is új cég
identitást vezetett be. (H. W.)

(JÓM, 1996. április p. 7.)

Nyugat-Ausztrália 1993-94-

ben szintetikus rutilból a  világ
term elés 64%-át, nikkelből a 
8%-át, gyémántból a  41%-át, 
tim földből a 19%-át, aranyból 
a  8%-át, vasércből a  12%-át ad 
ta. A részesedés növekedőben 
van, am inek oka a  kedvező ge
ológiai alapokon kívül a  kor
m ány iparbarát és exportösz 
tönző politikája. Az állam ban a 
m unkanélküliek aránya az 
1992 évi 12%-ról 1995 októbe 
réig 6,5%-ra csökkent. (H. W.)

Prospect, 1995. dec.
1996. febr. p. 29.

Duplájára bővítik a nyugat
ausztráliai Worsley és a  Wage- 
rup  timföldgyárakat a világ nö 
vekvő tim földigényére való te 

kintettel. Worsley 1,75 M t/év- 
vel való bővítésének (végkapa- 
vitás 3,5 M t/év) megvalósítha
tósági tanulm ánya az építéshez 
500 munkás, az üzem eltetés
hez 180 m unkatárs beállításá
val számol. A környezetvédel
mi hatástanulm ány 1995 októ 
berében elkészült. A beruhá 
zás becsült költsége 500 M 
AUD. A W agerup timföldgyá
rat ugyancsak 3,5 M t/év-re 
szándékoznak kiépíteni. A be 
ruházás becsült költsége 960 
M AUD. Az építéshez 1300, az 
üzem eltetéshez 260 m unka 
társra lesz szükség. (H. W.)

Prospect, 1995. dec., 
1996. febr. p. 34.

Újraindítja pinjarrai (Ausztrá 

lia) gallium üzem ét a Rhone- 
Poulenc. Az üzem et 1990-ben 
állították le oly m ódon, hogy 
az bárm ikor újból term elhes 
sen. Nem követték az akkori 
válság több cégének gyakorla
tát, hogy m inden alum ínium i
pari és az alum ínium iparhoz 
kapcsolódd üzem et le kell 
rom bolni. Az 1996 februárjá 
ban újból m egindított üzem a 
tervek szerint jú n iu sra  eléri az 
50 t/é v  kapacitást. A gallium 
gyár 60 m unkahelyet és évi 50 
M AUD exportbevételt je lent. 
Aj fémgallium alapanyagát az 
Alcoa pinjarrai tim földgyárá
nak körfolyamán lúgjából nye
rik. A gallium ot részben elekt
ronikus áram körökben (hor 
dozható telefonokban és szá
m ítógépekben), részben a  hi- 
gány helyettesítésére használ
já k  fogászati am algám okban és 
hőm érőkben. (H. W.)

(Prospect -  W estern Aust
ralian International Magazine, 

1996. m árc /m áj. p.31.)

Pilbara alvó óriása néven is
m erik azt a  réteges vasércelő- 
fcjrdulást Nyugat-Ausztráliá- 
ban, am it kis vastartalma m iatt 
nagy mennyisége ellenére sem 
hasznosítottak eddig. Az érc- 
tömzs átlag-vastartalma 25- 
35% között van (hem atit és 
m agnetit), az ércrétegek kö
zötti kitöltő kőzet főalkotója a 
jáspis és flintkő form ájában je 
len lévő szilíciunudioxid. Az 
éifc hem atit/m agnetit aránya 
nem csak az eredeti ásványi és 
morfológiai feltételektől, ha 
nem  a mállási körülm ényektől 
is függ, hiszen a  m agnetit oxi
dáló körülm ények között he- 
m atittá alakulhat.

A réteges vasformáció a  pil-

barai, feldúsult, nagy vastartal
m ú ércelőfordulás „gazdakőze
te”. Az ércátalakulás eredm é 
nyeképpen feldúsult érc vas
ta rtalm a eléri a  60%-ot. Ebből 
szállítanak az USA, a FÁK és 
Kína vasműveibe, ill. acélgyára
iba. A Hammersley-i m edencé 
ben  a  tengerparttól 500 km-re 
5 400 milliárd tonna becsült 
érc készlet van.

Ezek a készletek elsősorban 
a  hazai és ázsiai DR-vastermelé
sének alapját jelenthetik . Mivel 
a DR-eljárás nyersanyagának 
vastartalma legalább 67% kell 
legyen, és az itteni érckészlet 
nem  éri el ezt a koncentrációt, 
egyenlőre a pilbarai, dúsabb 
készletből exportálnak. A vas
ban szegényebb érc dúsítására 
pedig tervezik a szúkséges lépé 
seket A m agnetit tartalm ú érc 
dúsítása egyszerűbb, a hemati- 
tos érc feljavítása pótlólagos 
technológiai lépéseket kíván.

A je len leg  legígéretesebb lé
tesítmény megvalósíthatósági 
tanulm ánya most van készülő
ben. A 7,1 M USD-s beruházás 
4 M t/év  kapacitású DR-termék 
és 6 M t/év  dúsíto tt pellet gyár
tására alkalmas üzem et irányoz 
elő D am pier/K arra tha térsé 
gében. A beruházó Mineralogy 
Ltd. fortescuei létesítményé
nek  740 Mt becsült, nagy vas
tartalm ú, réteges vasérckészlet 
áll rendelkezésre, ebből 71% 
vastartalm ú dúsítm ány gyártá
sáttervezik. (H. W.)

(Prospect -  Western Aust
ralian International Magazine, 

1996. m árc /m áj. p. 3.)

Ötvözött és színtiszta pallá 

d ium ból vernek 40 AUD névér
tékű pénzérm ét Nyugat-Auszt- 
ráliában gyűjtők részére. A 
nyersfémváltozat ára a pallá
dium világpiaci árváltozásának 
megfelelően ingadozik, az öt
vözött érm e ára 350 AUD. 
M indkét érm e egy troy uncia 
(31,1035 g) tiszta (99,95%-os) 
fém et tartalmaz, am it a nem 
zetközi fém piacon szereztek 
be. Nyugat-Ausztráliában a pal
ládium a nikkelgyártás kísérő 
term éke. Az 1994-95-ös gazda
sági évben Nyugat-Ausztrália 
734 821 t nikkelterm éket ex
portált 949 M AUD értékben. 
Ebből 514 kg volt a  palládium 
3,1 M AUD értékben. A világ 
becsült palládium term elése eb 
ben az időszakban 164 t volt. 
(H. W.) (Prospect -  Western 
Australian International Maga

zine, 1996. m árc /m áj. p. 31.)
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-J Ö V Ő N K  A N Y A G A I, T E C H N O L Ó G IÁ I-
Alacsony olvadáspontú nehézfém -alum ínium - 

ötvözetek mikroszerkezete, 
korróziós és polarizációs tulajdonságai rész)

CSANÁDY Á. -  HORVÁTH P. -  PINTÉRNÉ CSORDÁS TÓTH A. -  IMRÉNÉ BAÁN I.

Az első részben az alacsony olvadáspontú nehézfém (Sn) és  
nagytisztaságú alumínium (99,99) illetve kohóalumínium (99,95) 
biner (Sn) és ferner (Sn és Mg), különböző technológiai állapotú 
ötvözeteinek mikroszerkezetét és 2N NaOH közegben korróziós, 
továbbá polarizációs tulajdonságait mutatjuk be. A második 
részben bemutatjuk az indiummal, talliummal és galliummal öt
vözött biner és kvaterner 99,98 alumínium bázison készített öt
vözetek mikroszerkezetét és korróziós tulajdonságait. Az ötvö
zet szerkezetével összefüggő magyarázatot adunk az indium
mal, talliummal és galliummal ötvözött kvaterner ötvözeteknél 
észlelt alacsony korróziós sebességre.

Az Al-ln, AI-TI, Al-Ga biner 
és AI-ln-TI-Ga kvaterner 

ötvözetek mikroszerkezete 
és korróziós tulajdonságai

A második sorozatnál 99,98 tisztasá
gú bázisfémet alkalmaztunk. Ötvö
zőelem ként In, Ga és TI ill. ezek 
kom binációját használtuk. Ennél a 
sorozatnál az öntés hőm érséklete 
700-736 °C hőm érséklettartom ány 
ban  változott és a tüskök süllyesz
tési sebessége 120 m m /m in  volt 
(-10 °C /s hűlési sebesség). A fen 
tiek szerint hántolt, hőn tarto tt és 
m elegen 11 szúrásban hengerelt öt
vözetek egy részét 350 °C-on hőke 
zeltük. Az ötvözetek előállításánál 
egy egyenletes szerkezet kialakításá
ra törekedtünk. Nem  volt célunk az 
oldott vas m ennyiségének növelése, 
de fontosnak tartottuk, hogy a kis

A munka a 2788. sz. OTKA-téma támogatásá
val készült.

A szerzők életrajzi adatait '96/5. számunkban 
közöltük.

m ennyiségben jelenlévő ötvözök ol
dott része minél egyenletesebben 
oszoljon el. A második sorozat ké
miai analízisének eredm ényeit a 
2 .1. táblázat mutatja.

Az elemzéseket nedves kémiai 
módszerekkel és atomabszorpcióval 
(AAS) is elvégeztük. A mérési ada 
tok alapján a hengerelt m inták ho 
m ogenitása az elem ektől és a m ód 
szertől függően < ± 10 rel%.

A második ötvözetsorozatnál, 
m int az a 2.1. táblázatból látható 
99,98 tisztaságú fém et alkalmaztunk, 
mivel az ism ertetett szisztematikus 
m éréssorozat segítségével megállapí
tottuk, hogy a < 0,01 t% Fe sem ol
dott sem kivált for
m ában lényegesen 
m ár nem  befolyásol
ja  az egyéb ötvözőe
lemek elektrokémiai 
hatását. Minél na 
gyobb mennyiségű 
anódfém  gazdaságos 
előállítását célozza 
meg egy gyártó, an 
nál inkább áll érde 
kében, hogy csak a

szükséges alum ínium  fémtisztaságot 
fizesse meg. Az alábbiakban máso
dik ötvözetsorozatunk (2.1. táblázat) 
mikroszerkezeti jellem zőit mutatjuk 
be. A 2 /2  ön tö tt m inta esetében az 
In-gömböcskék jó  része a szemcse
határokon válik ki (1. ábra). Ez ha 
sonlóképpen történik a tallium ese
tében is, legkevésbé az ónnal volt 
megfigyelhető. Ahol m ég szórványo
san fellelhetőek Fe-tartalmú fázisok, 
o tt csak úgy, m int az Sn esetében 
ezekre telepednek rá az In kiválá
sok. A hengerelt, továbbá hengerelt 
és hőkezelt m intában a kiválások 
m érete, mennyisége változatlan. A 
hengerlés következtében a henger- 
lési felületre m erőleges metszetben 
a szem csehatárokon található kiválá
si sorok összezsúfolódnak.

A TI hasonló megjelenést mutat, 
m int az In. A 2 /3  m inta öntött szer
kezetében lévő kiválásokat és a Tl-ki- 
válások és Fe-tartalmú kiválások kap
csolatát m utatja a (2a és b ábra). A 
nagyobb mennyiségű TI (2 /5  min 
ta) helyenként nagy m éretű, apró 
Tl-gömbökből álló Tl-kiválás csopor
tosulásokat eredm ényezett (3. ábra).

A 2 /4 , azaz Ga-mal ötvözött m in 
tában. elektronsugaras mikroanalí- 
zissel sem az ön tö tt sem a henge-

2.1. táblázat
A z  2. m in ta s o ro z a t k é m ia i ö s s ze té te le  (t% )

A  m i n t a  J e l e F e S i I n T i G a M g

2/1* 0,01 0,03 0,00 0,00 0,001 0,005

2/2 0,01 0,01 0,15 - 0,002 0,002
2/3 0,01 0,01 - 0,08 0,002 0,002
2/4 0,01 0,01 - - 0,15 0,002
2/5 0,01 0,03 - 0,21 - 0,002
2/6 0,01 0,03 0,15 0,15 0,16 0,002

a '-gal jelölt minta a II. sorozat bázisléme
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1. ábra

A 2/2 (0.151% In) 
öntött minta
a) visszaszórt elekt
ronokkal készített 
felvétele
b) In La karakte
risztikus röntgensu
garakkal készített 
elemeloszlási felvé
tele

relt, majd hőkezelt állapotban Ga- 
kiválásokat kim utatni nem  lehetett. 
Míg a vonalm enti analízissel az ön 
tött állapotban egy m eglehetősen 
egyenetlen Ga-eloszlás volt észlelhe
tő (4. ábra), addig a hőkezelt válto
zatban teljesen egyenletes volt a Ga- 
eloszlás (5. ábra). (A Ga alacsony ol
vadáspontja m iatt az elektronsuga 
ras vizsgálatok csak nagy körültekin 
téssel, kis áram m al végezhetők.)

Fémtani szem pontból a legfonto 
sabb a 2 /6  m inta, azaz a kvaterner 
In-, TI- és Ga-tartalmú ötvözetek 
vizsgálata, hiszen ilyen kvaterner öt
vözetnek sem állapotábrája sem 
szerkezeti vizsgálata az irodalom ban 
m ég nem  je len t meg. Míg az öntö tt 
állapotban a kiválások részben a 
nagym éretű szemcsék határán talál
hatók, addig a hengerelt és hőke
zelt állapotban egy sokkal finom abb

szemcseszerkezettel és a szemcsék
ben  a kiválások viszonylag egyenle
tes eloszlásával találkozunk (6. ábra). 
A kiválások részletesebb, elektron- 
sugaras mikroanalízissel végzett 
elemzése m egm utatta, hogy a kivá
lásokban, m ind az ön tö tt állapotban 
(7a, b, c ábrák), m ind a hengerelt és 
hőkezelt állapotban (8. ábra) m ind a 
három  ötvöző je len  van. Ezek a kivá
lások a választott ötvözőtartalomnak

2. ábra.

A 2/3 (0,081% TI) 
öntött minta

a) visszaszórt elekt
ronokkal készített 

felvétele
b) az a) felvételen 

megjelölt kiválások 
TI Ma  (alsó vonal) 

és Fe Ka (felső 

vonal) karakteriszti
kus röntgensuga

rakkal készített 
vonalmenti analízise
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3. ábra.

A 2/5 (0,211% TI) 
hengerelt és hőke
zelt minta vissza
szórt elektronokkal 
készített felvétele

4. ábra.

A 2/4 (0,151% Ga) 
öntött minta anya

gának és egy kivá
lásának Fe Ka és 

Ga Ka karakteriszti
kus röntgensuga

rakkal készített vo
nalmenti analízise

5. ábra. A 2/4 (0,151% Ga) hengerelt és hőkezelt minta 
anyagának és egy-egy kiválásának Fe Ka é s  Ga Ka karakte
risztikus röntgensugarakkal készített vonalmenti analízise

6. ábra.

A 2/6 (0,151% In, 0 ,151% TI, 0 ,161% Ga) 
a) öntött minta fénymikroszkópos felvétele 

b) hengerelt és hőkezelt minta 
fénymikroszkópos felvétele
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2.2. táblázat

A z  a la c s o n y  o lv a d á s p o n tú  fé m e k k e l ö tv ö zö tt a lu m ín iu m  (>  9 9 ,98 ) 

k o rró z ió s  tu la jd o n s á g a i (2 . s o ro za t)

M i n t a Ö t v ö z ő e l e m e k ,  t % K o r r ó z i ó s  s e b e s s é g K o r r ó z i ó s

s z á m a |П T I G a m g / m i n  ■ c m 2 s z ó r á s a p o t e n c i á l .  m V

2 / 7 - - - 0 , 0 9 2 ± 0 , 0 0 4 6 - 1 7 9 0

и г 0 , 1 5 - - 0 , 1 6 6 ± 0 , 0 2 5 4 - 1 7 6 0

2 / 3 - 0 , 0 8 - 0 , 1 0 2 ± 0 , 0 1 2 3 - 1 7 9 0

2 / 4 - - 0 , 1 5 0 ,4 6 1 ± 0 . 0 8 0 7 - 1 7 8 0

2 / 5 - 0 ,2 1 - 0 , 0 9 3 ± 0 , 0 0 6 3 - 1 8 2 5

2 / 6 0 , 1 5 0 , 1 5 0 , 1 6 0 , 0 2 4 ± 0 , 0 0 8 9 - 1 8 4 5

2 / 6 0 , 1 5 0 , 1 5 0 , 1 6 0 , 0 2 5 ±  0 , 0 0 7 2 - 1 8 5 5

m egfelelő, egyedi és az előállítási 
feltételek által is befolyásolt összeté
telüknek m egfelelő elektrokémiai 
tulajdonságokkal rendelkeznek. 
Ezek a tulajdonságok azonban eltér 
nek az őket alkotó tiszta fém ek tu 
lajdonságaitól. A szilárd oldatban 
m indenképpen  m aradt In- és Ga- 
tartalom ról, ezeknek mennyiségéről 
(feltehetően TI nem  igen van szi
lárd oldatban) csak közvetett úton 
nyerhetünk információt. Megálla
p íthatjuk azonban, hogy a kvaterner

7. ábra.

A 2/6 (0,15 Шп, 
0,151% TI, 0 ,161% 

Ga) öntött minta 
a) visszaszórt elekt

ronokkal készített 
felvétele 

b) a kiválások Ga 
Ka karakterisztikus 
röntgensugarakkal 

készített felvétele
c) a kiválások TI Ma

karakterisztikus 
röntgensugarakkal 
készített felvétele

d) a kiválások In La
karakterisztikus 

röntgensugarakkal 
készített felvétele



129. évfolyam 6. szám, 1996. június hó JÖ V Ő N K  ANYAGAI, TECHNOLÓGIÁI

8. ábra.

A 216 (0,15t% In, 
0,15 t% V, 0 ,161% 
Ga) hengerelt és  
hökezelt minta
a) visszaszórt elekt
ronokkal készített 
felvétele
b) Ga K a , In La és  
TI Ma karakteriszti
kus röntgensuga
rakkal készített 
vonalmenti analízise

ötvözetek kiváló korróziós tulajdon 
ságai, azaz fenti ötvözök szinergeti- 
kus hatása, magyarázható m ind a 
szilárdoldat, m ind a kiválások meg
változott összetételével és korróziót 
befolyásoló szerepével.

A korróziós sebesség vizsgálata 
igazolta, hogy a korróziós sebesség 
csökkentéséhez nem  volt elegendő, 
hogy biner alum ínium -nehézfém  
ötvözeteket állítottunk elő.

A 9. ábrán érzékeltetni kívánjuk 
az Al-levegő elem áram forrásból 
anód célra használható ötvözetek 
2N NaO H elektrolitban 25 °C-on 
m ért korróziós sebességi adatait. A 
2.2 táblázatban [6] összefoglalt kor 
róziós sebességi vizsgálatok öntö tt 
fémből vett m intákon készültek.

A 2.1. táblázat 2 /1  m intája a kivá
lasztott alapfém . A 2.2. táblázat tar
talmazza a korrózió sebességi vizsgá
latok céljára gyártott anyagok ötvö- 
zőelem -koncentráció értékeit, vala
m int a kontaktm entes korrózió se
bességére vonatkozó m érések ada 
tait. Míg a Ga-tartalm ú ötvözet (2 /4  
minta) kiugróan nagy korróziós se
bességet m utat, a korróziós sebes
ség 2 /5  (sok TI), 2 /3  (kevés TI), 
2 /2  (In) és végül 2 /6  (In, TI és Ga) 
m inta sorrendben csökken. Az In és 
TI önállóan alig befolyásolják a tisz
ta  alapfém korróziós sebességét. A 
szakirodalmi publikációkban m ég 
nem  tisztázták az In és TI ötvözök 
elektrokém iai folyamatra gyakorolt

szinergetikus hatásának eredetét. A 
2 /6  jelzésű ötvözet összetétele ha
sonló az irodalom ban napjainkig 
publikált [7] legkisebb korróziós se
bességű ötvözet összetételéhez. A 
2.2. táblázat adatai m utatják, hogy 
fenti három  ötvöző szimultán hasz
nálatával valóban eredm ényesen le
hetett a korróziós sebességet csök
kenteni. Csak ez az a m inta, amely
nek korróziós sebessége jóval kisebb 
az alapfém énél.

A felület korrózió okozta kémiai 
változásait a korrózió következtében 
keletkezett felületi réteg vizsgálata 
útján is tanulm ányoztuk. A lúgos ke
zelést követően a 2 /6  m inta felüle
téről ragasztószalaggal leem eltük az 
ott csak lazán m egtapadt term éket. 
E főképpen alum ínium hydroxidból 
álló term ékben benne voltak és

m egelem ezhetők voltak a lényegé
ben  változatlan összetételű In-, Tl- 
és Ga-tartalmú kiválások (10. ábra). 
A kvaterner ötvözök korróziós folya
m atában is, csakúgy m int a biner öt
vözetek esetében [5,91 az alum íni
um  szilárdoldatban m aradó és az 
alum ínium  oldódása során az oxid- 
réteg alatt észlelhető ötvözőknek 
m eghatározó szerepet kell tulajdo
n ítanunk. Ezt a feltételezést tisztázó 
vizsgálatainkat jelen leg  végezzük.

Összefoglalás

Az alacsony olvadáspontű nehézfé 
mekkel ötvözött alum ínium  lúgos 
(és semleges) közegben végbem enő 
korróziós és elektrokémiai viselke
désére sokan keresik a magyarázatot

9. ábra. A 2.1. táblázatban feltüntetett alacsony-olvadáspontú fém (In, TI és Ga)-alumínium (99,98) 
ötvözetek nyitottköri korróziós sebessége
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10. ábra.

A 2/6 (0,151% In, 0 ,15 t% TI,
0,161% Ga) hengerelt és hőke
zelt 2N NaOH-ban 60 °C-on 
kezelt minta felületéről leválasz
tott termékben talált kiválások 

Ga Ka , In La és TI Ma karakte
risztikus röntgensugarakkal ké
szített
vonalmenti analízise

[5, 6, 11, 12]. Ezek az elm életi meg
fontolások kevés figyelmet szentel
nek a reális ötvözetek szerkezeté
nek. Vizsgálati eredm ényeink éppen 
ezekre, az anódötvözetek reális szer
kezetével kapcsolatos összefüggések
re irányítják a figyelmet. Polikristá- 
lyos alum ínium ötvözetek esetében 
m indig egy heterogén szerkezetű 
anyaggal dolgozunk. Az előállítási 
technológiától függ a szemcseszer
kezet, kiválási szerkezet és változtat
ható a szilárdoldat ötvöző tartalma. 
Az elektrokémiai és kémiai folyamat 
bonyolultsága következtében csak jó

néhány tényező együttes figyelem- 
bevétele vihet közelebb a korróziós 
folyamat jobb  megértéséhez. Nyil
vánvaló, hogy a vasat tartalm azó fázi
sok, amelyeknek standard potenciál
ja  a bennük lévő alum ínium  követ
keztében lényegesen negatívabb 
[20], m int bármelyik nehézfémé, 
sokkal aktívabban viselkednek, m int 
a nehézfémek. A tiszta gallium az 
aktivitási sorrendben ugyan megelő 
zi a vasat, de elm arad a vasat tartal
mazó interm etallikus fázisok mö
gött. Azok az irodalm i adatok, ame
lyek szerint [5, 6] bizonyos ötvöző

tartalom  felett (Sn és Ga >0,01 t%) 
az ötvözök m ennyiségének növelése 
hatástalan a korrózió sebességére, 
azt sugallják, hogy a nehézfém-kivá
lások alárendelt szerepet játszanak a 
korróziós folyamatban és a szilárdol
datban lévő ötvözőtartalom ra irá
nyítják a  figyelmet. Felületanalitikai 
vizsgálatokkal (XPS, SIMS) kimutat
ták, hogy a korróziós közeg hatására 
bekövetkező alum ínium  szilárdoldat 
oldódása és oxid-hydroxid képzése 
közepette a  nehezebben oldódó 
nehézfém ek (pl. Ga, In stb.) fel
dúsulhatnak az oxidréteg alatt [5, 
19]. Nyilvánvaló, hogy a szilárdol
datban m aradó nehézfém ek 
mennyiségét részben az ötvözetek 
előállítási technológiája (lehűlési se
besség, hőkezelés), részben azon
ban az ötvözethez alkalmazott ötvö
zőelem ek kom binációja és ezek 
mennyisége alakítja ki. A kvaterner 
ötvözetben az In- és Tl-tartalmú ki
válásokban a Ga egy része rögzítetté 
válik és így a korróziót fokozó hatása 
nem  tud érvényesülni. A Ga szilárd 
oldatban m aradó része viszont más 
szilárd oldatban lévő kom ponensek 
kel együtt (pl. In) más elektrokémi
ai és kémiai hatást gyakorol a felüle
ten, m int önm agában.
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A TM S 1997. évi kongresszusa

Az am erikai TMS M ineral s- 
Metals-Materials következő évi 
kongresszusát és az ahhoz 
csatlakozó kiállítást O rlandó- 
ban (Florida állam) rendezi 
1997. február 9-13. között.

Az előzetes tervek szerint 
65 szekcióban várnak előadá 
sokat, am elyek tém akörei igen 
változatosak, így többek között 
a következők megvitatására ke
rül sor:

Fejlődés az elektrom osan 
vezető anyagok terü letén , a 
nanoszerkezetek fizikája és ké
miája, a vékonyrétegű film 
anyagok jellem zői és fejlődé 
sük, a nagyhőm érsékletű  szup
ravezetők, a  kis energiájú

elektronikus anyagok, a  mik

roelektronika anyagai és tech 

nológiái, az alum ínium  má

sodlagos feldolgozása, szenzo
rok és érzékelők az anyagfel
dolgozási folyam atokban, fej
lődés a  vizes elektrokém iai fo

lyamatokban, a fémolvasztás

A N ippon Mining and Metals  
C om pany új eljárást fejlesztett 
ki nagytisztaságú -  99,999- 
99,99999% tisztaságú -  réz elei- 
állítására ipari m éretekben. Ez 
a nagyobb értékű réz kiváló vil
lamos- és hővezető m ég igen 
kis hőm érsékleteken is, és jó l

berendezései és gyakorlata, 
színesfémkohászati folyama
tok, ritkafém ek -  ezek techno 
lógiája és alkalmazása, bauxit 
és timföld, alum ínium  gyár
tása, gépkocsiipari ötvözetek, 
széntechnológia, öntészeti 
technológiák, a reciklálás, ré- 
nium  és rénium  ötvözetek ku 
tatása és gyártása, nagyhőm ér
sékleten használható  titán öt

m egm unkálható, mivel csekély 
benne a nem fémes szennyező
dés. Ennek alapján a term ék 
jól használható integrált áram 
körök és audio-berendezések 
huzalozására. A term ék kiindu 
lóanyaga az elektrolitréz, am e
lyet kénsav és salétromsavból

vözetek, a  repülőgépiparban 
használható könnyű ötvözetek 
fejlesztése és alkalmazása, ke
rám iai porok, vishkerek, szá
lak és lem ezek szintézise stb.

A kongresszusra előadások 
-  az összefoglaló m egküldésé
vel -  1996. jú lius 15-ig küldhe 
tők be. Részletesebb tájékozta
tást egyesületünk titkársága ad.

-Klug-

elektrolizálnak. Ezt követi egy 
zónás olvasztás, majd egy váku
umolvasztás. Ezek a deszulfurá- 
lást célozzák. A tiszta réz olvasz
tására vákuumindukciós ke
m encét vagy elektronsugaras 
kem encét alkalmaznak, ко 

JO M , 47. No. 12. 44. (1995)



129. év fo lyam  6. szám , 1996. jún ius h ó JÖVŐNK ANYAGAI, TECHNOLÓGIÁI

A m űszaki tudom ány szerepe  
a környezetileg elviselhető fejlesztésben

A Mérnöki és Műszaki Tudományok 
Akadémiájának Tanácsát (CAETS = 
Council of Academies of Engineer
ing and Technological Sciences) 
1978-ban alapították, jelenleg 14 
nemzeti akadémia a tagja. A Tanács 
a múlt év júniusában Kirunában 
(Svédország) ülésezett, és a fenti cí
men nyilatkozatot adott ki.

A cím ben je lze tt fogalom (környezetileg 
elviselhető fejlesztés angol nyelvű eredeti 
je : environm entally sustainable develop 
m ent) hazai irodalm unkban fenn tartható  
fejlődés form ájában látszik gyökeret eresz
teni (I. Környezetvédelem 1995/11. sz. 4. 
old.). E lképzelhető  még a  környezetre 
nem  ártalm as fejlesztés vagy a környezet 
kímélő fejlesztés te rm inus technicus is (és 
valószínűleg m ég sok más), mi mégis 
többször a m agunk választotta megneve 
zésnél m aradunk, m ert ez felel meg leg
jobban  az angol nyelvű szöveg szerzői 
szándékának. M int m inden új fogalom 
bevezetése esetén, szám olnunk kell azzal, 
hogy a  je len leg  jó n a k  tű n ő  megnevezés 
helyett a  fogalom  alapos körüljárása (tu 
dományos vizsgálata) u tán  jo b b  is akad.

Meghatározások 

és irányelvek

A Tanács szóban forgó nyilatkozata tágan 
értelm ezi a környezetileg elviselhető (vagy 
akinek jo bban  tetszik: fenn tartható ) fej
lesztés fogalm át. Az elfogadásra ajánlo tt 
m eghatározás így hangzik: A gazdasági, 
szociális, környezeti és műszaki m egfonto 
lások mérlegelésével, valam int egy sor eti
kai érték figyelembevételével kialakítható 
fejlesztés.

A szűkszavú, éppen  ezért tágan értel 
m ezhető definícióhoz a  Tanács néhány 
irányelvet dolgozott ki. Ezek konkrétabbá 
teszik egyrészt a közgazdaságtudomány, 
másrészt a műszaki tudom ányok feladata 
it. A társadalm i igényeket illetően különö 
sen nagy figyelm et érdem el két kulcsterü 
let: a környezet m inősége és a  gazdaság 
fejlesztése. E kettős érdek  term észeténél 
fogva műszaki m egalapozottságú. Ezért 
m ind a fejlett, m ind a fejlődő gazdaságok 
ban a  mérnöki-műszaki tevékenység e te 
kintetben m eghatározó. Ez azonban hite 
lességgel és felelősséggel já r: a  gazdasági 
fejlesztés céljait és a  környezetvédelem ér 
dekeit össze kell egyeztetni.

Sok naturális rendszer velejárója a  vál
tozékonyság. Ez összetéveszthető az em be 
ri cselekvés környezetre gyakorolt hatásá 
val. Az inherens változékonyság és a be 

avatkozás okozta változások közötti kü 
lönbségeket tudom ányos vizsgálódások 
tárgyává kell tenni. Bolygónkat kom plex 
rendszerként kell felfognunk, melynek é r 
dekeit legjobban az összehangolt nem zet
közi cselekvés szolgálja. Ez a szemlélet- 
m ód azonban nem  zárja ki annak elisme
rését sem, hogy a  környezetileg elviselhe
tő  gazdasági növekedés nagyobbrészt 
nem zeti szinten valósul meg, vagyis a helyi 
gazdálkodási m ódhoz, kultúrához, vallás
hoz és politikai rendszerhez igazodik.

Az irányelvek összefoglaló tétele: az el 
viselhető gazdasági fejlesztés csakis a m in 
den  szinten megfelelő technikai nevelés 
útján valósítható meg, amely mérlegelni 
képes a gazdasági, szociális és környezeti 
célokat.

A mozgatóerő: 
a m űszaki tudás

A Tanács hangsúlyozza: a technika okos 
felhasználása szükséges, de nem  elégséges 
feltétel az élet m inőségének fenntartásá 
hoz és javításához. A szociálisan elfogad 
ható  és környezetileg egészséges fejlődés 
csakis úgy valósítható meg, hogy számba 
vesszük (kodifikáljuk) a  környezet számá
ra  előnyös technológiákat. Ez utóbbiak 
közé azok a  technológiák tartoznak, am e 
lyek a forrásokat olyan hatékonysággal 
használják, am ennyire csak lehetséges, és 
amelyek minimalizálják a környezeti ártal
makat, m ialatt az ipar term elékenysége 
nő, és az élet m inősége javul.

T örténelm ileg tekintve az új technoló 
giák nem egyebek, m int válaszok. Vála
szok a  lélekszámmal együtt növekvő igé
nyekre. Ezek: fokozott biztonság, jo b b  
egészségügyi ellátás, igényesebb táplálko 
zás, gazdasági jó lé t, kevesebb veszély és 
egészséges környezet. A technika felemlí
tése nélkül a  gazdasági fejlesztés és a kör
nyezetvédelem sok szem pontjáról szót 
sem lehetne ejteni. A vízgazdálkodás, 
egészségügy, szállítás, energiaterm elés és - 
felhasználás, gyártás, kom m unikáció, me
zőgazdaság, nevelésügy, m ind  -  kivétel 
nélkül -  technikai alapokra épül.

H a a  technikát a környezetileg elvisel
hető  fejlesztéshez akarjuk felhasználni, ak 
kor olyan nem zeti és egyben sokoldalú 
politikát és stratégiát kell kidolgoznunk, 
melynek elsődleges minősége: az elvisel- 
hetőség (más szóval a  fenntarthatóság). A 
legfontosabb lépés a hazai műszaki kapa 
citás kiépítése, beleértve olyan szakembe
rek  képzését, akik nem csak m egérteni, de 
hasznosítani is tudják a meglévő műszaki 
tudást.

Az elviselhetőséghez 
vezető utak

A gazdasági növekedés fenntartása változ
tatásokat követel az ipari folyamatokban, 
a felhasznált erőforrások típusában és szá
m ában, valam int a term ék előállításában. 
A Tanács úgy hiszi, hogy az energ iát haté 
konyabban használó társadalom  felé moz
du lunk , am ely nagyobb felelősséggel 
használja az erőforrásokat, és olyan m ó 
d on  szervezi az ipari folyam atokat, hogy 
m inim alizálja, illetőleg újrahasznosítja a 
hulladékokat. Az elviselhető fejlesztéshez 
vezető u tak  közül a legfontosabbak a kö
vetkezők:

Energia. -  Sok függ az energiaterm elés 
től. Rövid távon a  fosszilis üzemanyagtól 
való függés elkerülhetetlen, de ezt az utat 
végül is fel kell adni. Bőven van földgáz, 
am ely kevesebb szennyező anyagot ad le, 
m in t az olaj vagy a szén.

Az energiafelhasználás hatékonyságá
nak  növelése egyre fontosabb szerephez 
ju t. Sok országban kísérleteznek a belső 
égésű m otorok hajtóanyagának javításá
val, je len tős fejlesztések folynak az energi
atárolás és -elosztás javítása terén.

Hosszú távon sok lehetőség van a világ 
jövőbeli energiaszükségletének kielégíté
sére. Ezek közé tartoznak a megújuló 
energiaforrások, am elyek ham arosan gaz
daságosakká tehetők. Jelen tős az előreha 
ladás például a napelem es energiaterm e 
lésben. A biomassza, a  szél és más m egú 
ju ló  energ ia pótolhatja m a m ár a  nem 
m egújuló energiahordozókat.

A nukleáris energ ia elfogadtatása az 
atom erőm űvek biztonságos működésétől 
és a  radioaktív hulladékok biztonságos ke
zelésétől függ. Az atom energia el nem  ha
nyagolható forrás, am ely új igényeket tá 
maszt az energiatárolás, -felhasználás és - 
elosztás terén .

Infrastruktúra. -  A társadalom haté 
kony m űködésének feltétele a közszolgá
lati infrastruktúra és annak  alkalmassága 
az elviselhető fejlesztésre. Ebbe a körbe 
tartoznak a vízkészletek és vízellátó rend 
szerek, az elektrom os áram , a  hidak, az 
utak, a kom m unikáció és a  szállítóeszkö
zök. A technológiák e  téren jó l fejlettek. A 
kihívás a fejlődő országok közötti eloszlá
sukban és felhasználásukban rejlik.

Víz. -  A vízgazdálkodásnak és a víz új
rahasznosításának dön tő  szere|je van a 
közszolgálati, az ipari és mezőgazdasági 
szektorban. A lakóhelyi vízellátásnak 
egészségügyi alapjai aligha fognak változ
ni; az elosztórendszerek és a kezelés tech 
nológiáját ezeknek megfelelően kell meg
választani. A mai technológiák is sok
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szennyezőt tartanak ellenőrzés alatt. A jö - 
vőben a  szerves m ikroszennyezőket és a 
nehézfém eket is ellenőrzés alá kell venni. 
A vízigényes iparágaknak csökkenteniük 
kell a  vízfogyasztást. Ez kulcstényező lesz 
az ipari term ékek piaci m egítélésében. A 
mezőgazdasági szektorban új technológi
át kell kidolgozni az öntözésre, melynek 
csökkentenie kell a  vízfogyasztást, akadá 
lyoznia kell a  szennyezést és az elviselhe
tetlen talajvízcsökkentést.

Élelem. -  A technológia javításán múlik 
az élelm iszer-term elés növelése, a rak táro 
zási és elosztási m ódszerek megújítása. 
M indezt a  világ népességének növekedése 
közvetlenül indokolja. A b iotechnológia 
új term ékfajtákat hozott létre. Ezek ellen 
állnak a  növényi betegségeknek, és tűrik 
az aszályt, egyúttal nem  tartanak  igényt a 
mérgező kemikáliák használatára. A g ene 
tikai technika már m egjelent nem csak a 
mezőgazdaságban, d e  a vízgazdaságban is, 
ahol a tengeri és édesvízi táplálék term e 
lésének növekedésével lehet számolni.

A mezőgazdaság környezeti következ
ményei az u tóbbi években csökkentek, és 
a  környezet szám ára elviselhető gyakorlat 
már közel van a  célhoz. A vegyipar már 
olyan növényvédő szereket gyárt, am elyek 
gyorsan lebon tanak , hatásuk célba tart, 
koncentrátum uk kisebb. A váltógazdaság, 
a kémiai folyam atok szám ítógépes irányí
tása, az ártalm as anyagok integrált kezelé
se stb. utat nyitnak a  m ezőgazdaságban is 
az elviselhető fejlesztésnek.

Gyártás és bányászat. -  A gyártók olyan 
környezeti rendszerek kutatásában é rd e 
keltek, am elyek a term észeti rendszereket 
utánozzák. A cél: az anyagok újrafelhasz
nálása, visszakeringtetése. A vállalatok 
olyan term ékcserére és folyamatváltásra 
készülnek, am ely fokozottan védi a  dolgo 
zó biztonságát, és figyelem be veszi a  te r 
mék önköltségét, valam int m inőségét. A 
m egújuló mezőgazdasági és erdőgazdasá 
gi források ipari felhasználása növekvő
ben van.

Az ásványbányászat környezetkím élő 
gyakorlatot fogadott el, és fejlesztési tevé
kenységét olyan technológiákra irányítja, 
amelyek orvosolni igyekeznek a m últban 
okozott környezeti károkat. Ezek az új 
technológiák egyre jo b b  hatásfokkal reh a 
bilitálják a  tönkretett tájakat.

Anyagok. -  Az anyagtudom ány napja 
inkban tapasztalható forradalm a is közvet
lenül érin ti a környezetet. A hagyományos 
anyagok, m in t az acél, m űanyag mélyre
ható  változásokon m ennek  át. Ezek csök
kentik a gyártás vagy felhasználás során 
keletkező környezeti károkat. A tudósok 
és m érnökök behatóbban  értelm ezik sok 
anyag term észetét, és atom i szinten keze
lik azokat, am i új és jo b b  anyagok tervezé
sét teszi lehetővé.

A jövőben az új technológiai lehetősé 
gek nagyon is specifikus és szigorúan el 
lenőrzött tulajdonságú anyagok előállítá 
sát engedik meg. Az új anyagokkal olyan 
term ékek fejleszthetők ki, amelyek kevés

bé energiaigényesek, gyártásukhoz keve
sebb ásványi anyagot használnak, 
könnyebbek és erősebbek, egyben vissza- 
keringtethetők. Olyan ötvözeteket fejlesz
tenek, am elyek könnyebbek, m int az alu 
m ínium , és szilárdabbak, m int az acél, a  
biológiai anyagokra alapozott kom pozitok 
pedig m inőségben felülm úlják a  többit.

Informatika. -  Megfigyelhető, hogy 
napjaink tudom ányos-technikai forradal
m ának alapja a  szám ítástechnika robba 
násszerű fejlődése. Megvan a képessége, 
hogy megváltoztassa az em beri tevékeny
ség helyét és módját, s így a jövőbeli u rbá 
nus környezet term észetét. Terjedésével 
máris változóban van a  vállalatok m ene 
dzselésének módja. A gazdaság más szek
toraival együtt javítja a légi, vízi és száraz
földi szállítás hatékonyságát.

A száloptikai rendszerek és a  Föld kö 
rül keringő laboratórium ok egyre inkább 
képessé tesznek ben n ü n k e t arra, hogy fel
ügyeljük és védjük a környezetünket. A 
bennük  és velük fejlődő technológia lehe 
tővé teszi a környezeti feltételek egyidejű 
megfigyelését. Az autóktól az atom erőm ű 
vekig, a kémiai folyamatoktól a bányásza
tig m inden ipari tevékenység precíz ellen 
őrzés alatt áll, tehát valójában m indennel 
rendelkezünk ahhoz, hogy a  lehető  legki
sebbre csökkentsük a  környezetszennye 
zést, és javítsuk az energiahatékonyságot.

Mi a teendő?

A technikai fejlődés sok u ta t kínál a  kör 
nyezetre nem  ártalmas, egészséges és elvi
selhető fejlesztéshez. H a az egyes nem ze 
tek célként az elviselhetőséget (illetőleg a 
fenntarthatóságot) hízik ki, szám olniuk 
kell az önkorlátozás problém ájával: egyen 
súlyt kell terem tenünk  a  gazdasági növe
kedés, a  környezetvédelem és a  szociális 
elfogadhatóság között. Az utak közötti vá
logatás a  korm ányoktól, a  nemzetközi 
szervezetektől, a magánvállalkozásoktól és 
az oktatási-nevelési intézm ényektől függ. 
Sok a  korlát az elviselhető fejlesztéshez ve
zető ösvényeken, de a  technika lebonthat 
ja  azokat.

A Tanács az alábbi javaslatokkal zárja a 
fentiekben ism ertetett nyilatkozatát.

A korm ányoknak, nem zetközi szerve
zeteknek és a  magánvállalkozásoknak a 
dolga a fejlődő nem zetek hazai technikai 
kapacitásának erősítése, hogy képesek le 
gyenek fejleszteni, átvenni és kiaknázni a 
környezetileg előnyös technológiákat.

A magánvállalkozásoknak élniük kell 
azokkal a környezetre nem  ártalm as tech 
nológiákkal, am elyeket a globális piac 
kínál, ezzel is részt vállalva azok terjesz
tésében.

A korm ányoknak piacbővítő eszközök
kel és a  m agántulajdon fokozott védelm é
vel arra  kell bátorítaniuk az ipart, hogy a 
környezetre nézve előnyös technológiákat 
vezessen be, ilyenek fejlesztése érdekében 
kell tám ogatniuk az egyetem eket és a ku
tatóintézeteket, és ugyancsak a  korm á

nyoknak kell megszervezniük a  környezeti 
feltételek, valam int azok változásának 
rendszeres figyelését. A korm ányok felada
ta  még a  környezetvédő technológiák új 
generációjának előm ozdítása a  nem zetkö
zi együttm űködés keretében, és felismerni 
a  technikai lehetőségeket és korlátokat, 
am ikor a  környezetet érin tő  nemzetközi 
m egállapodások kim unkálásáról van szó.

A nem zetközi beruházási alapok politi
kájának bátorítan ia kell a  fogadó orszá
gok korm ányait és in tézm ényeit, hogy ne 
m ondjanak le sem a közintézmények, sem 
a m agánszektor által kifejlesztett előnyös 
környezeti fejlesztésekről.

Az oktatásügyi intézm ényeknek kell in 
tegrálniuk az elviselhető fejlesztés fogal
mait a nevelés m inden szintjén.

A műszaki kuta tóintézeteknek előny
ben  kell részesíteniük az elviselhető fej
lesztés fogalm át. Ez tevékenységük fontos 
és nélkülözhetetlen elem e.

Hol tartunk mi?

H a erre  azt válaszolnám, hogy a  kezdetek 
nél, akkor sokan gúnyos felhangot sejtené
nek  a  kijelentés mögött. Indokolatlanul, 
m ert ennél többre ju to ttunk . 1995 decem 
berében  k ihirdették új környezetvédelmi 
törvényünket, mely -  egyelőre végrehajtási 
utasítások nélkül -  azt a szellemet hordoz 
za m agában, amelyet a  M érnöki és Műsza
ki T udom ányok Akadémiáinak Tanácsa ál
tal nem régiben közzétett nyilatkozat su
gall. A törvény a jo g i és politikai integráció 
szülötte (alapjául a  kormány által 1994- 
ben jóváhagyott széles körű konszenzuson 
nyugvó nem zeti környezet- és term észet 
politikai koncepció szolgált), és csak 
annyiban kezdet, hogy folytatása követke
zik: 1996-ban az állatvédelemről, a  vadá
szatról, a  halászatról, 1997-ben pedig a 
hulladékokról, a  környezetterhelési díjak
ról, a  katasztrófaelhárításról és a  veszélyes 
anyagokról szóló törvények követik. Felte
hető, hogy addig ném i gyakorlatot szer
zünk a b ennünk  és velünk élő érdekellen 
té tek feloldásában. Ilyenekre gondolunk: 
egyszer a helyi közösségi érdek (a munka- 
nélküliségtől való félelem) vagy a  közössé
gi döntést befolyásolni képes egyéni érdek 
(korrupt haszonszerzési vágy) érvényesül a 
környezetszennyező üzem fenntartásában, 
m áskor pedig a rosszul értelm ezett közös
ségi érdek tiltakozik a  szennyező anyago
kat m egsem misítő üzem ek telepítése el 
len, vagy a  pénzhiány akadályozza megva
lósulásukat. Az érdekellentétek mélyebb 
gyökerűek, néhány jogszabály egy csapásra 
nem  szüntetheti m eg azokat, de egyelőre 
nincs okunk kételkedni abban, hogy a tör 
vényi rendelkezésnek lesz hatása.

A műszaki tudom ányok művelői m in 
d enesetre  e legendő  eszközzel és felelős
ségtudattal rendelkeznek  ahhoz, hogy 
környezetileg elviselhető (fenntartható) 
legyen a fejlődés. Ez a fenti nyilatkozat 
üzenete. -  A magyar kohászat az adást 
vette. Pusztai István
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ELNÖKSÉGI HÍREK

Elnökségi ülés Sopronban

Az O rszágos M agyar Bányászati és K ohá 
szati Egyesület e lnöksége  1996. április 

25-én a  S o p ro n i E rdészeti és Faipari 

Egyetem  ta n ác s te rm é b en  ta r to tt  e lnök 
ségi ülést.

Napirend
1. T ájékoztató  a tö rtén e ti és hagyo 

m ányápoló  b izo ttság  m unkájáró l 
E lőadó: Csath Béla, a  tö rté n e ti és h a 

gyom ányápoló b izo ttság  vezetője.
2. T ájékoztató  m úzeum aink  helyzetérő l 

E lőadó: Molnár László m úzeum igaz- 
gató

3. Az egyesületi és az egyesü le t által tá 

m oga to tt alapítványok helyzetének , 
tevékenységének á ttek in tése 
E lőadó: Schmidt György ügyvezető 
igazgató

4. Az egyesület és a p árto ló  tagvállala 
tok k apcso la tának  á ttek in tése  
E lőadó: dr. Tardy Pál fő titk ár

5. Egyebek

I)r. Fazekas János e ln ö k  m egnyitó jában  
köszön tö tte  dr. Winkler Andrást, a  S opro 
ni E rdészeti és Faipari Egyetem  rek to 
rát. B eje len te tte , hogy hagyom ányaink  
ápo lásak én t a szep tem beri e lnökségi 
ü lé sü n k e t cé lszerű  le n n e  a S e lm e c b á 

nyái sz a la m an d erü n n ep ség h ez  kapcso 
lódóan  a helyszínen tartan i.

E zután az egyetem  rek to rán a k  á tad ta  
az OM BKE-t szim bolizáló ajándék tár 
gyakat, és fe lkérte , hogy ta rtson  rövid  tá 
jékozta tást az egyetem ről.

Dr. W ink ler A ndrás ö rö m é t lé jezte 
ki, hogy egyesü le tünk  S o p ro n b a n  tartja 
elnökségi ü lését. Az egyetem  az u tóbb i 
tíz évijén rendk ívü li fejlődési folyam a

ton  m e n t át, az erdészek  kiegészültek a 
(ásókkal, fö ldm érőkkel. 1962-től szake
gyetem  a je len leg i in tézm ény , évi 2000 
hallgatóval. 16 szakon o k ta tn ak  118 ok 
tatóval. 440 M Ft állam i tám ogatást kap 
nak, d e  ku ta tások ra  az állam  nem  bizto 

sít pénzt. Az e lm ú lt évijen 170 m u n k a 
társat ke lle tt átszervezni, illetve leép íte 
ni. A jö v ő b e n  a S o p ro n i Egyetem  c ím e t 
kívánják felvenni. A hallgatóság  jó  ké 
pességű, és am e lle tt őrzik a selm eci h a 
gyom ányokat is. A h a llga tóknak  5000 Ft 
tan d íja t kell fizetni havon ta. A hagyo 

m á n y o s jó  szerencsét! és U dv az Erdész 
nek! köszöntéssel k íván t további jó 
m u n k á t az egyetem  rek to ra .

Az első n ap ire n d i p o n tb a n  a tö r té n e 
ti és hagyom ányápoló  bizottság m unká 

já ró l beszám olva Csath Béla bizottságve 

zető  az írásos anyaghoz az alább iakat te t 
te hozzá. A bizo ttság  a  83. közgyűlés h a 
tározatainak  m egfelelően  tevékenyke 
d e tt. M unkája a szakosztályi szakcsopor 
tok m u n kájára  épü l. K ülön k iem elte  a 
dunaú jvárosi szakcsoport m unkáját, 

aho l m ár m ost a fiatalok levonásával a 
következő ju b ile u m ra  készülnek. A m ost 
készülő, A m agyar bányászat évezredes 
tö r té n e te  c ím ű  könyv az egyesület dicső 
ségére fog válni. 1996. augusztus 7-11. 
között rendezik  az IC O H TE C  technika- 
tö rté n e ti konferenciát, m elyre 30 o r 
szágból 18 szekcióban 180 előadással j e 
lentkeztek. A p lenáris szekcióban a „bá
nyászat-kohászat nagyiparrá válása” té 
m akörben  25 előadás hangzik  m ajd el.

H ozzászólásában Molnár 1 Ászló, a 
so p ro n i m úzeum  igazgatója kifogásolta, 
hogy a b izo ttság  esem én y n ap tá ráb ó l ki
m a rad tak  a  szep tem b er 7-i és a decem - 
Ijer 12-14-i so p ro n i ünnep ség ek .

Az elnökség  úgy h a tározo tt, hogy  a 
Kunos Endre-m egem lékezés és sírjának 

felújítása, valam in t a so p ron i ü n n e p i 
m egem lékezések  szerepeljenek  a tö rté 
neti b izo ttság  p ro g ram jában .

Az e lnökség  a tö r té n e ti és hagyo 
m ányápoló  b izottság lieszám olóját elfo 
gad ta , és kérte , hogy a  b izo ttság  tegyen 
javaslato t a tö rté n e ti és hagyom ányápo 
ló  b izottság m u nkájának  esetleges szét
választására.

A m ásodik n ap ire n d i p o n tb an  a szak
m úzeum ok  helyzetéről M olnár László 
m úzeum igazgató  ad o tt tájékoztatást.

Ma a szakm úzeum ok nagy része g o n 
dokkal küzd. M ég 1993-ban dr. Tóth Ist
ván ex e ln ö k  vezetésével lobbizás in d u lt 
m eg  a n n a k  n i  lé k éb e n . hogy az állam i 
költségvetésitől a  m úzeu m o k  tám ogatást 
kapjanak. E n n ek  e re d m én y e k ép p e n  a 
költségvetésitől a  P a rlam en t m egszava
zo tt 60 m illió Ft-ot az ország  ipari m úze 
um ai szám ára. A p én z szétosztására ku 
ra tó riu m  jö t t  lé tre, m elynek tagjai dr. 
Tóth János (O lajipari M úzeum ), M olnár 
László (K özponti Bányászati M úzeum ) 
akik m eg fe le lően  tud ták  védeni szakm ú 
zeum aink  é rd e k é t

Ezután röv iden  beszám olt külön-kü- 
lön  a m ú zeum okró l. Ajkai Bányászati

M úzeum : Ajka város kezelésében  van; 
D orogi Em lékház: egy ásványgyűjtő ke 

ze lésében  van; Ere- és Ásványbányászati 
M úzeum : a  vállalat m egszűnésekor egy 
5 m illió Ft-os alapítványt hoztak  lé tre; 
T elk ibányai Ip a rtö rté n e ti G yűjtem ény: 
Rudabányával együ tt a  Z em plén i Tájvé
d e lm i K örzethez tartozik; M ecseki Bá

nyászati M úzeum : kö ltözködö tt, de való

sz ínű leg  visszam ennek e re d e ti helyükre; 
a m ecseki u rán o so k  a  várpalo tai m úze 
u m b a n  helyezték e l az anyagukat; 
O roszlányi Bányászati M úzeum : az erő- 
m ú bánya finanszírozza; V árpalo tai Bá
nyászati G yűjtem ény: a városhoz tarto 
zik; S algótarján i Bányászati M úzeum : a 

városhoz tartozik; M agyar O lajipari Mú
zeum : a  M Ó L Rt. tám ogatásá t is élvezi, 
jó l  funkcionál; M agyar A lum ín ium ipari 
M úzeum : a H u n g a lu  tám ogatása m eg 
s z ű n t A fe lso ro lt m úzeum ok  m indegyi

ke k a p o tt tám ogatást a  közpon ti állam i 
pénzbő l, összesen 16 m illió fo rin to t.

A kohászati m úzeu m o k  14 m illió fo 
r in t állam i tám ogatást kaptak. A Köz
p o n ti K ohászati M úzeum  ugyanannyi ál
lam i tám ogatást k ap o tt az e lm ú lt három  
évijen, m in t a K özponti Bányászaú M ú
zeum  (kb. 30 m illió F t). Az u tóbb i h á 
ro m  évijén  25 m illió  Ft-ot kap o tt az Ö n 
töde i M úzeum . Az Ö n tö d e i M úzeum  je 
len leg  az O rszágos Műszaki M úzeum 
hoz tartozik. Á ltalános p ro b lém a, hogy 
a m úzeum vezetők  többny ire  idősek és 
n incsen  u tánpó tlás. Az elnökség  elfo 
g ad ta  M olnár László beszám olójá t és 
azt, hogy a  szakosztályok hívják fel a 
figyelm et a  m ú zeu m o k  gyűjtem ényének 
gazdagítására.

A h arm ad ik  n a p ire n d b e n  Schmidt 
György tá jékozta tást ad o tt az egyesület és 
az egyesü le t által tám o g ato tt alapítvá 
nyok helyzetérő l és tevékenységéről. Az 
írásos anyaghoz a következőket te tte 
hozzá. Az OM BKE k ere te in  belül lé tre 

h o z o tt alapítványok pénzügyeinek  lx>- 

nyo lításá t és e lk ü lö n íte tt nyilvántartását 
az egyesület k ere te in  Íréiül m ű ködő  
pénzügyi c so p o rt végzi. K ét évvel ezelő tt 
szakértővel -  jo g i és gazdasági -  vizsgál
ta ttu k  m eg alapítványaink gazdálkodá 
sá t és jo g i á llá sá t A vizsgálatok pozitív 
e re d m én n y e l zárultak. Az OMBKE C en 
te n á riu m i A lap e lé r te  cé ljá t és m egszün 
te ttük . E zért új néven  lé tre  kellene hoz 
n i egy „általános” alapítványt (pl. 
O M BK E-alapítváuv), hogy e rre  a vállala
tok  k ö n n y eb b e n  tu d jan ak  fizetni, szak

osztálytól függetlenü l. A Színesfém ko 

hászán  A lapítvány az egyetlen  és jó l m ű 
k ö d ő  alapítvány. Ez a szám láján lévő
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pénz nagysága m ia tt is van  (1 m illió 260 
ezer Ft).

A Murvay László A lapítvány kis ösz- 
szeggel a cé ljá t e lé rte . A G anz A brahám  
A lapítványnál a p énz  el van  különítve, 

d e  m ég  bejegyzési p ro b lém ák  vannak. 

K érte a szakosztály se g ítsé g é t
Az egyesület által tá m o g a to tt alap ít 

ványok: az Évezred B án y am érn ö k eié rt 
A lapítvány, a  Bányászat M űszaki Fejlő 
d é séé rt A lapítvány, a D u n afe rr  Somogy- 
ország A rcheom eta llu rg ia i A lapítvány, 
az Agricola-alapítvány.

Az egyesület is k a p o tt  tám ogatást 
m ás alapítványból, így pl. A bányászat 
évezredes tö r té n e te  c. könyvhöz az 
MHB Táncsics M ihály A lapítvány a d o tt 
tám ogatást.

Ezután  Böhm József k é r t  szót, aki el 
m o n d ta , hogy a  M iskolci E gyetem en 
150 M F t é rté k ű  alapítvány van, 50 ala 
p ítványban (150 e  Ft-tól 20 M Ft-ig). A 
leg jelen tő sebbek  a  Jö v ő  évezred  bánya 
m é rn ö k e ié r t és az A gricola-alapítvány. 
V annak k isebb alapítványok (Salamon 
Miklós, dr. Verő József, dr. Szóki János), 
am elyek bizonyos szakos hallgatók  é rd e 
k ében  jö tte k  lé tre . Javasolta, hogy az 
egyesület hozzon  lé tre  egy ok ta tási cé lú  
alapítványt, m e r t a  szem élyi jö v ed e lem a 
d ó  1 % -át valam ilyen ok ta tási tám ogatás 
ra  le h e t fo rd ítan i. U tán a  m eg  le h e tn e  
keresn i az egyesület m in d e n  tagját, 
hogy csatlakozzon eh h e z  az alapítvány 
hoz.

Csath Béla a G anz A b rah ám  alapít 
vány ta rta lm án ak  m ó d o sításá ra  te tt  ja 
v as la to t A tém ához m ég  hozzászólt dr. 
Ládái Balázs, M olnár László, Kiss Csaba, 
dr. Halala Pál, Hangyái János. Dr. Tardy

Pál 1 re je len te tte , hogy az In n o fe rco  K ft 
lé treh o z ta  a  K erpely-alapítványt a  ko h ó 
m érnökképzés tám ogatására  100 ezer Ft 
alaptőkével.

Dr. Fazekas Já n o s  felolvasta Horn Já 
nos tag társunk  a rra  vonatkozó javaslatát, 

hogy az egyetem isták pályázhassanak 
d ip lom aterveikkel egy pályázati re n d 
szer k ere téb e n . Az elnökség  úgy d ö n 
tö tt, hogy a végzős bánya- és kohóm ér- 
nök-hallgatók  szám ára az 1996/97-es 
tanévre ír ju n k  ki egy p ály ázato t Felelős: 
S ch m id t György, Böhm  József.

Az e lnökség  h a tá ro zo tt arró l, hogy 
lé tre  kell h ozn i általános céllal egy 
OM BKE-alapítványt, am elyhez csatlakoz
h a t az OMBKE tagsága vagy a vállalatok.

A következő n ap ire n d i p o n tb a n  a 

párto ló  tagvállalatokkal való kapcsolat 
ró l szám olt b e  d r. T ardy  Pál.

A tagvállalatok listáját az elnökség  
m egkap ta , továbbiakban  a  befizetéseket 
e lem ezte  azzal, hogy  a vállalatokkal való 
kapcso la t ugyanolyan fontos dolog.

1994-95-ben 5 M Ft-os nagyságrendű  
tagdíjbefizetésekkel, ’96-ban h ason ló  
összeg befizetésével szám olunk. E nnek  
szakosztályonkénti m egoszlása:
bányászati szakosztály: 2,9 M Ft,
kőolaj szakosztály: 0,4 M Ft,

vaskohászati szakosztály: 1,3 M Ft,
fém kohászati szakosztály: 0,8 M Ft,
ön tészeti szakosztály: 0,2 M F t

A tagdíjfizetésen tú lm en ő e n  az 
egyéb tám ogatásoka t is figyelem be kell 
venni, pl. lap tám ogatás vagy term észet 
b e n i tám ogatások . A kapcso la to t ille tő 
e n  d r. T ardy  Pál e lm o n d ta , hogy fontos 
d o lo g  az é lő  kapcsolat, ilyen a k o n feren 
ciák rendezése , am i m á r m in d k é t félnek

é rd ek e . A szaklapokkal is ugyanez a 
h e ly ze t P árto ló  tagvállalatainkat re n d 
szeresen fel kell keresn i abbó l a célból, 
hogy tájékoztassuk p a r tn e re in k e t az 
OM BKE-ről, an n a k  m unkájáró l. Ezt 

te rvszerűen  k ije lö lt tagtársakkal kell 

m egvalósítani. A tagvállalatokkal való 
kapcso la t az egyesület p illére , ezért 
év en te  legalább  egyszer találkozót kell 
szervezni a  tám ogatók  vezetőivel. A té 
m áh o z hozzászólt S ch m id t György és dr. 
F azekasjános.

Az E gyebekben az e lnökség  az aláb 
b ia k a t tárgyalta:

S o p ro n  a  h ű sé g  városa rendezvényei 
vel kapcso la tban  a d o tt tájékoztatást 
M olnár László (az ü n n ep ség  szeptem 
b e r  7-én lesz).

Ezután dr. Somosvári Zsolt a  környezet- 
védelm i és hulladékhasznosítási bizott 
ság elnöke ad o tt tájékoztatást a bizottság 
m űködésérő l és fő  célkitűzéseiről.

Dr. T ardy  Pál eh h e z  kapcsolódva is
m é te lten  be je len te tte  a jú n iu s  2 -5 . kö 
zö tt m e g re n d ez en d ő  hulladékhasznosí 
tási k on ferenc iá t, am elyet az OM BKE az 
ENSZ Acélbizottságával közösen rendez.

B öhm  Jó z se f  az o k tó b e r  4-5-i bá- 
nyász-kohász-erdész ta lálkozóról szám olt 
b e , a  p ro g ra m o t szétosztotta.

Az elnökség  az E gyebekben e lh an g 
zo ttak a t tu d o m ásu l vette.

A szen io rok  tanácsa az e lh u n y t kollé 
gákkal kapcso la tban  kérte  a „saját ha 
lo t t” fogalom  tisztázását E zt az e lnökség  
m egtárgyalta  és re n d ijé n  találta.

Az e ln ö k  m egköszön te  M olnár Lász
ló  m úzeum igazgatónak  az előkészítő  
m u n k á t, az elnökségi ülés m egszervezé 
sét, és az ü lé s t bezárta . Schmidt György
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Az ellenőrző bizottság 11. ülése

Az OM BKE e llen ő rző  b izo ttsága 11. illé 
sé t 1996. m árc ius 19-én ta rto tta  az egye
sü let Fő utcai közpon tjában .

Ez alkalom m al az ülés fő tém ája az 
edd ig i ajánlásaik  sorsának  áttek in tése  a 

fő titkár je len lé té lje n . A bev eze tő b en  dr. 
Tardy Pál és Schmidt György m é lta tta  az 
EB tevékenységét, m a jd  so r k e rü lt az 
ajánlások té teles vizsgálatára.

1. (kp. költségterhelés). N em  elnökségi h i 
bábó l, d e  n em  valósult m eg. T o 
vábbra is fe n n ta rta n d ó , h iszen  az el- 
lenjegyzéses ren d sz e r  é rd e k e  a szak
osztályoknak.

2. (munkaköri leírások, szerv, szabályzat). 
A k ö zp o n t szervezeti és m űködési 
szabályzata létezik, jóváhagyás nincs. 
Kapja m eg  az EB, ak k o r m ó d ja  lesz 

aján lásban  e lfogadásra  az elnökség 
n ek  javasla to t tenn i.

3. (alapszabály). Az ism ert körü lm ények  
m ia tt n em  v a ló su lha to tt m eg. A 
m eg o ldásra  vonatkozó  javaslatoka t a 
21. ajánlás tartalm azza.

4. (költségterv). R end ije it, fe n n ta rta n d ó  
a jö v ő b en  is.

5. (OMBKE szabályzatok). Az alapsza 
bálygond következtében  m egvalósu 
lás n e m  le h e te tt. E gyéb irán t n incs 
é r te lm e  több , m in t harm in cfé le  sza

bályzatnak, az alapszabály-szerkesz 

tés vegye figyelem be a javaso lt 3+1 
kitételt.

6. (költségvetési terv és elszámolás metodikád 
ja). K övetkezetesen fen n ta rtan d ó , 
m ás fo n n ác ió  n em  fo g ad h a tó  el 
egyetlen  ese tb en  se. A rendszeris 

m e rte tő  e lm aradása  h iba.
7. (utaztatás). N em  egyérte lm ű  a cégek  

költségvállalásai, v a lam in t a nagy- 
rendezvények  előkészítő  vonzata  m i
att. m egvalósulása n em  elégséges, az 
e lfo g ad o tt a ján lásnak  érvényt kell 
szerezni.

8. (Infom. Iroda) M egtörtén t.
+1 (Knappentag szerv, kiég.) R end ijén , 
m e g tö r té n t

9. (nagyrendezvény-elszámolás) R end ijén , 
d e  csak a szűkebb ügyvezetés ism eri 
és ellenőrzi.

10. (Klub) M árc. 31-el a k lub  vendéglá 
tósával a fe lm ondás m e g tö rtén t. Az 
új o tth o n  m ego ldására  vonatkozó  ja 
vaslatokat a  22. ajánlás tartalm azza.

11. (pénzügyi ad hoc biz.) N em  m űködik ,

erő lte té se  é rte lm e tle n , a  b izottság 
javasolja a d ö n té s  elnökségi m eg 
sz ü n te té sé t

12. (elnökségi ülések hatékonyságjavítása) 
F e n n ta rta n d ó , a  hozzászólásokat 
e lő re  b e  kell je le n te n i, id ő ta rtam u 
k a t célszerű  m axim áln i. Az ad  hoc 
felszólalások ide jé t n a p ire n d i p o n 
to n k é n t sz in tén  korlá tozn i kell.

13. (egyetemi előadássorozatok) T an te rv  ré 
szekén t m o st sincs ilyen. A törekvés 

fen n ta rtan d ó .

14. (új egyesületi otthon). E rre  vonatkozik 
a 22. ajánlás.

15. (ajánlásaink megismétlése, érvényesíté
se). Ez tö rtén ik  ezen  az ülésen.

16. (megoldást adó kritizálási gyakorlat beve
zetése). F e n n ta rtan d ó , fo lyam atban  is 

van, m in t pl. a  bányászati szakosztály 
alapszabály-m unkája.

17. (kitüntetési javaslat) F enntartva.
18. (ügyvez. ig. munkaköri leírása) R end 

b en , m eg k ap ta  a bizottság.

19. (az ajánlások sorsának főtitkári részvétel
lel történő áttekintése) J e le n  ülés tém á 

ja-
20. (kp-i költségek 40-30-30%-os megosztá

sa). A m árcius 21-i e lnökségi ü lés e n 
n ek  újólagos felülvizsgálatára kérte  
fel az EB-t. A bizo ttság  álláspon tja  

változatlan, a bányászati szakosztály 

által kezdem ényezett javaslat tám o 
gatása, m iu tán  ez a leg inkább  elfo 
g adha tó . E lnökségi d ö n tés  a követ
kező ü lésen  várható .

Közös céljaink e lérése é rd e k é lje n  ezen 
tú l évente egy alkalom m al a b izottság 

so rt k e rít az ajánlások, ill. d ö n tések  főtit 
kári részvétellel tö r té n ő  á ttek in tésére .

Ezt követően  az EB a m egszokott 
m etodikával folytatta ü lését. A követke 
zőkijen  m egfogalm azo tt h á ro m  ajánlás 
ta rta lm i részével dr. T ardy  Pál előzete 

sen  egyetérte tt'

21. E lsődleges egyesületi fe lad at az alap 
szabály-kérdés idei rendezése . M ár
cius 31-ig m e g tö rtén ik  a bányászati 
szakosztály alternatívájának  k idolgo 
zása, am i a szakosztályok részérő l áp 

rilis 30-ig tanu lm ányozha tó , vélem é 
nyezhető . Javasoljuk, hogy m ájus 15- 
ig alakuljon  egy testület, am ely  jú n i 
us 31-ig kidolgozza a  véglegesíthető  
alapszabályt. A te s tü le tb e  a  bányá 

szati szakosztály h áro m , a  több i szak
osztály és az egyetem i osztály 2 -2  ta
g o t delegál. Célszerű, h a  a delegáci
ók  tag jakén t a  korább i alapszabály- 

m u n k á t ism erők  szerepelnek , és 
egy-egy tagjuk m egfelelő  jo g i kép 
zettséggel b ír. A testü le t vezetőjének 
az ex-e lnökö t javasoljuk. M eg kell 
b íz n u n k  e  te s tü le tb en , és el kell lát
n u n k  az egyérte lm ű  jogosítványok 
kal ah hoz , hogy  az alapszabály az 
id é n  m egszületheSsék. E n n ek  a tes
tü le tn e k  a javaslata kerü ljö n  az el
nökség , m a jd  ped ig  a közgyűlés elé.

22. Másik m eg o ld an d ó  és alapvető  gon 
d u n k  az új egyesületi o tth o n . A 
m egszü le te tt e lnökségi d ö n tésn ek  
n em  sikerü lt érvényt szerezni. Új bi
zo ttság m egalakítása é rte lm e tlen . Ja 
vasoljuk, hogy kifejezetten  a székház 
m egvéte lére  és m ajdan i üzem elte té 

sére S ch m id t György ügyvezetésével 
a lap ítsunk  kft.-t, am elynek feladata 
a k érd és jú n iu s  31-ig való rendezése. 
A m eglévő  és m egszerezhető  anyagi
aka t e cég egyszám lájára kell átu tal 
n i, a cég felügyelő b izottsága ped ig  

m in d an n y iu n k  é rd ek e  szerin t alakít 
h a tó  ki. A jo g  tisztázandó.

23. A fiatalok bevonása érd e k é lje n  java 
soljuk, hogy  egyesületi utaztatás, 
vagy je le n tő s  utaztatási hozzájárulás 
kapcsán  m in d e n k o ri alapelv legyen 

e  leh e tő ség  nyugdíjasaink és fiatalja 

ink  közötti, fele-fele arányú  k o n k ré t 
m egosztása.

E zt k ö vetően  k e rü lt sor a so ro n  kívüli 
e lnökség i ü lésen  b e te r je sz te n d ő  költ 
ségvetési terv végső e llenő rzésére . Fel
h ív ták az ügyvezető igazgató  figyelm ét a 
m é g  k érdéses p o n to k ra , aki íg é re te t te tt 
a  m egfe le lő  szóbeli k iegészítésre. El
h an g z o tt, hogy ki kell té rn i az egyéni 
tagdíjak , illetve a jo g i tagdíjak  egy része 
szakosztályi fe lhaszná lha tó ságának  kér 
d é sé re  is, m e r t  e r re  pl. a bányászati 

szakosztály részérő l k o n k ré t igény je 

len tk ezett.

A bizottság következő ü lését m ájus 28- 
án , k e d d e n  tartja , m elynek  tém ái:
—  1995. évi m é rleg  és elszám olás

—  a k ö z p o n t szervezeti és m űködési sza

bályzata

—  az O M BK E-névhasználattal ren d eze tt 
esem ények kapcsán az egyesület ré 
szesedési lehető ségének  megvitatása.

Kiss Csaba

Az Agenda-Editor Kft. vállalja je len tések , dolgozatok, tudom ányos munkák ábráinak 
szám ítógépes e lk ész íté sé t a Kohászatban m egjelenő ábrákéval m egegyező m inőségben.

Telefon/fax: 200-6785
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Beszámoló a történeti és 

hagyom ányápoló bizottság munkájáról

A hagyom ányápolással kapcsolatban  a 
következőket olvashatjuk a 83. közgyűlés 
beszám oló jában :

a bányász-kohász hagyom ányápolás: 
tö rténelm i m egem lékezések, Selmecbá
nyái esem ényeken részvétel, sírápolás, 
Szt. B orbála-ünnepségek , szakestélyek 
megszervezése stb. bezárásra  íté lt bá 
nyák (és kohászati üzem ek) m uzeális 
anyagának összegyűjtése.

-  az Ö n tö d e i M úzeum  tám ogatása, 
m unkájának  segítése.”

A T H B  változatlanul fe ladatának  tekinti 
a bányászatban és kohászatban  az iparág  
történetével foglalkozó tagtársak össze
fogását és m unkájának  tám ogatását. Se
gíti a kü lönböző  te rü le tek  kutatási, adat- 
gyűjtési és feldolgozási m unkáit, vala
m in t a közös hagyom ányok ápolása ú t 
já n , a bányászokat és a kohászokat össze
kö tő  kapcsolatok erősítését.

A T H B  vezetőségét a szakosztályi tör 
téneti szakcsoportok vezetői alkotják (ki
vétel sajnos az Egyetem i Osztály).

A T H B  a közgyűlés ó ta  e lte lt időszak 
ban  k ét ü lést ta rto tt (a negyedévi ü te m e 
zés szerin t). Az ü lésen  a hagyom ányok 
nak m egfelelően  ism ertetjük  a követke 
ző negyedév várha tó  évfordulóit, neveze 
tesebb esem ényeit, m egem lékezéseit. A 
szakosztályi tö r té n e d  szakcsoportok ve
zetői a szakcsoportjuk m unkájáró l ad 
nak szám ot.

A szokásos novem beri n apokon  A 
m érnök, a te rm észettudós és az orvos 
szerepe a tá rsadalom ban  cím ű előadás- 
sorozaton a TH B tagjai előadásokkal is 
részt vettek, h aso n lóképpen  a diósgyőri 
tudom ányos ü lésen  és a  miskolci Pech 
Antal em lékülésen. A 83. küldöttközgyű 
lésen a tö rténészek  közül Kaptay György 
és dr. Érsek Elek k apo tt em lékérm et, ill. 
em léklapot.

A T H B  tagjai É vfordulóink a m űszaki 
és te rm észettudom ányokban  1997 cím ű  
M TESZ-kiadványhoz m ár ada toka t szol

gáltattak. H ason lóképpen  elkészítették 
és leadták a Babits M agyar-A m erikai Ki
adó Rt. által tervezett Révai Új Lexikon 
szám ára a személyi szócikkgyűjtem ényt.

A hagyom ányápolás te rén  a Szent 
B orbála-kultusznak а ТВ által 1989-ben 
tö rtén ő  felélesztése ó ta  évről-évre egyre 
több helyen tartják m eg a B orbála-napo 
kat B udapesten  és vidéken  is.

Az elhuny taknak  a klopocska hang ja  
m elletti u tolsó  ú tra  kísérése ú jra  felele 
venedik.

A T H B  b evon ta  m unkájába  az ipará 

gi m úzeum ok vezetőit, tájékoztatást kér 

ve a m úzeum ok helyzetéről.

M ind a bányászattörténeti szakcso 
p o r t  (BTSZCS), m ind  a vaskohászat-tör 
tén e ti szakcsoport (VTSZCS) ülésein  
egy-egy szakm ai előadás han g zo tt el a 

hagyom ányoknak m egfelelően. Tiszte 
le tre m éltó , hogy a BTSZCS legfonto 
sabb tevékenységének tek in te tte  az új 
m agyar bányászattö rténet m egírásának  
és kiadásának m egszervezését, ez a fela 
d a t ez évben fejeződik be A m agyar b á 
nyászat évezredes tö rtén e te  cím ű  kétkö 
tetes kiadvány m egjelenésével. A szak
csoportvezetőnek , Benke Istvánnak lelkes 
m u n k á já t d icsére t illeti, a m ű  m egjele 
nése büszkeségünkre fog  válni.

Dr. Remport Zoltán által M agyarország 
vaskohászata az ipari fo rrada lom  előesté 
jé n  (1800-1850) cím m el rendkívül b e 
cses anyag k erü lt összeállításra, m ajd kia 
dásra. Ö rvendetes tény, hogy a D una- 
fe rn ié l a tö rténetírás m unkájába a fiata 
lokat is bekapcsolják. A 2000-ben m eg 
ü n n e p e le n d ő  50 éves évforduló jára ké 
szülve, m egkezdődö tt a vasm ű tö rté n e té 
n ek  összeállítása.

U gyancsak k iem elkedő  m u n k a ké 
szült el az olajbányászat-történeti szak
cso p o rt két tagja, Tóth János és Srágli La
jos részérő l Papp S im on élete  c ím ű  
könyv összeállításával, em elle tt számos 
ip a rtö rté n e ti cikk je le n t  m eg a szaklap 
b an  (pl. vízbányászati tém ában ).

Míg a BTSZCS Könyv és Sajtószemle 
sorozat évenkén ti k iadását készíti el, az 
öntészeti és m úzeum i szakcsoport tagjai 
szaklapjukban publikálnak ip a rtö rtén e ti 
cikkeket.

A fém kohászat-történeti szakcsoport 
fe ladatának  tek in te tte  a M agyar A lum í
n ium ipari M úzeum  anyaga feldolgozásá 
nak  segítését.

Em lékezés, az iparág i szakem berek 
ről tém ak ö rb en , a vízbányászat tö r té n é 
szei a k incstári szénh id rogénku tatások 
nál k iem elkedő  szerepet já tszó  Iharos 
Miklós születésének 100 éves évfordulójá 
ról em lékeztek  m eg d ec em b erb en , m íg 

az ezévi rendezvények közül k iem elke 
d e t t  az olajbányászat-történeti szakcso
p o r t M OlM -m al közös rendezvénykén t a 
Papp Simon em lékszoba m egnyitása, vala
m in t a fen te b b  em líte tt könyvnek e rre  
az id ő re  tö r té n ő  bem utatása és kiadása.

A TH B  a továbbiakban az 1996. évi 
m u n k ap rog ram  szerint végzi tevékenysé 
g é t és a negyedévenként ta rtandó  ülése 
in értékeli az elvégzett m unkát. Ez évben 
k iem elkedő  rendezvénynek tekintjük:

—  a  Zsigmondy Ш ш м - e m lé k ü l é s t ,  s z ü le 

t é s é n e k  1 7 5 . é v f o r d u l ó j a  a lk a lm á b ó l ,  

a m e l y e t  a  M a g y a r  H i d r o l ó g i a i  T á r s a 

sággal és a M agyarhoni Föld tan i T ár 
su lattal közösen szervezünk.

—  Az év folyam án szakm ai u ta t terve
zünk  a  dunaújvárosi helyi szerve
zettel közösen a th ü ring ia i ta rto 
m ány m ontánhagyom ányainak  tanu l 
m ányozására.

—  Az IC O H TE C  (N em zetközi T ech n i 
k a tö rtén e ti Bizottság) XXIII, konfe 

renc iá já t B udapesten  tartja, 1996. au 
gusztus 7-11. között. A T H B  tagjai 
nem csak  a szervezésben tevékeny 
kednek , h an e m  több  szekcióban e lő 
adást is ta rtanak . A T H B  elvállalta A 
bányászat és a kohászat nagyiparrá 

válása a  2. v ilágháborúig  cím ű szek
ció m egszervezését. Ugyancsak m agá 
ra  vállalta a T H B  fakultatív program  
k e re téb e n , hogy egy k iránduláson  
b em utatja  a je len tk ező k n ek  a borso 
d i körze tben  lévő bányászati és kohá 
szati em lékeket. Ez a kirándulási ú t 
vonal része lesz egy M agyarországon 
á th a lad ó  E uropäische Eisenstrasse 
kapcso la trendszernek  is.

—  A BTSCCS kihelyezett üléssel és előa 
dással vesz részt a hagyom ányos vár
p a lo ta i jó  szerencsét! em lékrendezvé 
nyen.

—  Folytatjuk a Könyv és Sajtószem le 
(14. szám ) kiadását.

—  Az OTSZCS m u n k á já t az újjászerve
ze tt m úzeum i hálóza t tagjainak segít
ségével végzi, mely egybefolyik a 
M O IM  m unkájával. T ö b b  ip artö rté 
n e ti kiállítás rendezésére  készülnek.

—  A VTSZCS k é t m egem lékezést ta rt az 
év folyam án: gróf Andrássy Manóról és 
Szele Mihályról. D unaújvárosban Pillér 
PáZ-napokat tartanak . A szakcsoport 
szorosan együ ttm űködik  a dunaújvá 
rosi, a m iskolci és a diósgyőri szakcso
p o r t tagjaival. U tazást terveznek a  so- 
mogyfajszi ásatások m egtekin tésére.

—  Az FSZCS a bezárásra  kerü lő  vállala
tok tó l a MÁM részére folyam atosan 
b eé rk ező  anyag feldolgozásában vesz 
részt többek  között.

—  Az öntészeti és m úzeum i szakcsoport 
adatgyűjtési és kutatási m unka m ellett 
közrem űködik  az OMM Ö ntödei Mú
zeum a gyarapító és feldolgozó m u n 
kájában. Bel- és külföldi tanulm ányu 
tak szerepelnek  m uukatervükben.

A T H B  m unkájábó l lá tha tó , hogy m i
lyen szerteágazó te rü le tek en  tevékeny
k ed n ek  a  tö rté n e ti szakcsoportok.

K om oly fe lad a to t je le n t  a TH B  részé

re  az u tánpó tlás, azaz a fiatalabb g en e rá 
c ióból a toborzás kérdése, ped ig  felelős
séggel ta rto zu n k  m egörök íten i az u tó 
k o rnak  a m e g tö rtén t, az általunk  átélt 
tö rtén e lm i esem ényeket, ip a rtö rtén e ti 
szem pon tbó l m in d e n k ép p e n  pó to lha ta t 

lan szakm ai em lékek  véde tt állapotba va
ló  helyezését. Csath Béla
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Az OM BKE környezetvédelm i és hulladék 

hasznosítási bizottság működése és fő célkitűzései

Az em beri környezet védelm e a társada 
lom  egyik legfontosabb feladata . A társa 
dalm i-gazdasági átalakulással és fejlődés 
sel a régi korszerű tlen  ip a ri és term elési 
s truk tú ra átalakulásával együtt az egyes 
iparágak korább i term elésével já ró  kör 
nyezetszennyezések felszám olása, iparte 
lepek  szanálása és rehabilitáció ja egyre 
sürgetőbb feladattá  vált. A tá rsadalom  és 
a gazdaság m űködésének  új szabályai, a 
m egalkoto tt törvények, m eghatározzák 
azokat az elvárásokat, am elyeket a m a 
ipari term elése, a felhalm ozás és a fo 
gyasztás során  a környezet védelm e é rd e 
kében  te ljesíteni kell.

Az OMBKE által összefogott szakterü 
letek, a szilárd és a fluidum bányászat, a 
kohászat, az energ ia te rm elés a környeze 
te t leginkább te rh e lő  és szennyező gaz
dasági ágazatai a társadalom nak. A je 
len tkező  és m eg o ld an d ó  környezetvédel
mi feladatok  és p rob lém ák  részben ipar 
ágspecifikusak, részben függetlenek  az

iparágtól, te h á t lehetőség és szükség van 
a kü lönböző  terü leteken  dolgozó szak
em berek  együttm űködésére. Am ellett, 
hogy a környezetvédelem  egyre inkább 
önálló  tudom ányte rü le tté  válik, egyúttal 
in terdiszciplináris tudom ány  is, így nem  
nélkü lözhe tő  a kü lönböző  végzettségű 
szakem berek együttes m unkája  sem.

Az elnökség  m elle tt m űk ö d ő  bizott 
ság e redetileg  elnök , társelnök és 
szakosztályi képviselőkből (összesen 6 
fő) állt össze. T ek in te tte l arra, hogy az 
egyes szakosztályok között igen e lté rő  a 
környezetvédelem hez való affinitás, 
ezen  a te rü le ten  végzett m unka, ezért a 
bizottság csak úgy tud  hatékonyan  m ű 
ködn i, h a  szakértő  tagokkal (8 -10  fő) 
egészül ki.

A bizottság így m in d en ek e lő tt az el 
nökség tanácsadó testületé lehet, m ás
részről ped ig  au to n ó m  testület, am ely 
széleskörű ism eretei alapján m eghatá 
rozhatja saját feladatait, célki tűzéseit.

A b izottság kapcsolato t ta rt a MTESZ
környezetvédelm i bizottságával.

A bizottság működésének Jő célkitűzései:

—  A környezetvédelem m el foglalkozó 
egyesületi tagok összefogása, a közös 
gondo lkodás lehetőségének  m egte 
rem tése.

—  A kü lönböző  terü letek  környezetvé 
d elm i p rob lém áinak  és az ad o tt te rü 
le teken  folyó környezetvédelm i tevé
kenységek, m egoldásm ódok kölcsö
nös m egism erése.

—  V itafórum ok és konferenciák  szerve
zése a környezetvédelm i kérdésekről.

—  Szakértői tanulm ányok elkészítése a 
főhatóságok részére az egyesületi 
szakem berek bevonásával.

—  A bányászatot és a kohászatot érin tő , 
a környezetvédelem m el kapcsolatos 
törvénytervezetek és jogszabály-terve
zetek  e lőzetes vélem ényezése.

—  Állásfoglalások kialakítása, az egyesü
le t által összefogott term elési terü le 
tek környezetvédelm i problém áiról, a 
lehetséges m egoldási m ódokról.

—  Kapcsolatfelvétel a társszervezetekkel.
Dr. Somosvári Zsolt

KÖSZÖNTÉS

8 0  é v e s  l e t t
G e re n c s é r  J ó z s e f  aranyd ip 
lom ás k o h ó m é m ö k , egyesü 
le tünknek  1940 ó ta  tagja, jú 
n iusban  tölti be 80. életévét.

S o p ro n b a n  született; o tt 
végezte a  középiskolát, m ajd  
1940-ben szerzett k o h ó m é r 
nöki oklevelet.

Szakm ai tevékenységét a 
vaskohászati, tüzeléstan i, m e 

ta llográfiái tanszéken  kezd te  
asszisztensként, m a jd  ta n á r 
segédkén t. E gyidejűleg 1940- 
ben  a M agyar B auxitbánya 
R t m egbízásából ö sz tö n d í 
ja sk é n t v e tt rész t az ajkai 
kom plex  a lu m ín iu m k o m b i 
n á t tervezésében.

1941 végétől a kivitelezés 
re  kerü lő  A lum ín ium kom bi 
n á t m űszaki ellenőrzésével 
bízták m eg. K özijén N ém et 
o rszágban  tanu lm ányozta  a 
korszerű  alum ín ium kohósí- 

tási tech n o ló g iák a t kom plex  
vertikum ban . Ezt követően  
m ár az elkészült m in tegy  tíz 
k em en ce üzem behelyezését 
irányította.

A hazai városi gázellátás 
fejlesztése so rán  az Ó budai-, 
m ajd a  Szegedi Gáz- és Vil

lanygyár üzem vezetó jeként 
tev ékenykede tt

A II. v ilágháború  befe je 
zése u tá n  ism ét az a lum ín i 
u m ip a rb an  a T atabányai A lu 
m ín iu m k o h ó  fejlesztéséljen 
m ű k ö d ö tt közre üzem vezető 
ill. főm érnök i beosztásban . 
1950-től a NIM , m ajd  a BEM 
színesfém ipari főosztályán 
csoportvezető  fő m érn ö k k én t 
a hazai szakágazatot koo rd i 

nálta. E zalatt a csehszlováki
ai, m ajd  a  lengyelországi ta 
nu lm ányú tja  so rán  hazai 
n y ersan y ag tó l tűzi tech n o ló 
gia alkalm azásával ferroötvö- 
ze t gyártását k ísérletezték  ki. 
Ezután a lengyelországi cso 
p o rtb a n  a hazai m agnéz ium 
gyártás tanulm ányozásában  
vett részt.

1957-ben a  H ő techn ika i 
K utató  In téze tb en  a hő- és 
tüzeléstechn ikai p ro b lém ák  
kutatási részlegéljen  tevé

kenykedett, ahol m integy  25 
önálló  tém a ku ta tásá t vezet
te. Á tm enetileg  a G ép e x p o rt 
Iro d á b an  ö nálló  tém afelelős 
k é n t do lgozo tt, m ajd  a 
KGMT1 tervező iro d áb a  veze

tő  tervezőnek osz to tták  tó .  
1964-ben az Állami E nergeti-

Gerencsér József

kai és E nerg iabiztonság-tech- 
nikai In tézetbe  hívták, és 
m in t k iem elt m é rn ö k  1977- 
t ó n  m e n t nyugállom ányba.

Széleskörű szakm ai m u n 
kássága k e re té tó n  szám os 
ö nálló  és csopo rto s tan u l 
mány- és szakkönyv k idolgo 
zásában  vett részt. T ö b b  m in t 
15 éven á t a jö v ő  g en e ráció  
szakm ai ok ta tásában  ok ta tó 
k é n t tev ék en y k ed e tt A BKL 
K ohászatijait tö b b  cikke je 
le n t m e g  a gyakorlatiján  
m egvalósult e redm ények rő l.

M unkássága elism erése 
k én t m agasszintű  d icsére t 
b e n  részesült. Je le n le g  is fo 
lyam atosan é rd ek lő d ik  a ko 

hászat aktualitásai i r á n t

Felföldi Zoltán

7 5  é v e s  l e t t
F e lfö ld i Z o ltá n  aranydiplo 
m ás k o h ó m é rn ö k  jú n iu sb an  
ü n n e p e lte  75. születésnapját.

M iskolcon született 1921. 
jú n iu s  11-én. 1940-ben a Frá
te r  György G im názium ban 
érettség izett. Ez évben kezdte 
tanu lm ányait S opronban , és 
kolióm érnök-oklevelet szer
ze tt 1945. szep tem ber 6-án.

1944. o k tó b e r  lejétől a tü 
ze léstechnikai tanszéken do l 
go zo tt gyakornokkén t, tan ár 
s e g é d k é n t m ajd  ad junk tus 
k én t. E llátta az egyetem i d i 
á k o tth o n  felügyeletét is. 
1947. feb ruártó l 1948jűliusá- 
ig a M ém ök-T eclm ikus Szak-
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szervezet so p ron i helyi cso 
po rtjának  titkára  volt.

1948. jú liu s  15-től Diós
győrö tt a MÁVAG Kohászati 
Ü zem ekben a tüzeléstechni 
kai cso p o rt irányítására ka 
p o tt m egbízást. A m űszerállo 
m ány felújításával, tüzelési el 
já rások  készítésével, szakm á
sító kem encekezelési tan fo 
lyamok szervezésével és m u n 
katársainak o d aad ó  m unkájá 
val je len tő s  energ iam eg taka 
rítást é r t  el, am it a k o r szelle

m ének  m egfelelően  O rszá 
gos V ándorzászló odaíté lésé 
vel ism erek el.

1949. szeptem ber l j é tő l  
áthelyezték az O rszágos Terv 

hivatalba. 1952-től a kohászati 
osztály vezetője volt. Az é rcbá 
nyászat, vas- és fém kohászat, 
tűzállóanyag-ipar éves és táv
lati terveinek  koordinálása és 
elkészítése volt a feladatköre. 

Részt vett a hazai és nem zet 
közi szakbizottságok m unká 
já b an . 1952-ben és 1955-ben 
korm ánykitüntetést kapott.

1951—56-ig az OMBKE 
vaskohászati szakosztályának 
titkára, választm ányának tag

ja  volt. 1957. m árcius l-jé től a 
C sepel Vas- és Fém m űvek 
közpon ti igazgatósága m űsza 
ki főosztályán a kohászati osz
tály vezetője. A műszaki és 
fejlesztési m unkák  m elle tt a

nem zetközi együttm űködés, 
szabvány és anyaggazdálkodá 
si fe ladatok  koord inálása a 
m unkaterü le te . M egbízást 
kap o tt a m űszaki könyvtár, a 
m űszaki klub m unkájának  
szervezésére. U tóbb i kere té 
b en  alakulnak  a MTESZ tage 
gyesületeinek üzem i csoport 
ja i, így az OMBKE, GTE, a 
K ém ikusok az E nergiagazdál
kodási Egyesület nagyüzem i 
helyi csoportjai. A m u n k á t 
1965-ben a MTESZ közgyűlé 
se köszönő levéllel ism erte el.

1962. m árcius 1-től 1964. 
m árcius 1-ig a  KGM kohásza 
ti iparpolitikai osztály vezető 
je . A m űszaki fejlesztés, b e ru 

házás, nem zetközi együttm ű 
ködés a m u n k aterü le te , tagja 
a  V askohászati Á llandó Bi
zottságnak.

1964-től az A lum ínium ipa 
ri T rösztben  a tim földgyári 
vörösiszap m aradéktalan  
hasznosítására folytatott m un 
kában  vett részt a kutatási, kí
sérleti m unkák koordinálásá 
val. Társszerzője tö b b  tanu l 
m ánynak, szabadalom nak.

1972-től az Aluterv-FKl 
m űszaki fejlesztési tevékeny
ségét fogta össze 1981. d e 
c e m b e r 31-i nyugdíjazásáig.

Az OMBKE a végzett 
m u n k á já t z. Zorkóczi Sam u 
em lékérem m el ism erte el.

Egyesületünk kitüntetettjei I.

E lnökségünk  h a tá ro z a to t h o z o tt a rró l, 
hogy egyesületi ny ilvántartási ren d sze 
rü n k e t -  b e leértve  a k itün tetésekrő l-k i- 
tü n te te tte k rő l szó ló t is -  k o rsze rű síten i 
kell. A k itü n te te tte k  ny ilván tartására  
leg k o rszerű b b  a  szám ítógép  le n n e , d e  
az ilyetén  való  tagny ilván tartásunk  m ég  
sem teljesnek , sem  n a p ra k é sz n e k  n em  
m o n d h a tó . A k itü n te té se k  nyilvántartá 
sa elvileg együ tt já rh a tn a  a szám ítógé 
pes vagy a  szem élyi k a rto n o s  tagnyil 
ván tartással, tech n ik a i o k o k  m ia tt azon 
b an  e  k e ttő  n em  fed i egym ást, m ásrész t 
a k itü n te té sek  e se té n  in fo rm ációval 
ke llen e  re n d e lk e z n ü n k  az e lh u n y tak ró l 
is, akik  k ü lö n b e n  m á r  n e m  is szerepel 
n ek  a tagny ilván tartásban . M egjegyzen 
d ő  az is, hogy  a  k itü n te te tte k  kö zö tt 
sze rep e ln ek  közülietek is, p l. vállalatok, 
társegyesületek , tanszékek , helyi szerve 
zetek. M agyarán, v isszam enőleges és 
ö n á lló  k itün te tés-ny ilván tartásra  le n n e  
szükség.

E so rok  író ja  1982-85 -ben  vezető je 
volt az e ln ö k ség i é rem b izo ttság n ak , 
1992 ó ta  n ap ja in k ig  p e d ig  az ön tésze ti 
szakosztály de leg á ltja  e b b e n  a b izottság 
ban . A Kreffly Gábor ve ze tte  é re m b izo tt 
ság az alaku ló  ü lé sén  e g y e té rte tt a  ki
tü n te té sek  n y ilván ta rtásának  re n d e z é 
sével, és e so rok  író ja  elvállalta, hogy a 
kezdő  lé p ése k e t e b b e n  az irán y b an  
m egteszi. E n n ek  e lső  fázisát ab b a n  lát 
ja ,  hogy -  a  sa ját szakosztályának anya 
gával kezdve -  egym ás u tá n  el fogja 
készíten i az ö t  szakosztály és az egyete 
m i osztály, v a lam in t a tagozódás e lő tti 
korszak k itü n te te ttje in e k  névsorá t, 
m ég p ed ig  k é t sz e m p o n t sz e rin t csopo r 
tosítva:

—  T iszteleti tagok, é rm e ze tte k ,
M TESZ-díjasok, a  ko rm ány , a  m i
n isz té riu m o k  és főh a tó ság o k  által

egyesületi m u n k á é r t k itü n te te tte k , 
végül az egyesü le thez való  h ű ség ü 
k é r t  d íjazo ttak  név so rá t id ő re n d i és 
ezen  be lü l abc-so rren d b en .

—  A k itü n te te tt  szakosztályi tagok  abc- 
szerin ti név so rá t az á lta luk  k a p o tt ki
tü n te té se k  összesítésével, id ő re n d i 
so rre n d b e n , különválasztva társadal 
m i stb. tevékenységért (ró m ai szá
m okkal je lö lv e ) , v a lam in t az egyesü 
le ti h ű s é g é r t  k a p o tt  k itü n te té sek e t 
(abc-s je lö lé sse l).

A szakosztályok vezető sége inek  általá 
b a n  p o n ta tla n  em léke ik  v a n n a k  arró l, 
hogy ki m ilyen k itü n te té s t m ik o r ka 
p o tt. És ez t n e m  is le h e t zo k o n  venn i, 
h a  n em  áll re n d e lk e z é sü n k re  egy teljes 
n ek  m o n d h a tó , jó l  á tte k in th e tő  k im u 
tatás a k itü n te te tte k rő l. Ez a  h iányosság  
n eh e z íti az é rm e k  stb. igazságos felter 
je sz té sé t és oda íté lésé t, a m in d e n k o r i 
é rem szabályzat be ta rtásá t. Ezt a h ián y t 
a c e n te n á r iu m  e lő tt  dr. Érsek Elek, dr. 
Varga Ferenc és d r. Pilissy Lajos felism er 
te . Az akko ri e ln ö k ség  m egb ízásábó l el 
is kész íte tték  ,Л  tisztségviselők és é rm e 
ze ttek  a lm a n a c h ”-jának kéziratá t. Az 
anyag pénzügy i stb. ok o k  m ia tt n em  j e 
le n h e te tt  m eg. (É rd ek esség k én t m eg 
jeg y ze n d ő , hogy testvéregyesü le tünk 
n ek , a M agyar H id ro lóg ia i T ársaságnak  
a  m i c e n te n á r iu m u n k  év éb en  s ikerü lt 
k iad n ia  ,Д  75 éves M agyar H id ro lóg ia i 
T ársaság  k itü n te te ttje i 1 9 1 7 -1 9 9 2 ” c. 
131 o ldalas könyvet, m elyben  tö b b  tag 
tá rsu n k  is szerepel.) É rdem es vo lna  el 
g o n d o lk o d n i azon , hogy  az e lő b b  em lí 
te t t  an y ag o t rövidítve, fényképek  n é l 
kü l, szerény  fo rm á b an  n e m  kellene-e 
m eg k ísé re ln i k ia d n i a m a  is é lő , é r in 
te tt  tag tá rsa in k  anyagi tám ogatásával, 
alapítványi k e re te k  k ö z ö t t

Az e lő b b  le ír t  sz em p o n to k  szerb it — 
e lső k én t a  szerző szakosztályának, az 
ö n té sze ti (ö n tö d e i)  szakosztály k itün te- 
te tţje m e k  abc  szerin ti n évso rá t közöl
jü k , m elyben  helyk ím élés cé ljábó l rövi
d íté se k e t h aszn á ltu n k .

1953 és 1994 kö zö tt összesen 105 
ö n tő sz a k e m b e r k a p o tt  az egyesü le t ré 
v én  valam ilyen  k itü n te té s t, közü lük  h u 
szonegyen  e lh u n y tak . A 84 é lő  közö tt 
25 v id ék en  é lő  van. H úsz tag tá rsu n k  
csak  tagsági id e je  a lap ján  k a p o tt  k itü n 
te tést. A  tö bb i 85 fő t aktív tá rsadalm i 
m u n k á já é rt , és sok ese tb e n  h ű sé g é r t j u 
ta lm azták . 14 ta g tá rsu n k  k iem elked ik  a 
k itü n te té sek  szám át ille tő en : 5 -5  k itü n 
te tés tu la jdonosa : Benyovszky M óric, 
í  E rnőd Gyula, M ach er Frigyes, T ó th  
A ndrás, V örös Á rpád ; 6 -6  k itü n te té s t 
k a p o tt  Kiszely G yula, Ü Nagyzsadányi 
E n d re , í  P in té r  A ndrás, íi Szász József, 
Szilágyi Iván. 7 -7  k itü n te té s t tu d h a t 
m ag áén ak : Kovács László, Pilissy Lajos, 
H V arga F eren c , N án d o ri Gyula.

N o h a  a  nyilván ta rtást e  so rok  író ja  a 
p illana tny ilag  leg jo b b n ak  véli, tisztában  
van  vele, hogy  ez sem  h ib á tla n  és hiány 
ta lan . E zé rt k éri m in d azo k a t, akik 
e b b e n  az an y ag b an  p ó to ln i és/vagy  
m ó d o sítan iv a ló t ta lá lnak , ez t a szer
kesztőséggel írá sb a n  közöljék.

dr. Pilissy Lajos
Л A A

A szerkesztő megjegyzése:
D r. Pilissy Lajos a k itü n te te tte k  névso 
r á t  -  a m in t az a fen ti so rokbó l is kio l
vasható  -  tö b b fé le  sz e m p o n t szerin ti 
c so p o rto s ítá sb an  is elkész íte tte . Az e re 
d e t i  k éz ira t é r te le m sz e rű e n  tartalm azza 
m in d k é t változato t, am elye t tagságunk  
eg y esü le tü n k  titkárságán  ta lá lh a t m eg. 
K érjük  tag ja inkat, hogy  észrevéte 
le ikkel seg ítsék  a k im u ta tá s  eseüeges 
h ián y ossága inak  k iküszöbö lésé t és tel
je ssé  té te lé t
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A z  Ö n t é s z e t i  s z á k o s z t á l y  k i t ü n t e t e t t j e i  (a kitüntetések időrendben közölve)

B akó  Káról) km................ . KKD 71., Sóltz 81., Mik. 91.,
Cent. 92.

Ü B ánhegyi L ászló  km......... . Mik. 55.; Zor. br. (42 év) 63.

B aranya i Róbert g. tech...... .OMBKEe. pl. 92.

Baníz András km.............. .KKD 73.

Benyovszky M óric gm.......... .KKD 68., Zor. 76.. KKMKM 
85., Tisz.1 90., Cent 92.

Bogdán L a jo so . tech......... KKD 73.

B ucz E ndre km.................. .KKD 76.

B ánk)1 G yula  km............... . Sóltz (40 év) 86.

Î  B ud inszk y  T ibor km......... . Zor. br. (40 év) 76.; Sóltz 
(50 év) 86.

B uzánszky  A lb in  m. к......... . Sóltz (40 év) 91.

Gsepeh öntödei helyi szervezet Zor. br. (25 éves jubileu 
mukra) 83.

Cserm ák P á l gm................ .KKD 72.

C s ín  István  ó.tech............. . KKD 75., IpM KM 81., Zor. 
89., Cent 92.

D óra Já n o s  km.................. .OMBKEem. 1.94.

D o la sá l F enne  tech............ . Sóltz (40 év) 90.

D u rá n y ik n é  K iss R éka  km. .. .OMBKEem. pl. 92.

Î  Ernőd G yula km.............. . KKD 71.TÍSZ. t  81., Cent. 
92.; Zor. br. (40 év) 76., 

Sóltz (50 év) 85.

Î  F einer Sá n d o r km............ .KKD 71.

Fcrencz Is tv á n  km.............. . KKD 76., Mik. 82., Cent. 
92.; Sóltz (40 év) 91.

Fogára« Béla km............... . Sóltz 86., Cent. 92.

Î  Fazekas Is tv á n  km........... .KKD 66.

Földesi G yula  g. tech.......... . IpM KM 87.

Frick O ttó  tech.................. .Sóltz (40év) 90.

G á l Zo ltán  km.................. . KKD 59., Zor. 67.; Sóltz 
(40 év) 90.

Győrök György km.............. . KKD 75.

Görög M árton  km.............. . Sóltz (40 év) 89.

Györgyey Illés km............... . Sóltz (40 év) 90.

Gimesi M ihá ly  km.............. . Sóltz (40 év) 91.

1i H arg ita i S á n d o r g m ........ . Mik. 53., Zor. 59.

H a v a s i lA sz ló  km.............. . OMBKE em. pl. 94.

H ess Károbyné km.............. .MiEO 59.

Î  Hollóst Béla km.............. . Péch 80.; Zor. br. (40 év) 84.

Î  H a jtó  N á n d o r  km........... . Zor. br. (40 év) 77.

h m  Já n o s ö. tech.............. . Sóltz (40 év) 89.

K á lm á n  Lajos km........... . Szoc. Műnk. 55., KKD 59., 
Péch 67.

Kincses Is tv á n  km.............. KKD 67.

K is ü l)  G yula  tech.............. . Zor. 69., Szoc. Kuli 80, 

Péch 84,Tisz. 1 87, Cent 

92.; Sóltz (40 év) 90.

Kovács D ezső km............... . Sóltz 77., Zor. 85.; Sóltz 
(40 év) 91.

K ovács László  k m ............. ..K K D  7 6 , Péch 7 8 ,  MM KM 
85., MTESZ d. 88., Tisz. t 91., 
C e n t 92.; Sóltz (40 év) 90.

K ovács T ibor k m . . . . . . . . . . . . . .. Sóltz 87.

K m á ts  M iklós km . . . . . . . . . . . . ..M M  KM 84.

Î  K is té l  A lfréd  k m . . . . . . . . . . . .. Mik. 58.; Zor. b r . (40 év) 63.

Kelemen Lajos km . . . . . . . . . . . . ..K K D  72.

K á lm á n  Sáfidorkm ........... .. Sóltz (40 év) 90.

Kicsindy Já n o s  te c h . . . . . . . . . . .. Sóltz (40 év) 92.

L a n to s  Is tv á n  km .. . . . . . . . . . . ..K K D  7 5 ,  IpM  KM 8 4 , 
P éch  89.

L á d a y  B alázs k m . . . . . . . . . . . . . . .D e b r .  82.

Lengyel Károly km . . . . . . . . . . . . . . Ip M  KM 8 4 , C e n t  9 2 , 
O M B K E em . 1.94.

Lengyelné K iss K a ta lin  k m . . . .O M B K E e m . pl. 90.

M acher Frigyes km .. . . . . . . . . . .. KKD 67., Zor. 76., C e n t  92., 
Tisz. L 93.; Sóltz (40 év) 90.

M ag ya r B alázs k m ............ ..O M B K E e m . 1.92.

M a k a i K á lm á n  g. te ch . . . . . . ..M iE O  5 9 ,  Zor. 6 6 ,  KKD 75.

í  M arécka l Károly e m . . . . . . . ,  M iEO 59.

M á th é  György g m . . . . . . . . . . . . ,  KKD 67.

M ü h l  N á n d o r  km . . . . . . . . . . . . ,  KKD 75. IpM  KM 81.

M ik u s  K árolyné k .üz .m .... ,  Mik. 92.

M attyasovszky M iklós gm . ... C ent. 9 2 ,  Z or. 94.

M egyesi A n n a  k m . . . . . . . . . . . . ..O M B K E e m . pl. 90.

$  N agyzsadányi E n d re Y m . .... KKD 5 9 ,  KKD 6 7 ,  MTESZ
d. (Győr-Sopr. m .) 81. 
Péch 7 2 ,  Tisz. L 85.; Zor. 
b r. (40 év) 81.

N ovo tny  Ferenc l e c h ........... ,  KKD 59.

N yizsnyánszky T ibor Ysi\..... .. Sóltz 90., C e n t  92.; Sóltz 
(40 év) 94.

N ém ethné  T á tra i Z su zsa n n a  km . OM BK E em . 1.92.

Óvári László k m . . . . . . . . . . . . . . ..K K D  73.; Sóltz (40 év) 90.

Pay er J á n o s  g m ................ ..K K D  59.

P ető M á rto n  közg. . . . . . . . . . . . „ K K D  76.

Pénzes Im re ö . tech........... „ K K D  69.

Pilissy L a jos k m . . . . . . . . . . . . . . „K K D  6 8 ,  Kér. 6 9 , MTESZ d. 
7 8 , IpM  KM 8 5 ,  Tisz. 18 9 , 
C e n t  92.; Sóltz ( 4 0 év) 88.

Î  P in tér A n d rá s km . . . . . . . . . . .. Zor. 70 (45-ös újjászervezé- 
sé rt), KKD 7 1 ,  Zor. 7 9 , 
TLsz. t  8 5 ,  C e n t  92.; Sóltz 
(40 év) 84.

í  R ib a  Ferenc te c h . . . . . . . . . . . „ M iE O  59.

R ácz O ttó  g m ................... .. Sóltz (40 év) 90.

Î  Sá fár László  km ............. „ K K D  5 9 ,  Zor. 66.

S á n d o r G yula  ö . te ch ........ „ M iE O  59.; Sóltz (40 év) 90.

S á n d o r Jó zse f h n .............. .. Zor. 8 4 , C ent. 92.

Ü Sári Vine« km ............... .. Zor. 63.

Ü Sövegjártó Zo ltán  k m ...... „ K K D 7 2 , M T E S Z d. (Bács- 
K iskun m.) 76.

S t a n d  A n d rá s  tech.......... ...KKD 59.

Stokker K á lm á n  km.......... ... OKTH KM 85.

S o h a jd a J ó z se fh n ............ ... Sóltz91.

Î  S o lü M á r to n g . tech. ... ...Zor.br. (40 év) 76.

S a lam on  N á n d o r  km........ ... Sóltz (40év) 90.

SzabóJános m. к............. ...KKD 75.

$ Szabó L a jos g m ............ ...KKD.7 3 ,MTESZd. (Bács- 
Kiskun m.) 80.

Szabó L ászló  km.............. ...IpM KM 81.; Sóltz (40 év) 91.

Szabó Z o ltá n  k m .............. ... MM KM 83.

í  Szász Jó z se f k m ............. ...KKD 59, Zor. 67, KKD 71, 

Tisz. 1 72, Zor. br. (az 
egyes. 75 éves jubileumára) 
67, Zor. br. (40 év) 78.

Szende György g m ............ ...OMFB KM 84, Mik. 94.

Szij Z o ltán  km................ ...KKD 71, Mik. 81.; Sóltz (40 
év) 93.

Szilágyi Im re gm.............. ...KKD 67, KKD 71, Zor. 87, 
Cent 92.; Zor. br. (a csepeli 
öntödei helyi sz. 25 éves ju 
bileumára) 83, Sóltz (40 

év) 92.

Szom batfa lvy R u d o l f k m . .. . ... Zor. 85, Cent. 92.

Szűcs Jó z se f tech.............. ...KKD 59.

Szy Géza km................... ... KKD 76., Péch 79.; Sóltz (40 
év) 93.

Szügyi M á tyá s ö. tech. ... ...Sóltz (40év) 90.

Szilágyi I v á n  km............. ... Sóltz (40év) 93.

T a r já n  B éla  km.............. ...KKD 72,11. Kér. 93.

T ó th  A n d r á s o m .............. ... KKD 75., Tisz. t  80., Cent 
92.; Zor. br. (40 év) 80, 
Sóltz (50 év) 89.

T ó th  A n ta l  km................ ...KKD 75.

T r a jh n ic s  Jó z se f g m ......... ... KKD71.

î  Vatga Fenne km........... ... Szoc. Műnk. éé. 53, Zor. 

59, Műnk. Érd. r. br. f. 67, 

KKD 73, Wahl 83, Tisz. t  
85.; Zor. br. (40 év) 84.

V ida  László  km............... ... Sóltz 85.

Vörös Á rp á d  km.............. ...KKD 69, Péch 72, Zor. 87, 
MTESZ d. (a MTESZ közp.- 
tól) 88., Cent 92.

V ö r ö s n é F a r a g ó E lz a k m ... . ...KKD 72, Péch 85.

Vorsatz B rú n ó  km............ ...Sóltz (40 év) 93.

W eingartner P á l k.üz.m.... ... Sóltz (40 év) 92.

S za k m á ju k  szerin t öntők, de az egyetemi osztályhoz tartoznak

J ó n á s  P á l km.................. ...KKD 76, MM KM 83, Cent- 

92.

N á n d o r i G yula  km........... ...KKD 59, Mik. 69, Kér. 81, 
Péch 88, Cent. 92, KíTESZ 
d. 94.; Sóltz (40 év) 90.

A rövidítések jelentése
d.: díj,
TLsz. t.: tiszteleti tag, 
Wahl.: Wahlner А. ее., 
(emlékérem),
Zor.: Zorkóczy eé., 
Mik.: Mikoviny eé., 
Kér.: Kerpely eé., 
Debr.: Debreczeni eé., 
br.: bronz fokozat, 
ez.: ezüst fokozat,

em. pl.: emlékplakett, 

em. 1.: emléklap,

Cent.: Centenárium, 
KKD: Kohászat Kiváló 
Dolgozója,

Ip. MKM: Ipari Miniszté
rium Kiváló Munkáért, 

MiEO: Miniszteri Elisme
rő Oklevél (KOM),

KKMKM: Külkereske
delmi Minisztérium Kivá
ló Munkáért,

Szoc. K.: Szocialista Kul
túráért,

MM KM: Művelődési Mi- 
п. Kiváló Munkáért,

OMFB KM: Országos 
Műszaki Fejlesztési Bi
zottság Kiváló Munkáért;

km.: oki. kohómérnök, 
em.: okleveles erdőmér
nök,
gm.: oki. gépészmérnök, 
ve. m.: okleveles vegyész- 
mérnök,
vegy.: old. vegyész,
vi. m.: okleveles villamos-
mérnök,
m. k.: mérnök-közgaz
dász,

üz. m.: okleveles üzem
mérnök,
k. üz. m.: kohász üzem
mérnök,
g. üz.m.: okleveles gé- 
pészüzemmérnök, 
ve. üz. m.: oki. vegyész
üzemmérnök, 

közg.: oki. közgazda, 
tech.: okleveles techni
kus,

k. tech.: okleveles ko
hász technikus,

ö. tech.: okleveles öntő
technikus,

sz. tech.: oki. színesfém
ipari technikus, 

g. tech.: okleveles gépész- 
technikus,

ve. tech.: okleveles ve
gyésztechnikus.

265



/

129. évfolyam  6. szám, 1996. június hó EG YESÜLETI HÍRMONDÓ

SZAKOSZTÁLYI HÍREK

A fém kohászati szakosztály vezetőségi ülése

A fém kohászati szakosztály 1996. m ájus 
21-én a C sepeli F ém m ű  R t  v en d é g e 
k é n t ta rto tta  ide i m ásod ik  vezetőségi 
ü lé s é t  m elyen  az in o ta i, illetve a  m o 
sonm agyaróvári vezetés kivételével m in 
d e n k i képv iselte tte  m agát. Ü zem látoga 
tást k ö vetően  dr. Halala Pál e ln ö k  kü 
lön  üdvözölte Horváth Csaba OM BKE- 

a le ln ő k ö t és Molnár István fő titk á rh e 
ly e tte s t

Első n a p ire n d i p o n tk é n t H orvá th  
C saba, a  C sepeli F ém m ű  Rt. vezérigaz 
gató-helyettese rövid  ism e rte tő t a d o tt a 
társaságuk helyzetérő l, tö b b ek  kö zö tt 
az 1992-es m é ly p o n to t követő  fokoza 
tos, nyereség e t h o zó  k ib on takozásró l, a 
cégprivatizáció  helyzetérő l.

A m ásod ik  n a p ire n d i p o n t  e lő tt  Ha- 
tala Pál tá jékoz ta tást a d o t t  az OM BKE- 
elnökség  feb ru ári m iskolci, illetve áp ri 
lisi so p ro n i ü lése irő l, v a lam in t az őszi 
telkibányai bányász-erdész-kohász talál
kozó előkészítésérő l.

A hivatalos m áso d ik  n a p ire n d i p o n t 
b an  Balázs Tamás a le ln ö k  szám olt b e  a 
bányászati szakosztály által e lő terjesz 
te tt egyesületi alapszabály-tervezettel 
kapcsolatos szakosztályi állásfoglalásról, 
illetve a tém áb a n  ta r to tt össz-szakosztá- 
lyi egyeztetésrő l. Az ism e rte tő t követő  
e szm ecse réb en  és v itáb an  — m elyben  
felszólalt Mayer János, Csomóz Ferenc, 
Dánfy László, H a ta la  P ál, Laár Tibor, dr. 
Csák József, Puza Ferenc és Clement Lajos —

e g y é rte lm ű en  az egyesületi egységért 
való  aggoda lom  é rz ő d ö tt ki, azzal 
együtt, hogy á lta lánosságban  az e re d e ti 
alapszabályt, illetve a n n a k  a dr. Imre Jó
zsef ál tál a  szolnoki közgyűlésen e lő te r 

je sz te tt vá ltoza tá t ta rtják  m é rté k a d ó  
a lap n ak  az új egyesületi alapszabály  ki
do lgozásában .

A következő  p o n tb a n  d r. H a ta la  Pál 
te tt, illetve k é r t  javaslatoka t a  győri köz 
gyűlés k itü n te te ttje ire . A tiszteleti tag
ságra a  szakosztályi ügyvezetőség m á r  
je lö lte  Harrach Waltert. Egyéb k itü n te té 
sekre a  helyi szervezetektől is várnak  
javaslato t.

A negyed ik  n a p ire n d i p o n tb a n  Kö
ves Kristóf részletes tá jékozta tást a d o t t  az 
egyesü le t és a  szakosztály 1995. évi gaz
d á lk o d ásá ró l, az 1996. évi költségvetés 
rő l és létszám helyzetrő l. E szerin t m in d  
az OM BKE, m in d  a  szakosztály szerény 
nyereséggel zá rta  a m ú lt évet. E hhez 
igazodnak  az 1996. évi tervek is. Válto- 
za d an u l je le n tő s  an o m áliák  fed ezh e tő k  
fel a  taglétszám , illetve a  tagdíjfizetés 
k é rd éséb en . Az ülés n em  tartja  reális 
n ak  az 509 fő  ta g o t ( tö b b  helyi szerve
z e tn é l sok a  b izony talanság), ugyanak 
k o r  e lszom orító , hogy  az ide i tagdíjfize 
té s t m in d  ez  ide ig  128 fő te ljesíte tte . 
P éldásabb  a jo g i tagvállalatok fizetési 
fegyelm e (ez ide ig  895 eFt: M etalloglo- 
bus, C sepeli F ém m ű , Ajkai A lum ínium - 
ipar, In o ta i A lum ín ium , Alcoa-Köfém ,

N em esfém vizsgáló  és H ite lesítő , Alm ás
füzitő i T im fö ld , H u n g a lu , K őbányai 
K önnyűfém m ű, Fefe Invest).

A vezetőség  javaslata  a lap ján  az ide i 
árbevételiből a helyi szervezetek az aláb 
b i tám o g atásb an  részesülnek: Székesfe
h é rv á r  (50 eF t) , C sepel (25 eF t), Ajka, 
în o ta , K ecskem ét (20 -20  eF t), A lm ásfü 
zitő  (15 eF t) , K őbánya, M etalloglobus, 
M osonm agyaróvár (1 0 -1 0  eF t).

Az u to lsó  n a p ire n d i p o n tb a n  először 
H ata la  Pál tá jékozta tást a d o tt  az egyesü 
le t  közelgő  rendezvénye irő l, m ajd  is
m e rte tte  a  BKL K ohászat 1995. évi ifjú 

sági c ikkpályázatának  ere d m én y e it 
(d íjazottak : Kalydy András, C sepeli F ém 
m ű  Rt.; Tar Gyula, Ajkai A lu m ín iu m ip a 
r i Kft.).

D ánfy László a kecskem éti helyi szer 
vezet erdély i tanu lm án y ú tjá ró l szám olt 
b e . C söm öz F eren c  a  köze lm últban  el 
h u n y t v o lt egyesületi e ln ö k ü n k rő l, 
Kreffly Gáborról em lék e ze tt m eg. Puza 
F eren c  a székesfehérvári helyi szervezet 
e re d m é n y e irő l é s  é le té rő l a d o tt tá jékoz 
tatást. H ajna l J á n o s  a közelm ú ltban  ala
k u lt kö rnyezetvédelm i és hu lladékhasz 
nosítási b izo ttság  fő  cé lk itűzéseirő l és 
szem élyi összeté te lérő l szám olt tó .

H ata la  Pál im m ár sokadszor han g sú 
lyozta az egyesüle ti székit ázvásárlás 
szükségességét és javasla tá ra  a helyszí
n e n  m e g in d u lt a  gyűjtés. L aár T ib o r a 
vasku ltú ra  em léke i ideg en fo rg a lo m b a  
való bekapcso lásán ak  szükségességét 
szorgalm azta.

V égül C le m e n t Lajos szólt a  selm eci 
hagyom ány  és a szakm ai tö rtén e tism e 
r e t  sze rep é rő l és fon tosságáró l az ifjú 
ság n eve lésében . (Hajnal)

HELYI SZERVEZETEINK ÉLETÉBŐL

A m o so n m a g y aró v ária k  évn yitó  ta lá lkozó ja

Az OMBKE fém kohászati és ön tészeti 

szakosztályának tagjaiból tavaly újjáala 
ku lt reg ionális helyi szervezete m ájus 
10-én ren d e z te  m eg  évnyitó  találkozóját. 
Az ország kü lö n b ö ző  v á ro sa itó l é rk eze tt 
k ü ld ö ttek e t a  K ü h n e  M ezőgazdasági 
G épgyár tan ácsk o zó te rm éb en  Csutak Ist
ván köszön tö tte . ,Az im m ár hagyom á 

nyosnak szám ító  évnyitó  folytatni kíván 
ja  az ed d ig  k ia lak u ltjó  gyakorlato t, hogy 
üzem látogatással, szakm ai m egtószélés- 
sel és b ará ti találkozással tegyük hasz
nossá és em lékezetessé egyesületi össze
jö v e te le in k e t.”

A p o lgárm este ri hivatal nevében  Mé
száros József osztályvezető köszön tö tte  a 
m eg jelen teket, és az ö n k o rm án y za t tá 
m ogatásáró l b iz to síto tta  az egyesület ve

zetőségét. Jó p é ld ak é n t hozta  fel az 

OM BKE aktivitását a több i MTESZ-egye- 
sü le t felé.

Ezután  Molnár Ferenc, a M osonm a 
gyaróvári V asön töde Kft. ügyvezető igaz
gató ja  -  aki egyben a  helyi szervezet al- 
e ln ö k e  -  e lőad ásáb an  ism erte tte  az ö n 

tö d e  tö rtén e té t.

„1856-ban a m agyaróvári gazdasági 
ta n in té ze t -  a  későbbi A kadém ia -  igaz
gatója, Pabst W. Henrik dr. vejével, Krauss 
Frigyessel együ tt e lh a tá ro z ta , hogy Mo- 
sonban  «M ezőgazdasági g épek  és szer
szám ok állandó  kiállítása» elnevezéssel 

vállalato t lé tesít. Ez a vállalat néh án y  
m agtárhelyiséggel az O ste rm ayer u tcá 
b an  kezdte m eg  m űk ö d ésé t, m ajd  né 
h ány  év m úlva a  je le n le g i te lephe lyére

költözve Kühne Ede igazgató vezetésével 
m egalapozta  e u ró p a i h írnevé t. K ühne 
a rra  tö rek e d e tt, hogy  a vállalat gépi t ó 
re n d e zésé t m in d e n  te k in te ttó n  a  ko r 
színvonalára em elje. így k e rü lt sor 
1879-1880 k ö rü l vas- és fém ö n tö d e  fel
á llítására, m elyet rövidesen  lágyított vas
ön tvények e lőállítására  szolgáló tó r e n 
dezés követett. Alig egy évtized leforgá 
sa a la tt a gyár a  m aga n e m é b e n  országos 
viszonylatban is a  legelső helyre került.

A század u tolsó  év tizedében  a  hazai 
m ezőgazdasági g ép ek  irán ti igény foko 

zódo tt, e n n e k  következtében  a m oson i 

gyárte lepen  ú jabb  bővítésekre k erü lt 
sor. Az ö n tö d é tó n  m o st m á r ötven for 
m ázó do lgozo tt. A n ap i öntvényszükség 
le t 50 m ázsára em elk ed e tt, d e  idegen  
cégek n ek  is tu d tak  m ár dolgozni. Erc- 
ön tvényein  kívül a vállalat m aga állíto tta 

e lő  kovácsolható , lágyított vasöntvényeit 
is. Ezek sokszor jo b b a k  voltak a h íres 
am erikai ön tvényeknél. Az ö n tö d e i for 
m ázógépek  szám a id ő k özben  nyolcra
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Baráti találkozó, szakmai megbeszélés a Mosonmagyaróvári Vasöntöde Kft.-ben

em elkedett. A vállalat fő b b  gyártm ányai
bó l -  ek éb ő l ö te ze r darab , b o ro n áb ó l 

900 darab , vetőgépekbő l kb. 1200 da 
rab , csép lőgépekbő l és já rg án y o k b ó l 
400-500 d b  -  készült évente .

Az ö n tö d e  kapacitása szűknek b izo 
nyult, ez é rt 1911-ben új ö n tö d e  ép íté sé t 
kezdték  el, m elyet a  következő évben 
m ár b e  is fejeztek. Felszereltsége le h e tő 
vé te tte  a  fü rdőszobakályhák  ö n té sé t is a 
k ü lönböző  m ezőgazdasági g ép ek  alkat
részeinek  előállítása  m e lle tt

Az első  v ilágháború  és az az t követő  
évek súlyos válságot je le n te tte k  a  hazai 
g ép ip a r szám ára. A felem elkedésig  m ég  

sok volt a  tennivaló . E b b en  az idő 
szakban a K ühne-gyár h a rm a d ik  nagy 
üzem e az ö n tö d e  volt, m elynek  3540 m 2 
a lap te rü le téb ő l 2400 m 2-t a  kézi és gép i 
form ázásra  b e re n d e z e tt, egy 4500 
k g /ó r a  és egy 1000 k g /ó r a  teljesítm é 
nyű  k upo lókem encéve l fe lszerelt te rü le t 
foglalt el. Évi te ljesítm énye 180 vagon 
szürke és lágy vasöntvény volt, m elynek 
nagy részét a sa ját gazdasági g épekhez  
szükséges vasöntvények, va lam in t a  kö 
zös ban k é rd ek e ltség h ez  ta rtozó  S trebel 
M űvek öntö ttvas kazán jainak  és rad iá to 
ra inak  öntvényei te tték  ki. B é rö n tést is 

vállaltak, kályhákat, tűzhelyeket, m érle 

geket, szigetelősapkákat, m o to rházaka t, 
háztartási fe lszerelésekhez szükséges al
k atrészeket á llíto ttak  elő. Saját haszná 
la tra  egy kisebb te ljesítm ényű  tégelyke 
m e n cé b en  sárgaréz-, b ronz- és a lum ín i 
um ötvözeteke t készítettek.

1934-ben új ön tvénytisztító  m ű hely t 
állíto ttak fel, m ajd  1940-ben a g ép p a rk  
k é t hom okelőkészítővel és egy m agfüvó 
berendezésse l b ő v ü lt  A te rm elés fellen 
d ítéséhez  és m odern izá lásához nagy se
g ítséget je le n te t t  Mohrtens m é rn ö k , né 
m e t ö n tö d e i szakem ber közrem ű k ö d é 
se, aki az o lvasztókem encék  üzem elésé 
re  és az adagolás pon to sság ára  te tt  szak
m ai javaslatokat. A b e ru h ázásb an  nagy 
szerepe volt a h ad iip a ri te rm elésnek  is.

A m ásodik  v ilág h áb o rú t követően  
lassan in d u lt  b e  az ö n tö d é b e n  is a m u n 
ka. K orabeli írások  a rró l szólnak, hogy 
«az ö n tö d e i do lgozók  a bék eb e li te rm e 
lés 95% -át é rik  el, a n n a k  e llen é re , hogy 
a  kite lep ítés h e ly te len  és szabálytalan 
végrehajtásával a leg jobb  szakm unkások 
estek  ki». A m agkészítést n ő k  végzik, így 
póto lják  a hiányzó  férfi m u n k aerő t. Az 
ö n tö d e  fe lad a tá t úgy állap íto tták  m eg, 
hogy az au tó- és m o to ra lk a tré szek e t -  
h en g e rtes tek e t, h en g e rfe jek e t, dugaty- 
tyúgyűrűket -  ö n t  a rende lk ezésre  bo 
csá to tt m in ták  sz e r in t

Az 1949-es e sz ten d ő  tö b b  változást is 
hozo tt, m e g szű n t a  rad iá to r-  és kazán- 
gyártás, v a lam in t a  kerékpárgyártás is, vi
szon t szám ottevő b eru h ázáso k  tö rté n tek  
a gyár fejlesztése é rd e k é b e n . így pl. az 
ö n tö d é b e n  felszereltek  egy 3 to n n ás  fu 

tó d a ru t és egy lág y ító k em en cé t Az új és 
a  m ár rég eb b i lágyítókem ence fölé 
é p ü lt  egy új k u p o ló k em en ce  is.

Az 1950-es évek közepéig  az ö n tö d é 

b e n  szabványos szürke és feh é r  tö re tű  

tem p erö n tv én y t állíto ttak  elő . 1955-ben 
-  M agyarországon először -  e redm ényes 
k ísérletek  so rán  it t  s ikerü lt a  feke te  tö re 
tű  tem p erön tvény  előállítása, am ely 
lényegesen  o lcsóbb  egységárakat s üze 
m i szinten je le n tő s  m eg takarítás t biz 
tosíto tt.

Az 1966-ban k e z d ő d ö tt beruházás 
foly tatásaként k é t év m úlva elkészült az 
új konvejorsor, am ely lényegesen  javí
to tta  az ö n tö d e i term elékenységet. 
Ú jabb  kom oly változást 1978 h o z o tt a 
K ü h n e gyár -  így az ö n tö d e  -  é le téb en  

is. A Rába MVG-hez való csatolás m eg 
szün te tte  a nagym últú  m ezőgazdasági 
gépgyár ö n á lló  tevékenységét G yakorla 
tilag  m eg szű n t id eg en  vállalatok részére 
az öntvények gyártása, helyette  a  Rába 
igényeinek  m egfe le lően  a  M AN-moto- 
rokhoz ö n tö ttek  k ü lönböző  alkatrésze 
ket. M indez 1990-ig ta rto tt, am iko r is a 
K ü h n e gyár ism ét önálló  l e t t

Ezt követően  egyre kevesebb m eg 
re n d e lé s t k ap o tt az ö n tö d e , m ár úgy 
tű n t, hogy  véglegesen m egszűnik. Sok 
n eh é zség e t leküzdve új p iacoka t szerez 
tek, s a nagy hagyom ányokkal ren d e lk e 
ző  K ühne m ezőgazdasági gépgyár ö n tö 
d é je  végül is láb o n  tu d o tt  m aradn i. 
1994. ja n u á r  Í j é n  m egalaku lt a M oson 
m agyaróvári V asön töde Kft., am ely 67 
fővel kezdte m eg  a m unkát. Az e lm ú lt 
k é t éve t ere d m én y e sen  zárta , a  fejlődés 
lehetőségei ado ttak . M unkatársa im m al 
b íz u n k  ab ban , hogy közösen  m egold juk  
a vállalt fe lad a ta in k a t” -  m o n d o tta  befe 
jezésü l M olnár F erenc.
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E zu tán  a m eg je len tek  üzem látogatá 
so n  vettek  részt, m ajd  szakm ai tapaszta 
la tcsere  k e re té b e n  lehető ség  ad ó d o tt 
k érd ések  m egvitatására is.

A találkozó a M O TIM  Rt. vendéghá 

záb an  fo ly ta tódo tt D unaszigeten. I tt Fe
renci István  e ln ö k  köszön tö tte  a m egje 
le n tek e t, k ü lö n  is kiem elve a Szlovákiá
b ó l é rk e ze tt Moravecz Péter tiszteleti ta 
g u n k a t  Ö rö m é t fejezte ki, hogy a régi 
kedves ism erősök  m elle tt új tagtársakat 
is üd v ö zö lh et a ta lálkozón. T ájékoztatta 
a  je len lév ő k e t az e lm ú lt év esem ényei 
rő l, az idei tervekről, a csornai kihelye 
z e tt vezetőségi ü lésről, a helyi szervezet 
idei pénzügyi tervérő l, az önkorm ányzat 
tám ogatásáró l és a  klubfoglalkozások 
m eg tartásának  lehetőségérő l. M egkö 

szön te  M ohiár F eren c n ek  a p rogram  
előkészítését, a jó l  sikerü lt üzem látoga 
tást és jó  k ikapcsolódást, b a rá ti beszélge 
té s t k íván t valam ennyi je len lévőnek .

A hozzászólások so rán  Tóth Károly 

titk á r (M O FÉM  Kft.) javasolta az e rd é 
lyi ta n u lm á n y ú t so rán  könyvajándékok 
átadását. Рига Ferenc, a F ejé r m egyei 
szervezet titk á ra  a  rég i bányász-kohász- 
ö n tő  hagyom ányok  ápo lására  b iz tatta  a 
je le n lé v ő k e t Csomóz Ferenc a szélesfehér 
váriak  n ev éb en  köszön te  m eg  a ren d e z 
vényre való m eghívást, és a m illecente- 
n á riu m  m é ltó  m e g ü n n ep lé sé re  hívta 

fel a figyelm et. Lencse István  szólt a csor 
n a i ö n tő k  m u n k á já ró l és terveikről. Be
fejezésül D ánfi László, a  kecskem éti h e 
lyi szervezet e ln ö k e  a  közelgő  gyergyó- 
re m e te i ta n u lm á n y ú t rész le te it ism er 
te tte , u ta lt a  k o rre k t kapcso la tte rem tés 
további k ibővítésére  és szám os, az egye
sü le te t é r in tő  k érd és d ö n té s  e lő tti m eg 
fon to lására .

ür. László László
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NYELVMŰVELÉS

Van-e vagyon kezel igénk?

N em rég ib en  olyan m o n d á d ra  b o tlo t 
tam , am ely n é m i g o n d o t o k o z o t t  Szer 
zője így fo g a lm azo tt ,Az állam  leg jobb  
b ü ro k ra tá i sem  vagyonkezelik olyan h a té 
konyan  a céget, m in t  a  kem ény  jö v ed e 
lem érdeke ltséggel b író  tu la jd o n o s .” Mi 

itt a  gond? -  kérd ez tem  m agam tó l. H á t 
csak az, hogy van-e n e k ü n k  vagyonkezel 

igénk, illető leg  n e m  sért-e nyelvhelyes 
ségi szabályt az ilyen szóalkotási m ód?

A tm ak ide jén  a harm in cas  években, 
d e  m ég  később  az ö tvenes években  is 
né liányan , az ilyen típ u sú  összete tt igé 
k e t erőszakos elvonásoknak  ta rto tták , és 
e lőbb  tilalm azták, m ajd  szám uk szapo- 

rodtával egyiküket-m ásikukat e ltű rték . 
Ilyen volt a sorsa képvisel ig é n k n ek  is, 
m ely a kép és -viselő szóknak a  szabályos 
je lö le d e n  tárgyas összeté te léből keletke 
zett, de  n em  képzés ú tján , h an em  az -ő 

igenévképző elhagyásával (ezt nevezik 
elvonásnak). Jo b b a n  k id o m b o ro d ik  az 
erőszak, h a  a favágó  és a rajzszerkeszlés 

szavakat igésítjük így: fa v á g  illető leg  
rajzszerkeszt. Persze e z t n em  tesszük, 
m e rt ez e llen  tiltakozik a  nyelvérzékünk: 
itt m ár tényleg erőszakró l van  szó!

E k é t v alóban  e lre tte n tő  p é ld a  m ia tt 
azo nban  hely te len  v o ln a  m in d e n  u tó la 
gos elvonással ke le tk eze tt összete tt igén 
k e t a h a sz n á la ttó l szám űzni. M it csinál 
n án k  m a m á r a  képvisekhez h aso n ló  
szerkezetű  árdrágít, áremel, árverez, bérel

számol, gondvisel, hangszigetel, hőszigetel, 
kárpótol, közellát, közigazgal, műkedvel, mű 

vezet, népnevei, népmüvei, pártfogol, tanfel

ügyel stb. nélkül? A fe lso ro lt tárgyas elő- 
tagú  igék ném ely ike csak körü lírással 
volna k ik üszöbö lhe tő  (árat drágít, bért el

számol, a népet neveli stb .), ez  azo n b an  a 
töm örség  rovására m e n n e , vagyis dagá- 
lyosí ta n á  stílusunkat.

H ogy ez a  szóalkotási m ó d  k o ru n k 
b a n  nyelvténnyé vált, az t a  je lzős és je lö 
le d e n  lia tározós összeté te lekből e lv o n t 
igék szám ossága is bizonyítja. Ilyenek: 
apróhirdet, egyenirányíl, főigazgat, főjavít, 

főkönyvei, főszerkeszt, generáljavít, gépír, 

gépkezel, gyorsír, helyesír, hókezel, kényszerle- 
száll, mélyszánt, műfoltoz, műfordít, m űre  

pül, szakdolgozik, szakfelügyel, távbeszél, 
utókalkulál, végkielégít, vegyelemez stb.

Mai nyelvm űvelőink a c ikkünk tár 
gyául választott összete tt névszóból el

v o n t ig ék e t tö b b  tü re lem m e l és keve
sebb  szigorral b írálják, m in t e lődeink . 
Á ltalánosságban  m ag át a  típust, m in t le 
hetséges szóalkotási m ó d o t m á r  n em  ve
tik el. M ellette szól egyrészt a m últja  (a 
gondvisel m ár 200 éve használatos, d e  a 
képvisel sem  sokkal f ia ta la b b ), m ásrészt 
egyre gyakoribb  használata . N em  feled 
keznek  m eg  töm ö rítő k ép esség éb en  
m egm u ta tk o zó  stilisztikai é rté k é rő l, s 
a rró l sem , hogy a szokatlan, alkalm i el
vonás a kedélyes stílus kifejezője is le 

h e t, pl. bájcseveg, főellenőriz, létszámcsök

kent, nézeteltémek, szabadrúg stb. é rtékelik  
azo n b an  e n n e k  az e llen k ező jé t is: 
ugyanez a szóalkotási m ó d  ig en  kedvelt 
(és hasznos) a  tréfá t n em  tű rő  szak
nyelvijén (pl. egyenirányít, főjavít, mély

szánt, műrepül stb .).
M ielő tt a cím beli kérd ésre  a d a n d ó  

választ az elvonással k e le tkeze tt összetett 
igék fen ti á ttek in tésébő l k ikövetkeztet 
jü k , kis k ité rő t kell te n n ü n k . N em  feled 
k ez h e tü n k  m eg az a lak jukban  hason ló ,

d e  k e le tkezésüket tek in tve e lté rő  össze
te tt igékrő l sem . A rangsorol, kardlapoz 

p é ld áu l n e m  a rangsorolás, kardlapozó 

összete tt név szó k tó l való elvonással ke 
le tkezett igék, h a n e m  a rangsor és a 
kardlap összeté te lek  továbbképzett szár
m azékai. (Ilyenek  m ég: anyakönyvez, gép
fegyverez, istállótrágyáz, hangsúlyoz, vendég

szerepei stb .). E zeket nyelvm űvelőink 
nem  kifogásolták. Mi is csak azért u ta 
lu n k  rájuk , m e r t  alaki hasonlóságukkal 
b izonyára ösztönzői voltak az elvonás 
ú tjá n  ke le tk eze tt ö sszete tt igék e ltöm e 
g esedésének , illető leg  tilalm uk ellehe- 
te tien ü lésén ek . Az e lleh e te tien ü l szót 
azért használjuk , m e rt k é te lkedünk  ab 
b a n , hogy m in d e n  köznyelvi beszélő  
g o n d o sa n  m e g k ü lö n tó z te t i a  k é t szóal
kotási m ó d o t, vagyis tisztában van azzal, 
hogy a gépfegyverez szó a gépfegyver össze
té te lbő l k é p z e tt ige, a  vagyonkezel ped ig  

a vagyonkezelőből vagy ped ig  a  vagyonke

zelésből e lv o n t ige.
Mi h á t  a tanulság? -  N em  kell szigo

rú a n  v enn i a  rég i tiltást. Mai szókin 
c sü n k b en  m á r oly sok egykor h ibázta 
to tt, d e  n é lk ü lö zh e te tlen , elvonással ke 
le tk eze tt ö sszete tt ige h a lm o zó d o tt fel, 
hogy  álta lános hely telen ítésük  m ed d ő  
fáradozás le im e . H asználjuk ki stílusé 
lé n k ítő  h a tá su k a t (h a  kedélyeskedni 
ak a runk ) vagy töm örítőképességüke t 
(ez jó l  jö n  a szaknyelvben). M indebből 
az következik, hogy  a cikkünk  c ím é tó n  
szereplő  e re d e tib b  (egyébkén t szakszó

n ak  tek in th e tő ) vagyonkezelésből e lvon t 
vagyonkezel ige helyessége nem  kérdő je 
lezhe tő  m eg. M egkérdő jelezhetók  és ke- 
rü le n d ő k  azo nban  a fe ltű n ő en  m este r 
kélt, erőszako lt alkotások. Ilyenek p él 
d áu l a hátír, kézjósol vagy p lán e  az igekö 
tővel m e g to ld o tt kigyógykezel, lemüfordít 

stb .). V annak  esetek  teh á t, am elyekben 
a m últbeli e lu tasítás o ld ó d ása  e llen é re  
helye van a  m érlegelésnek . P. I.
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melting point (Sn), the other is partly high purity alu 

minum (99,99%), partly primary aluminum. In the se 

cond part the microstructure and the corrosion pro 
perties of binary and quaternary alloys are shown, 
which are composed partly of aluminum, partly of in 

dium, thallium and gallium. An explanation, which is in 

connection with the structure of the alloy, is given for the 

low corrosion velocity of indium, thallium and gallium 
containing quaternary alloys.

K e y  w o rd s : aluminum alloy, heavy metals, corrosion be
haviour, polarization
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Tisztelt Olvasó!

A honfoglalás miilecentenáriuma előtti tisztel

gés a legősibb szakmákat képviselő Országos 

Magyar Bányászati és Kohászati Egyesület és 

szakfolyóirata, a Bányászati és Kohászati La 

pok megtisztelő kötelessége.

Legújabb, Somogyfajszon feltárt emlékeink 

bizonyítják, hogy ezt a nehéz, de szép szakmát 

Magyarországon eleink már több mint 1000 éve 

művelték, s ez a folyamat azóta sem szakadt 

meg.

Igaz, hogy szakmánk reprezentánsa évszáza

dokon keresztül a fegyverkovács, de ezt a földet 

megszerezni, s később megóvni csak így volt le

hetséges. Ez a gazdag ország kínálta annak le

hetőségét, hogy a bányászat és a kohászat már a 

legkorábbi időkben megbecsült foglalkozás le

gyen. Arany, réz, só, szén, vasérc, fa, a termé

szet mindazon kincsei, amelyek a középkor vi- 

rágzó országává tették hazánkat, mind e föld  

méhében rejlettek.

Amikor Mária Terézia akadémiai rangra 

emelte Selmecbányán az oktatást, olyan funda 

mentum teremtődött, amelyen napjaink bányá

szata és kohászata is áll.

A modem vaskohászat alapjainak lerakása 

csak néhány évvel követte a nyugat-európai for

radalmi megíjulást a 19. század hatvanas éve

iben. A világháborúkban elpusztított ország új

jáépítése a bányászat és a kohászat nélkül elkép

zelhetetlen lett volna. A sokszor emberfeletti erő

feszítések előtt fejet hajtani tisztünk és kötelessé

günk.

Magyarország kohászata a millecentená- 
rium idejére korszakos változáson ment át. Nem 

akkora és nem olyan, ahogyan mi, a Kohászat 

olvasói megszoktuk. De ez a kohászat létezik, él, 

termel és értékesít!

A magyar vaskohászat átalakulásának ele

jén  tart, s ez a változás sajnos nem mehet végbe

fájdalommentesen. A változások a gazdasági 

racionalitás által vezéreltek, sokszor érdekeket 

sértenek, de látnunk kell: minden a fennmara

dás érdekében történik. Most kell megteremte

nünk a jövő, a túlélés feltételeit, hogy a kohá

szat a jö vő  évezred és az 1200. év versenyképes 

iparága legyen.

Hisszük és valljuk: a magyar kohászatra 

szükség van, és lesz a jövőben is.

Nem tervezheti és építheti a jövőjét úgy egy 

gazdaság, hogy ennek a szakmának a meglété

vel ne számolna!

Tisztelt Olvasó!

A mai tisztelgő szám tartalma a kalandozó ma

gyarok bucakemencéitől a NASA laboratóriu

mában megtervezett űrkemencéig ível. A kard és 

az ágyú, az ekevas, a vasúti sín, az űrkutatás, 

a legegyszerűbb mindennapos használati eszkö

zök jelzik azt a rendkívül széles spektrumot, 

amely a kohászat fogalomkörébe tartozik.

Azok a szimbólumok, amelyek történetéről 

szintén ebben a számban lehet olvasni, az együ

vé tartozás jelképei. Az azonos szakma, a közös 

történelmi múlt és — hitünk szerint —  a jövő  jel

képei ezek a szimbólumok.

Az eltelt 1100 esztendő alatt Magyarorszá

gon európai kultúra, európai ipari kultúra jö tt 

létre. A miile centenáriumi lapszám szellemisége 

szerint feladatunk a múlt emlékeinek ápolása 

mellett a jövő, a jö vő  kohászatának megterem

tése, amelyhez kívánunk a Kedves Olvasónak 

erőt, sok sikert és

Horváth István 
elnök-vezérigazgató

269
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10. századi vasolvasztó műhely
Somogyfajszon

GÖMÖRI JÁNOS

A Veszprémi Akadémiai Bizottság iparrégé
szed munkabizottságának munkatársai so 
kak segítségét igénybe véve, a Somogy me
gyei vassalak-lelőhelyek szisztematikus ku
tatásának részeként Somogyfajsz határában 
huszonegy vasolvasztót tártak fel. A cikk is
merteti az ásatást és a feltárt műhelyt.

IRODALOM,

JEGYZETEK

[1] Magyar Kálmán: A. 
középkori vasműves- 

ség em lékei és fo n á 

sai Som ogybán. Ipar 

régészet II. V eszprém , 

1984. p. 217-226.

[2] Nováki Gyula: A 

magyarországi vasko 

hászat régészeti em lé 

kei. In: Heckmast G. -  

Nováki Gy. -  Vastagk 

G. -  Zoltai E.:A  m a 

gyarországi vaskohá 

szat tö r té n e te  a korai 

középkorban . B uda 

pest, 1968. p. 62. A 

m egyéből csak a  za- 

m árdi vassalak-lelőhe- 

lyet em líti.

[3] Az 1986-89  kö 

zötti időszakra el 

nyert, 137. szám ú pá 

lyázat „M agyarország 
iparrégészeti lelőhely 

katasztere" cím m el,

a  szerző tém avezetésé 

vel

[4] A  zam árd i Kút- 

völgy m elletti h o m o k 

bányában folyó m u n 

kák veszélyeztették a 

rég eb b en  ism ert vas- 

salak-lelőhelyet. Az 

O rszágos M agyar Bá

nyászati és Kohászati 

Egyesület vaskohászati 

szakosztályának az 
ásatási költséghez való 

hozzájárulásával vé
geztük e l az 1986. évi 

le letm entést. A So-

Somogy megye vassalak-lelőhelyeire 
1982-ben a Veszprémi Akadémiai 
Bizottság iparrégészeti m unkabizott 
sága által szervezett veszprémi, or 
szágos konferencián [1] hívták fel 
újólag a figyelmet [2]. Egy OTKA- 
pályázat tém ájában [3] 1986 októbe 
rében, Zam árdiban kezdtük meg, 
majd 1987-ben folytattuk a Somogy 
megyei vaskohászati lelőhelyek szisz- 
tematikus kutatását [4]. A Sopron 
ból kiszállt kutatócsoport két olvasz
tókem ence maradványait [5] és 11 
ércpörkölő gödröt, illetve boksaala
po t kutatott fel a Kútvölgyi-patak 
partján, am inek alapján megállapít 
hatta, hogy Zam árdiban az avar kor 
ból -  a Pannonhalm a melletti Tar- 
jánpusztáról -  m ár ism ert típusú [6] 
vasolvasztó kem encét használtak a
7-8. században (1. ábra). Az iparte 
lep feltételezhetően egy nagyobb 
avar központ faépületeitől, jurtáitó l 
és földbe ásott viskóitól tisztes távol
ságra, de attól nem  túl messze m ű 
ködött. Ennek a szántódi rév közelé
ben feltételezhető ordunak a közel
ségét a Bárdos E d it által, a Réti-föl-

Gömöri János 1968-ban  a z  ELTE-n s z e r z e t t  

r é g é s z -  é s  tö r tén észd ip lo m á t. Több le lőh elyen  

k o h á s z a tr é g é s z e t i  ku ta tá so k a t v é g e z v e  m e g h a 

tá ro zta  a z  Á rpád-kor e lő tti v a sk o h á sz a t e m lé k 

a n ya g á t. K óph ázán  felkutatta a z  Á rpád-kori v a s 

é rcbán yáka t. M egalap íto tta  a z  Ip a rrég észe ti  

M u n kabizo ttságo t, m e ly n e k  elnöke. E lk é sz íte tte  

M a g ya ro rszá g  s z á m ító g é p e s  ip a rré g é sze ti le lő 
h e ly k a ta sz te ré t. R e n d s z e r e s e n  tart e lő a d á so k a t  

a  v a sk o h á sz a t történetéről. R é g é s z e t i  k iá llításo 

ka t r en d eze tt, a  legu tóbb it S o m o g yfa jszo n .

dek dűlőben kiásatott m integy 2300 
síros avar tem ető [7] jelzi. Az avar 
kori ércelőkészítő tűzhelyek formai 
és m éretbeli hasonmásai eddig csak 
a 10. századi Sopron-Potzmann-dű- 
lői vaskohásztelepen és a 11. századi 
Répcevis, G örbeárok m ellett feltárt 
kohóknál kerültek elő. De nemcsak 
az ércpörkölő gödröket, hanem  a 
magyar honfoglalás után használt 
kohók egyik típusát is az avar kori
hoz hasonló m ódon építették meg. 
Ezért is fontos a  zamárdi kohótele 
pek további kutatása. 1988-ban 
azonban, egy újabb Somogy megyei 
lelet felbukkanása után  -  eredeti ter 
vünket megváltoztatva -  Somogy- 
fajszra helyeztük át kohókutatásunk 
helyszínét.

A somogyfajszi lelőhely 
történeti jelentősége

A honfoglaló magyarság vaskohászati 
ism ereteinek kiderítését a Kohászati 
Történeti Bizottság már az 1950-es 
években munkatervébe vette. Érde 
kes dolgozatok születtek ebben a 
tárgykörben, többek között a tipikus 
honfoglalás kori nyílhegyek metal-

mogy Megyei M úzeu 

m ok az ásatási felsze

relésből sá tra t és szer

szám okat bocsáto tt 

rendelkezésünkre .

[5] GömöriJános:J e 

len tés az 1986. évi za

m árd i vaskohóásatás 

ról. BKL Kohászat,

120 (1987), 5. sz. p. 

256-257.

[6] Gömöri János: 
F rühm itte la lte rliche  

E isenschm elzöfen 

von T arjánpuszta  u n d  

N em eskér, ActaArch- 

H ung . 32 (1980) p. 

317-345. Ua. Je len tés 

a  nyugat-m agyarorszá 

gi vasvidék régészeti 

kutatásairól. I. Arra- 

b o n a 19-20  

(1977-78) p.

109-158.

[7] Bárdos Edit: Rég- 

Füz. 41 (1988) p. 59.; 

RégFüz 44 (1992) p. 

55. Ua. A zam árdi 

avar tem ető  lele te inek  

restaurálási e red m é 

nyei. Som ogy Megyei 

M úzeum ok Igazgató 

sága. M úzeum i T ájé 

koztató  1996 /1 . p. 

33-35.

1. ábra. A v a r  kori k o h á s z te le p  r é s z le te . Z a m á rd i
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[8] Hegedűs Zoltán: 

Honfoglaláskor! vas
tárgyak és salakok me
tallográfiái vizsgálatai
nak eredményei. T ör 

ténelm i Szemle 3
(1960) p. 119-129.

[9] Bartha Antal: A 
honfoglaláskori ko
vácsmesterség társa
dalmi háttere. T örté 
nelmi Szemle 4
(1961) p. 133-154.

[10] Vö. N ová ti 2. 

jegyzet p. 63-68.

[11] Győr/fy György:

Az Árpád-kori szolgá
lónépek kérdéséhez. 
Történelm i Szemle 12 

(1972) p. 261-320., 
He.cke.nast Gusztáv: Fe
jedelm i (királyi) szol
gálónépek a korai Ár
pád-korban. Értekezé
sek a történettudom á 
nyok köréből 53 
(1970) Budapest

[12] Ravazd, Tarján- 
puszta, Vasasi-dűlő 
(1974-75,1977) Vö. 
[6 ]jegyzet

[13] Csepreg határá 

ba eső töm ördi e rdő 
rész (1978)

[14] A soproni vár 
Kovácsi faluja feltéte

lezett helye közelé

ben, a Zins-dűlőben 

(1980) és a Potz- 
mann-dűlőben (1993)

[15] A Vas megyei 
O lm ód határában, a 
mai Olm ódi- vagy Ril> 

nyák-patak m ellett 

(1985)

[16] Eisenzicken 
(Vasverőszék vagy 
Kendszék) Ausztriá
ban (1989)

[17] Nemeskér, Tüs 

késrét és Rétrejáró al
ja  dűlő (1971-1973). 
Gömöri J .:  ActaArch- 
Hung. 32 (1980) p. 
317-345.

[18] Taijánpuszta, 

Vasasfőid I.

(1974-75), Vasasföld 

II. (1977-79). V. ö. 6. 
jegyzet

[19] Harka, Kánya
szurdok (1979), Gömö

ri / .  Jelentés a nyugat
magyarországi vasvi

dék régészeti kutatá
sairól II. A rrabona 21 
(1979) p. 59-86.

lográfiai vizsgálatairól [8], illetve a 
kovácsmesterség társadalmi hátteré 
ről [9], tehát elsősorban a vasfeldol
gozásról. Egyidejűleg megkezdték a 
vaskohók felkutatását is, és két na
gyobb vastermelő vidéken két Ár
pád-kori kohótípust térképezhettek 
fel [10]. A Somogy megyei kohászat
régészeti kutatással is az volt a cé
lunk, m int a Sopron és Vas megyei 
lelőhelyek többségénél. A vassalak- 
lelőhelyek közül elsősorban olyano
kat választottunk ásatásra, amelyek
nél rem éltük, hogy a kohók típusá
nak és a vasolvasztás korának megha
tározásával, nemcsak technikai kér
désekre kaphatunk választ, hanem  
az 1960-70-es évek történeti kutatá
saiban [11] felvetett problém ák 
megoldását is elősegíthetjük. Ezért 
többször a mesterségnévvel nevezett 
földrajzi helyeken vagy a törzsi hely
neveket, illetve egykori vezérek ne 
vét őrző falvak határában kezdtük el 
ásatásainkat. így pl. Vasas(föld) [12], 
Töm örd [13] (tem ir = vas, tü rk ), Ko
vácsi [14], Vihnye-pataka [15] (ko
vácsműhely, szláv), Vasverőszék [16], 
Nemeskér [17], Tarján (puszta) 
[18], Harka [19] (kharkasz, a har 
madik honfoglalás kori főméltóság) 
lelőhelyeken jelöltük ki kutatószelvé
nyeinket. A 80-as években a term é
szettudományos és műszaki szakem
berekkel szorosabb munkakapcsola 
tot alakíthattunk ki. Geofizikusok és 
az OMBKE szakemberei is bekapcso
lódtak a kohászati leletek komplex 
vizsgálatába. Az első eredményekről 
1985-ben ismeretterjesztő írásban is 
beszámoltam, ami után m ár nem 
csak a régészek, hanem  az ország kü 
lönböző területeiről érdeklődő lelet
bejelentők is megkerestek [20]. So- 
mogyra tehát már kiterjesztettük 
szondázó ásatásainkat, amikor a so- 
mogyfajszi vassalakleletek előkerülé 
se tudom ásunkra ju to tt. Ezért kész
séggel vettük a Somogy Megyei Mú
zeumi Igazgatóság régészeti osztályá

nak meghívását egy újabb ásatásra 
[21]. így vizsgáltuk meg [22] a (So
mogy) Fájsz [23] melletti erdőben az 
1. számú ívatótó melletti vassalak-le- 
lőhelyet, amelyről kezdetben nem  is 
m ertük rem élni, hogy az itteni több 
m int 1000 éves műhelyeket majd
nem teljesen feltárhatjuk, sőt, hogy a 
kohók műemléki bemutatására is sor 
kerülhet.

Miből adódik a hely jelentősége? 
Árpád unokájának, Fájsz nagyfejede
lem nek feltételezhetően egy udvar
háza állhatott a közelben [24], így 
egy birtokközpont m űhelyének meg
találásában rem énykedhettünk. A 
szomszédos (Puszta) kovácsi [25]
ugyanis korai birtokközponthoz tar
tozott. Ha osztozunk is Kristó Gyula  

kételyeiben, hogy m inden Fájsz hely
nevet a 940-950-es években nagyfeje
delmi méltóságra em elkedett Jutás 
fia Fájsz [26] egykori birtokának tart
sunk, a Száva melletti Fájsz Kraljavec 
neve (ami Győrffy szerint a „királyé” 
jelentésű), s mellette Csitarjevo (csa-

[20] GömöriJ.: Lovas
népek vaskohászata 
Pannóniában. In: Az 
őshazától a Kárpáto
kig. Panoráma (Szóm- 

bathy V. szerk.) Bp. 
1985. p. 314-359.

[21] Az Iparrégészeti 
Munkabizottság vé
gezte a zamárdi és so- 
mogyfájszi kohóásatá
sokat, a Megyei Múze
um régészei mindig 
kollegiálisán elősegí
tették ezt a m unkán 

kat, ezért érthetetlen 
az Új Magyarország 
1996. jún ias 8-i számá
ban megjelent egyik 
újságcikk állítása, 
hogy Somogy megyé

ben nem  ismerték vol
na fel az ilyen irányú 
kutatás fontosságát és 
jelen tőségét Ellenke
zőleg, köszönettel tar
tozunk a somogyi mú

zeumi szakemberek
nek, dr. Költő László ré 
gészeti osztályvezető
nek az ásatások szer-

г . ábra. Somogyfajsz határa a vasolvasztó műhely és 
a gyepvasérc-telep feltüntetésével
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vezéséhez nyújto tt 

né lkü lözhe te tlen  se 

g ítségéért (ő  1988- 

ban a  közeli Somogy- 

vám oson végzett szon 

dázó kohófeltárást, 

1995-ben m u n k atá rs 

k én t m ű k ö d ö tt közre 

a  somogyfájszi m u n 
kálatoknál) , dr. Bárdos 

Editnek a zam árd i szer 

vezésért és dr. Magyar 

Kálmánnak, hogy 

m unkabizo ttságunk  

k érésére  a som ogyi ős 

kohászati lelőhelyek 
ku tatásának  1980. évi 

állásától az első  össze 

foglaló m u n k á t elké 

szítette. K öszönet So- 

mogyfajsz azon polgá 

ra inak  is, akik az ása

tásokon nem csak lel

kes é rdek lődéssel és 
várakozással, d e  nagy 

gondossággal és fá

radságot nem  ism erve 

tevékenykedtek. Kü

lön  köszö n e t illeti 

Horváth Cyulál, a  H or 

gász Egyesület e ln ö 
két, aki nem csak a fel
tárási m u n k a  aktív se

g ítő je volt, d e  1988- 

ban  feleségének  ízle

tes főztje ta rto tta  a lel

ke t és a m u n k áh o z  va

ló  e rő t iparrégészeti 
kom m an d ó n k b an . 

Köszönjük Stornier Im-

tár = pajzsgyártó) helynév hasonló 
szervezésre és telepítésre enged kö 
vetkeztetni, m int Somogyfajsz (1215: 
Faiz) mellett Kovácsi, a vaseszközö
ket szolgáltató kovácsok falujának 
esetében. Az ásatás közben az olvasz
tóhely 2-3 kilom éteres körzetében, a 
Koroknai-patak árterületén (ember- 
fejnyi nagyságú lim onittöm bök for
májában) m egtaláltuk a gyepvasérce
ket. Tehát komplex vastermelő he 
lyet vizsgálhatunk itt meg, ahol a vas
ércgyűjtés, a vasolvasztás és a vasfel
dolgozás munkafázisai egymás köze
lében, de nem  ugyanazon a helyszí
nen történtek (2. ábra). A m unkahe 
lyek elhelyezkedése hasonlít a Sop
ron melletti (m ár elpusztult, egyko
ri) Kovácsi fekvéséhez, a Potzmann- 
dűlőben feltárt vasolvasztó műhely
hez, a kópházi vasércbányához, vala
m int a soproni várhoz, vagy a szom
szédos, Harkán feltételezhető udvar
házhoz. Sopron és Harka is az Itáliá
ba vezető hadi út (az ókori Boros
tyánkő út) mellett fekszik, m int 
ahogy Fájsz ugyanennek az útnak 
egyik keleti elágazása mellett tele
pült [27]. Mindezek a lelőhelyek -  a 
Somogy és Sopron megyében is szál
lásterületekkel rendelkező harkák 
[28] által vezetett -  kalandozó hadjá 
ratoknak a fő útvonalain találhatók.

Az ásatás, 
a műhely leírása

Az első kutatóárok kitűzésével és 
ásásával egy időben geofizikai m éré 
seket [29] kezdtünk, hogy m eghatá 
rozzuk az erdőben talált vassalakha- 
lom  kiterjedését azzal a céllal, hogy 
fák kivágása nélkül pontosíthassuk a 
m űhely körvonalait. Ahol a geofizi
kai m érés nagyobb, pozitív anom áli
á t m utatott, o tt azonnal kutatószon 
dát m élyítettünk le, feltételezve, 
hogy ezek az adatok a kohót, de leg
alább a m űhelybelsőt jelölik. Majd 
további kutatóárkokkal kerestük 
meg a m űhely széleit, am inek alap 
ján  m egállapíthattuk, hogy eddig is
m eretlen típusú vasolvasztó hely ke
rü lt elő. Már a  felszíni salak- és ke
m encetörm elékek, főleg a salakok 
magas +11T értékei a Sopron kör 
nyéki salaklelőhelyeken m egism ert 
kohóktól eltérő  technikájú és 
anyagfelhasználású vasolvasztó ke
m encékre engedtek következtetni.

A 16 m éter átm érőjű műhelygö 
dör (3. ábra) -  amelyben 21 vasol
vasztó kem ence maradványait tártuk 
fel -  ezt a feltevést igazolta. A m ű 
hely oldalába épített kohók m eden 
ceátmérője átlag 35-40 cm, belső te
rük körte alakú, magasságuk az akna 
belsejében kb. 70 cm lehetett. Az 
agyagból tapasztott kohók m éretben 
és form ában az imolai típusú [30] 
vasolvasztó kemencékkel egyeznek 
meg. Somogyfajszon viszont, eltérő 
en a  korábban feltárt imolai típusú 
olvasztókemencéktől mellfalazato
kat is használtak. Az egy-egy fúvókát 
m agukba foglaló agyag mellfalaza
tok töredékeit a salaldialom tetejére 
dobták az egykori kohászok. A gö
dörben kialakított m űhelyben batté- 
riaszerűen, körben elhelyezett vas
kohókat m űködtettek, amelyek mel
lett egyszerre, nagyobb, szervezett 
csoportban több kohász dolgozha
tott, ami, ha itt fejedelmi birtokköz
pon to t tételezünk fel, teljesen érthe 
tő munkaszervezés.

Abszolút kronológiai szem pont
ból, a hullámvonaldíszes fazekak tö
redékei alapján és a C l 4 [31], vala
m int archeom ágneses korm eghatá 
rozások [32] szerint a somogyfájszi 
vasolvasztó m űhelyt a 10. századra 
keltezzük. Relatív időrendjét nézve 
a m űhely tipológiailag a mellfalaza-

re, nyugalm azott isko 

laigazgató leletbeje 

len tését, továbbá, 

hogy  a későbbiekben  

m unkabizo ttságunk  

tag jaként újabb  vassa- 

lak-lelőhelyekről érte 

s íte tt és a  feltárási 

eredm ényekrő l sok 

szor és in tenzíven  ér 

deklődve, sz intén szív

ügyének tek in te tte  So- 

m ogyország ősi vasko

hászatának  fe lderíté 

sét. A Horváth István 
elnök-vezérigazgató 

által 1995. jú n iu s  16- 

án  kezdem ényezett 

D unaferr-Som ogyor- 

szág A rcheom etallu r- 

giai A lapítvány kérésé 

re  m unkabizottsá 

g u n k  1995-ben, ö tn a 

pos m unkával feltárta 

a  II. somogyfájszi m ű 

hely t is, b e n n e  továb

bi ö t  k o h ó t Ez lá th a tó  

m ost az O sk o h ó  Mú

zeum  v édőépü leté 

b en , am ely létesít 
m ény  megvalósításá 

nak szem -zésében az 

alapítvány elnöke, dr. 
Ágh József, az építkezés 

folyam atos d okum en 

tálásában ped ig  Sütő 

Zoltán szerzett elévül

h e te tlen  érdem eket.

A  kiállítást 1996. má

ju s  27-én dr. Such- 
mann Tamás m iniszter 

nyitotta meg.

[22] Az 1988. évi ása 
tás az ELTE Geofizikai 

tanszék és a m unkabi 

zo ttságunk által e l 

nyert a  „Korai közép 

kori vaskohók felkuta

tása és fizikai korm eg 

határozása” c. MM-pá- 

lyázati k e re t anyagi tá 

mogatásával valósul

h a to tt meg. Kisebb 

összeggel a  Somogy 

Megyei M úzeum ok 

igazgatósága is hozzá

já ru lt  az ásatás anyagi 

fedezetéhez. 1988-ban 

dr. Márton Péter (E L  

T E , Geofizikai tan 

szék) és dr. VerőJózsef 
(MTA Geofizikai Ku

ta tó in tézet, S opron) 

geofizikusokat is fel

k é rtü k  a Somogy m e 
gyei k om plex  kohóku 

ta tásokban való közre 

m űködésre. A  leleta 

nyagok anyagösszeté

teli vizsgálatának szer

vezését az OMBKE ré 

széről dr. Remport Zol
tán in tézte. 1995-ben a 

D unaferr-Som ogyor-
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szág Archeometallur- 
giai Alapítvány fedezte 
a feltárás költségeit

[23] Nyolc Fájsz hely
nevet ism erünk a tör

téneti Magyarország 
területéről, ebből ket
tő Somogy megyében 
található. Sándorfi 

György: Korai helyne 
veink vizsgálata. Mis
kolc, 1989. 55.

[24] Győrffy György: A 
honfoglaló magyarok 
települési rendjéről. 
A rcErt97 (1970) p. 
206-207.; Kristó Gyula 

- M a k k  Ferenc -  Szegfű 

László: Adatok „korai” 

helyneveink ismereté
hez. I. Acta Universi- 
tatis Szegediensis de 
Attila József N omina- 
tae. Acta Historica, 
Szeged, 64 (1973) p. 

44-45.

[25] Heckenast Gusz

táv: F ejedelm i (kirá
lyi) szolgálónépek a 
korai Árpád-korban. 
Értekezések a törté-

tot használó, korábbi kohók és az 
Árpád-kori imolai típus közé soro
landó.

A vasolvasztó helynek két haszná
lati periódusa figyelhető meg. Ez a 
két periódus az ásatás 1995. évi foly
tatásakor, a II. m űhely kiásása után 
tisztázódott.

Az I. m űhelyt egy 6x8 m éter terü 
letű mélyedésben képezték ki, a gö
dör bejárata a patak felé volt, ebből 
az irányból fújtatták a m űhely olda
lába m élyített kem encéket. A koráb 
bi m űhely kem encéinek elhasználó 
dása után  a m űhelygödröt hasonló 
m éretű gödörm űhellyel bővítették, 
m iközben az I. m űhelygödör köze
pét fokozatosan feltöltötték a ké
sőbb épített vasolvasztó kohók mel
léktermékeivel, fúvótöredékekkel 
(4. ábra), vassalakokkal és az elbon 
tott kohók omladékaival, égett 
agyagdarabokkal. Az I. műhelygö 
dör bővítésekor elbontott, korábbi 
vaskohóknak jobbára  csak a m eden 
céje m aradt m eg (1-13. kohók). A

4. ábra. Fúvókáka somogyfajsziműhelyből

5. ábra. A 6. kohó a vasbucával (1988)

II. m űhely használata közben azon 
ban az I. m űhely északi részét is to 
vább bővítették újabb kohókat épít
ve (5-6., 10-11., 14-15. kohók). Eb
ben a m űhelyben legutoljára a 6. 
kohót használták, amely m ellett a 
vasbucát is felfedeztük (5. ábra).

A II. m űhely (amely az őskohó- 
m úzeum ban eredeti form ájában 
van bemutatva) alaprajzilag lekere 
kített négyszög form ájú, oldal
hosszúsága 6 m éter. Bejárata az I. 
m űhely felől, keleti irányból volt. A 
kohók a déli, nyugati és északi olda
lak m ellett álltak, egymástól 3 mé
terre, úgy, hogy a fújtatásnál kényel
mesen dolgozhattak m indhárom  
kohó mellett. A faszén és érc adago 
lása a toroknyíláson keresztül tör 
tént, a cca. 100 cm átm érőjű, fekete, 
faszenes, és vörös, érczúzalékos fol
tok a 17. és 19. kohók m ellett hatá 
rozottan jelö lték  ezen fűtő- és alapa 
nyagok kupacainak helyét a m űhely 
gödör külső szélein. Egy kohász te
hát a m űhelygödrön kívül, felül, a 
gödör szélén tevékenykedett, a má
sik benn kezelte a fújtatót. Ez a 
m unkam egosztás azt is m utatja, 
hogy a m űhelynek nem  volt oldala, 
legfeljebb ideiglenes tetőzete, ami
nek azonban oszlophelyei nem  ma
radtak meg (6. ábra). Az itt feltárt 
kohók közül legutoljára a 19. kohót 
használták, amely a 21. kohót váltot
ta fel. A 18. kohóban többször ol
vasztottak vasat, m ert ez átégettebb, 
rongáltabb állapotban került elő. A 
17. kohó, bár a  19. kohóhoz hason 
lóan m ajdnem  épnek m ondható, 
részben m ár el volt fedve a 18. és 19.

nettudományok köré
ből. 53. Budapest 
1970. p. 22, 81,

83-84.; Magyar 1984. 

p. 217-262.

[26] Ahogy Bíbor- 
banszületett Konstan
tinos/. császár írnoka 
948-ba „De administ- 

rando im perio” című 
művében lejegyezte. 
OttXtTÍáv (acc.) 
Ф оЛг|^- V. ö. [24] 
jegyzet

[27] György György: 

István király és műve. 
Budapest, 1977. p. 48. 
8. képen közli Fájsz 

nagyfejedelem -  hely
nevek alapján kikövet
keztethető -  udvarhá
zainak fekvését az itáli
ai hadiút m ellett 
Győrffya [ 11 [jegyzet

ben idézett munkájá
ban (1972. p. 288.) a 
Moson melletti Fájsz 
közelében említi Me- 
csér = kardkovács tele
pet, és megjegyzi, 
hogy a helynév alapján 
egyértelműen nem ál

lapítható meg, hogy 
Fájsz nagyfejedelem 

udvarházának ellátásá
ra, vagy a mosoni kirá
lyi várhoz szervezték-e 
ezeket a fegyverková
csokat. Ugyanígy bi
zonytalan a Zágráb 

melletti Fájsz helynév 
közelében a Csitaijevo 
= Csatár = pajzskovács 
település szervezése, 
hogy a vezéri központ
hoz, avagy a várhoz 
tartozott-e. Ugyanez a 
kérdés a Somogyfaj- 

szon feltárt műhe
lyünk és (Puszta) ková
csi esetében is felvet
hető, hogy alapításu
kat tekintve Fájsz nagy
fejedelem -  feltételez
hetően közeli -  udvar
házához, avagy az ed
dig 10. századi régé
szeti leletekkel még 
nem  keltezhető So- 
mogyvárhoz kapcsol
ható-e alapításuk. So
mogy megye fonto
sabb középkori útjai

ról, valamint a nem
zetségi birtokok és 
közpon tok viszonyá
ról: Magyar Kálmán: 

Források Somogy hon
foglaló nemzetségéről. 
Levéltári Évkönyv, 15 
(1984), Különlenyo
mat. 4. ábra. Somogy 
megye honfoglaláskori
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települési viszonyairól 
a legutóbbi áttekintés: 

Költő László: Az első 
honfoglalók a Balaton 
déli partján. In: A ma
gyar honfoglalás korá
nak régészeti emlékei. 
Miskolc, 1996. p. 

187-196. A terepbejá 
ráson felfedezett vassa
lakok és a helynevek 
esetleg lehetséges 
összefüggéseiről: Storn

ier Imre: Somogyország 

ősi vastermelése. In: 

Magyar Történelm i 
Tanulmányok I. Zü
rich, 1993. p.
114-126.; Győrffy 

(1972., ll.jegyz. i.m. 
314.) így válaszolt egy 
vitairatban felvetődött 
kérdésre: „Hogy mik a 

régészet lehetőségei a 

legtöbb régészeti nyo
mot hagyó kézműves

ség, a vaskohászat te
rén, az a Hecke- 

nast-Nováki-Vastagh- 
féle komplex kutatá
sok nemzetközileg is 
elismert eredményei
ből derül ki, ezekből 
azonban a Kovácsi 
helynevek kronológiá
já ra  régészeti támasz
tékot nem kapunk. Ha 
kerül is elő vassalak, 

kora megállapíthatat
lan.” Valóban a felszí
ni, szórványos vassalak 

kora általában megál
lapíthatatlan. Az ása
tással hitelesített és 
kelteze tt vassal ak-lelő- 
hely, m int amilyen a 

somogyfajszi, (Pusz
takovácsi mellett, 
azonban m ár összevet
hető a helynévvel, ha 
komplex nyelvészeti, 
történeti kritikával kö
zelíthetjük meg egy- 

egy helynév keletkezé

sének történetét. Sőt, 

tovább kell vizsgál

nunk a vaskohászat-ré
gészet (archeometal- 
lurgia) nyújtotta lehe 
tőségeket, és nem  a 
helynevek alapján kell 

kelteznünk a vassalak- 
lelőhelyeket, m ert az 
lehetetlen, hanem  for
dítva. A régészetileg 
meghatározott mű
helytípust kell vizsgá

lat alá venni, hogyil- 

lik-e a helynévtípus

hoz. Tehát másféle tí
pusú műhelynek kell 
lennie Vasas, Kovácsi, 
Csatár, Töm örd, Vih- 
nye, Mecsér, Vasverő-

6. ábra. A műhely elméleti rekonstrukciója, g, 1. Fújtatok. 2. Kohó üzem közben. 3. Egykori felszín a kohó toroknyílásával. 
4. A kohó medencéje. 5. Faszénhalmok. 6. Vasérc. (A szerző rekonstrukciós vázlata alapján rajzolta Ughy István)

kohókból kikerült hulladékanyag- 
gal. H asonlóan korábban használ
ták az igen szétégett 20. kohót, 
amellyel átellenben, a salakhalom 
alatt, m ég egy további kohó feltéte 
lezhető".

A vastermelés legalább egy évtize
dig folyhatott lelőhelyünkön. A 21 
feltárt kohón kívül néhány további 
m ég feltételezhető a m űhely ki nem  
ásott részein. Az 500 feltárt fúvóka 
alapján összesen legalább 500 ol
vasztásra következtethetünk. H a -  fi
gyelembe véve az alábbi táblázatot -  
2,5 kg vas (vagy acél) kinyerését té 
telezzük fel egy-egy olvasztásnál, ak
kor 1250 kg, vagyis egy és negyed 
tonna  vasat állíthattak elő ebben a 
m űhelyben. Egy-egy kem encére az 
500 olvasztásból 20-20 buca előállí
tását számíthatjuk, ez kem encén 
ként összesen 50 kg vas előállítását 
je len tené . Két kem encében még 
aligha végezhettek ennyi olvasztást, 
a kem encék száma azonban -  m int 
fen tebb em lítettem  -  néhánnyal

több lehetett. így statisztikailag ez a 
számítás elfogadhatónak látszik.

A vasolvasztó telep hirtelen elha 
gyására vallanak a 6. kohó környé
kén talált vasbucák [33] (7. ábra), és 
a m egépített, de nem  használt ol
vasztókemencék. Ezért feltételezhet
jük , hogy a fajszi m űhelyet a 950-es 
években, az augsburgi vereség utáni 
átszervezések, a fejedelmi hatalom  
váltása következtében szüntették 
meg.

A kohók leírása

1. kohó: Az 1. kutatóárokban a tör
m elékes rétegben, 105 cm mélyen 
jelentkezett egy agyagból ép ített ko
hó  alja, 30 cm belső és 45 cm külső 
átmérővel. A kohómaradványnak 
csak az erősen szürkére égett, ovális 
hátsó részű, elöl nyitott, patkó alakú 
formájú m edencéje látható, felme
nő falait teljesen elbontották a m ű 
helygödör bővítésekor. A kohó fe-

Lelőhely C Si Mn S cr p Ni Á: cm Forma Súly, kg

Somogyfajsz 0,03 0,77 0,16 0,03 0,003 0,62 0 14 0 2,7
Somogyfajsz 0,74 0,98 0,06 0,01 0,01 1,22 0 12 0 2,45
Somogyfajsz 0,16 0,72 0,71 0,06 0,008 0,40 0 17 0 3,2
Somogyfajsz 0,4 0,48 0,92 0,008 0,009 0,94 0 - 1 0 0 1,72
Jósvafő-Szelcep. - _ *“ 0 2,75

szék stb. mellett. Az ar- 
cheometallurgia gaz
dag tárházában más 
tudományok fejlődésé

hez is megtalálhatók a 
lehetőségek. Egy ilyen 

lehetőségen, a fizikai 

kormeghatározások 
módszereinek, külö
nösen az égett agya
gok archeomágneses 
keltezésének a tökéle
tesítésén már jó  évtize
de dolgozik az ELTE 

Geofizikai tanszéke: 
Márton Päer -  Gömöti 

János: Kísérletek ar
cheomágneses méré 
sek alkalmazására 

égett agyagobjektu

mok keltezésében. 

Magyar Geofizika, 17 

(1986) p. 143-153. 
Ugyanazok: Applica
tion of Archeomagne- 
tic Directional Results 

from the Dating of 

Iron Smelting Furna

ces of Early Medieval 
Age from W-Hungary. 
In: Actes du Colloque 
International „Experi
mentation en Archeo- 
logie: Bilan et Perspec

tives” Tenu a l’Archéo- 

drom e de Beaune. Ar- 

cheologie Experimen
tale, Tom 1 -  Le Fue: 

métái et céramique. 
Paris, 1991. p. 133— 

138. Úgy vélem, hogy

274



129. évfolyam  7 -8 . szám . 1996. jú l iu s -a u g u sz tu s  hó MILLECENTENARIUM

néhány-vasiparral 
kapcsolatos -  korai 
helynév keletkezésé
nek történetéhez is 
hasznos adatokat 
nyújthatna a kohászat

régészeti kutatás. Ha 

figyelembe vesszük 
például az Árpád-kori 
Magyarország 54 Ková
csi helynevét, akkor 
igazat kell adnunk a 
történészeknek, hogy 
ez a helynévhálózat 

egy még igazából fel 

nem derített, több 
m int 1000 éves gazda
sági szervezés emlékét 
őrzi.

[28] Az itáliai kalan
dozásokból Bogát 

(922: Bugát és Dur- 
sac), a nyugati hadjá
ratokból (pl. 954, 955) 
és bizánci követjárás
ból (948) Bulcsú nevét 
jegyezték fel egykorú 
iratokban. Kistó Gyula: 

Az Árpád-kor háborúi. 
Budapest, 1986. p. 
21-45.

[29] A méréseket ár. 

VerőJózsef (MTA Geofi
zikai Kutatóintézet) 
végezte. U. a. Explora
tion of archeological 
sites in Western H un 
gary by geomagnetic 

method. In: Archeo- 
metrical Research in 
Hungary. Budapest, 
1988. p. 29-33.

[30] Heckmast Gusztáv 

-Ncrváki Gyula -  Kas- 
tagh Gábor -  Zoltay End

re: A magyarországi 
vaskohászat története
a korai középkorban. 
Budapest, 1968. p. 21- 
35.; G ö m ö r i Avasko
hászati maradványok 
régészeti kutatásáról.
A szakonyi vasolvasztó 

telep. BKL Kohászat, 
116(1983) p. 97-103.

[31] A faszénmintá
kon dr. Hertrlmdy Ed* 

(MTA Atommagkuta
tó Intézet, Debrecen) 

végezte a kormeghatá 

rozásokat A radiocar
bon kormeghatározás 
a 2. kohóban talált fa
szénre 888-966. A.D. a 
4. kohó mintáira 
900-910 A.D. és 950- 

1016 A.D. kort adott. 
Az 5. kohóban talált 
faszén kora 728.732, 
ill. 770-878 A.D. ko
rúnak bizonyult. Gömö

ri J -  Márton P. -  Hcrte-

lett, 0,5 m vastag kohótöredéket és 
vassalakréteget figyelhettünk meg, 
két m éternyire délre, az árok m et
szetfalán m ár 1 m éter vastag volt a 
salakhalom törm elékrétege.

2. kohó: A salakhalom északi széle 
közelében található. Előtte 40 cm-re 
egy teljesen hasonló kohó m edencé 
jén e k  a nyugati fele került elő, pár 
centim éterrel mélyebben. Ennek a 
mellnyílása is déli irányba, a patak 
felé nézett, a m unkagödrének az al
ja  is megm aradt.

3. kohó: Az 1. kohótól északkelet
re, 70 cm-re eltérő tájolású, hasonló 
típusú kohó m edencéjének részlete 
került elő.

4. kohó: Az 1. árok északi végén, 
97 cm mélyen találtuk m eg az első 
épebben m aradt kohót, amelynek 
mellnyílása 32 cm széles. A mellnyí
lástól a kohó belső faláig 42 cm, ke
resztben pedig 39 cm a szürkére 
égett m edence átm érője. A kékes
szürke felületű belső tapasztás, ol
dalt 2, hátul 3 cm vastagon van szür
kére égve, a hátsó részen szivacsos, 
salakos rárakódással. A belső kem en 
cebélés narancssárgás, pirosba átm e
nő  átégésén kívül, a kemence körül 
10-14 cm szélességben piros égés fi
gyelhető meg. A hátsó fal 15 cm ma
gasan áll. Az oldalsó falak az átégés- 
nél kb. 8 cm magasan m aradtak 
meg. A m unkagödör a kohó előtt jól 
kivehető, 120 cm átm érőjű. A ke
m ence alján szivacsos salak látható.

5 . kohó: A 4. kohótól 120 cm-re, 
északkeletre egy újabb kohó hátsó 
része került elő. A kem ence agyagfa
lát négy gyökér bolygatta meg. A ko
hó  felső része 53 cm mélyen je len t 
kezett a mai felszíntől. A kohó az ak
na középmagasságától lefelé, lega
lább 30 cm magasan megm aradt. 
Mellnyílása északkeletre néz. Tájolá
sa a 4. kohóéval egyezik meg. Torok 
nyílásának külső átm érője 36, belső 
átm érője 15 cm. Belül szürkére 
égett, középütt narancssárga, kívül 
5 cm vastagon piros. A kohó előtt 
65 cm mélyen 80 cm széles, barna 
foltban jelentkezik a salakcsapoló 
gödör beásása, szórványosan vassala
kokkal. A folt északi oldalán a sárga 
szűztalaj látszott, déli felén a vöröses 
vasoxidos hom okréteg, amelybe az
5. kohót beásták az I. m űhely késői 
periódusában.

6. kohó: 60 cm mélyen vörös, vas
oxidos hom okkal elfedve jelen tke 

zett a majdnem  ép kemence, amely
nek 17-18 cm vastagon átégett hátsó 
fala a gödör falába van beépítve. Az 
átégés a bolygataüan sárga talajba 
átmenetes. Kívül 14 cm piros, belül 
6 cm kemény, narancssárga, legbe- 
lül kb. 1 cm szürke átégési réteg. A 
kohó előtt, 70-80 cm mélységben, 
sárga agyaggal kevert feltöltésben 
égett agyag kohótöredék, az akna 
felm enő falának a torok közeléből 
letörött részei, köztük belül szürke, 
kívül vörös darabok hevertek. He 
lyenként vörös volt a talaj a feltöltés
be került porhanyós, pörkölt, vörös 
gyepvasérctől. A kohónak csak az 
egyik oldala volt egészen a toroknyí
lás magasságáig beépítve a gödör ol
dalfalába. Az imolai típustól abban 
különbözik, hogy:
1 -  mellfalazata volt,
2 -  kifolyt belőle a vassalak,
3 -  egyik oldala szabadon állt

(bár elölről fújtatták).

7. ábra. A somogyfajszi vasbucák 1-3. és a kohók elméleti metszete. 
4.1. Faszén és vasérc keveréke. 4.2. Vasbuca vasszemcsékből való 
összeadásának helye. 4.3. A medence alján maradó kemencesalak. 
4.4. A mellfalazat alatt kifolyt sa/aic. 4.5. Mellfalazat. 4.6. Fúvóka égetett 

agyagból. 4.7. Fújtató. 4.8. Toroknyílás
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Imdy E. -  B m k ő L :  Ko
rai középkori vasko
hók kormeghatározá
sa fizikai módszerek
kel. Publikációra elő 

készített kézirat 
(CommArchHung).

[32] Márton Péter: Ar- 
cheomagnetic direc
tional data from Hun
gary: Some new re

sults. Archeometry 
’90. p. 573. »Somogy- 

fajsz two iron smelting 
furnaces 1000+ 100 
AD.” A somogyfajszi 
ásatáson 18 min tát vet

tek ki archeomágneses 

kormeghatározáshoz, 
az 1-10. m inta a 16. 
kohóból, a 11-18. 
minta a 2. kohóból 
származik. Tehát egyik 
legkorábbi és legké
sőbbi kemence égett 

anyagából. Ugyanak
kor a hasonló típusú 

somogyvámosi kohók 
keltezése 4 kohó mé
rése alapján (U.o.
573.) 900-100 AD.

[33] A kerek, cipó 
alakú, 12-17 cm átmé
rőjű (és keresztmet

szetben 7-8 cm vas
tag) somogyfajszi bu- 
cák súlya és formája az

Az ovális toroknyílás 18 cm  átm é
rőjű. Hátsó részén 22 cm a torok 
magassága. A szűk akna ezután lefe
lé h irtelen  kiszélesedik a 36 cm szé
les és 31 cm magas mellnyílás ma
gasságában. A mellnyílás 6 cm szé
les, kívül sim ára tapasztott, szürkére 
égett, erre  feküdt fel a mellfalazat, 
amely a  Nem eskéren és Ivánban fel
tártakhoz hasonló m éretű  lehetett. 
Alul az akna körte alakú, a legna 
gyobb átm érő 40 cm. A m edence 
göm bszelet form ájú, felső részén 
azonban kissé szögletesítették. A ko 
hó  belseje belül teljesen szürkére 
égett, kivéve a torok kéményszerű 
felső részén, ahol narancssárga szí
nű . A kem ence toroknyílása m ellett 
egy rendkívül ritka lelet, egy 17 cm 
átm érőjű, 5 cm vastag, kerek, lapos, 
salakos „buca” került elő.

7. kohó: A 9. árokban helyenként 
elértük a 140 cm-es mélységet, alján 
egy szétásott kohó m edencéjének 
töredéke in situ feküdt. Ezt a m un 
kagödör bővítése alkalmával a ké
sőbbi kohók építésekor ásták el. Fe
lette 20-30, részben ép fűvókát ta
láltunk.

8. és 9. tűzhely: Az 1. kohó közelé
ben, 126 cm mélyen előkerült a 8. 
és 9. számú tűzhely. A 8. kerek folt, 
égett töredékekkel a sárga agyagré
tegben. A 9. egy kohó szürkére 
égett m edencéje a szokásos 35-40 
cm átm érővel, teljesen elbontva, így 
felm enő falak nélkül. A m edence 
szürke rétege alatt kb. 1 cm vastag 
piros réteg. A m edencében bele 
égett lapos vassalak.

10. kohó: A salakhalom északi szé
lén 120 cm mélységig hatoltunk le a 
90 cm vastag salakréteget áttörve, 
am ikor 70 cm mélyen egy agyagos 
töm böt bon to ttunk  körül a  salak kö
zött. Az agyagos töm b közepében 
egy utólag a salakhalom ba ásott ko
hó került elő. A m edence felső ré 
sze 45 cm-re, az alja mindössze 70 
cm mélyen van a mai felszíntől. 
Mellnyílása dél felé volt. Észak felé, 
ugyanebben a mélységben egy má
sik, nagyobb, 150x150 cm-es agyag
töm böt tártunk fel a salak között.

11. kohó: Az agyagtömb keleti ol
dalába szögletes alaprajzú kohót 
vágtak bele. A mellnyílás kelet felé 
volt. A kohó oldalfala 100 cm m é
lyen bukkant elő, m edencéje szögle
tes form ájú, 40x40 cm területű , kö
zepén  22 cm átm érőjű  kerek mélye

déssel, salakkal. A m edence enyhén 
kelet felé lejt. Hátsó fala 20, balol
dala 26 cm magasan m aradt meg. 
Jo b b  oldalát áttörték az elülső ré 
szén a m edence szintjéig. A kem en 
cefal 16-17 cm széles, 6-7  cm vas
tag, belül szürkére égett töredékei 
szétszóródtak a kohó körül. Jo b b  ol
dalon is pirosra égett m ellette a 
föld. A mellnyílást tiszta sárga agyag
tömítés töm te el. Ezt a kohót is sza
bályosan lebontották a m űhelygö 
dö r bővítésekor.

12. kohó: A 4. kohó m ellett talál
tuk meg, annak építésekor bonto t 
ták el. Csak a 40 cm átm érőjű me
dencéje került elő szürkére égve, 
szélén piros átégéssel. A m edence 
enyhén kelet felé lejt, közepére la
pos vassalak ragadt.

13. kohó: A 4. és 12. kohó m ögött 
egy, időben az előbbieket követő 
kohó m edencéjének negyedrésze 
került elő. Belül erős szürke átégés
sel, a m edence határozott lejtése 
nyugat felé a salakcsapolást tette le
hetővé.

14. kohó: Az 5. kohótól 60 cm-re 
nyugat felé töredékes állapotban 
tártuk fel egy teljesen e lbontott ko
hó  m edencéjét. A szürkére égett tü 
zelőtérben vörösre pörkölt gyepvas
érc került elő. Ez a kem ence kor 
ban az 5. és a 6. kohókat előzte 
meg. Azok építéséhez innen term el
tek ki agyagot, elbontva a m ár hasz
nált 14. kohót, amelynek helyén 
lépcsős lejáratot alakítottak ki.

15. kohó: A 6. kohótól 1 m éterre 
nyugat felé egy hasonlóan jó  álla
potban m egm aradt, beépített kohót 
találtunk. M éreteiben teljesen a 6. 
kohóval egyezik. Mellnyílásuk is egy 
irányba néz. A 15. kohó m ellfala ki 
van törve, így a mellnyílásnak csak a

Abaúj-Torna megyei 
Jósvafő melletti Szelce- 
pusztán, szántás során 

felszínre került bucá- 
hoz hasonlít.

V. ö. [25] p. 93-94.; 5. 
ábra: avasbucafelűl- 
nézetben. De a keleti 
szláv és az E-Kaukázus 
környéke (bolgár-tö 
rök, alán kultúrájú 

népcsoportok) 10—12. 
századi bucáinak cipó

formája és (2-6 kg) 
súlya is hasonló: Kól

á in , B. K :  Csernaja 
metallurgy a i metallo- 
obrabotka v drevnyej 
Ruszi (Domongolszkij 

period), Moszkva, 

1953. p. 42-48. A ke
rek visgorodi és go- 
rodski bucák mellett 
hasított bucákat is ta
láltak, pl. Knyázsaja 
Gorában. U. o. p. 43., 

13. kép: Bulgária terü

letéről, a morva és 
skandináv vastermelő 
műhelyekből inkább 
hasított vasbucák is
mertek. CömöriJ.:A  

korai középkori vasol

vasztó kemencék és az 
ékelt vasbucák kérdé

se. Iparrégészet. Ege- 
tőkemencék. Veszp
rém, 1981. p. 109-121. 
4. ábra.
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szélessége állapítható meg hitele 
sen. Ezt a kohót 1995-ben kiemel
tük, és a kiállítási térben helyeztük 
el, m ert a védőépület alapárkának 
ásásakor m egsem m isítették volna.

16. kohó: A 3 /c  szelvény mélyíté
sekor a  salakos réteg alatt, az agya
gos szintbe m élyedő kohó jö tt  elő. 
M éretei teljesen megegyeznek az 
eddigiekkel, szájnyílása délkelet felé 
néz, a patak irányába. Különös ér 
dekessége ennek a leletnek, hogy a 
kohó oldalai csak egészen enyhén 
vannak pirosra kiégve, az alja pedig 
egyáltalán nem  égett ki. Ebből arra 
lehet következtetni, hogy ezt a  ke
m encét nem  is használták, csak szá
rítás m iatt kiégették. Ez a kohó a 
nagy m űhelygödrön kívül helyezke
de tt el. Ennek alapján feltételezhet
jük , hogy m egkezdték egy harm adik 
m űhely kialakítását, amelyben azon 
ban vasolvasztás nem  is történt.

Az 1995. évi ásatásnál feltárt ko 
hók a II. műhelyből láthatók a kiál
lításon (8. ábra).

1 7. kohó: A II. m űhely déli oldalá 
b a  épített, viszonylag ép kohó, 
amelyben több olvasztást végeztek. 
Olvasztásra m ég alkalmas állapot
ban fedték el a később épített ko
hók törmelékével, csak néhány ége
te tt kohóoldal-töredéket tartalmazó, 
agyagos földdel. A kohó alján, a tü 
zelőtérben vékony faszenes réteg fi
gyelhető meg. A kohó aknája 65 cm 
m agasan m aradt fenn, ebből a felfe
lé enyhén szűkülő torok magassága 
40 cm. Torok felső Á: 15 és 20 cm, 
mellnyílás M: 23 cm, Sz: 19 cm. A 
körte alakú m edence Á: 35 cm.

A mellfal és a mellnyílás széles 
sárgaagyag-színű, csak kis felületen 
és gyengén van kiégve. A kohó bel
ső tűzálló tapasztása 5 cm vastag, na
rancssárgás színűre égett. Mellette 
az eredeti agyagos talaj m ég 10 cm 
vastagságban pirosra égett. A kohó 
előtt megfigyelhettük egy 10-20 cin
re lemélyített, 150x180 cm-es terüle 
tű, ovális m unkagödör körvonalait. 
Ezen, a  nagy m űhelygödrön belüli 
m unkagödörrészen sárga, agyagos 
és szürke, faszenes földdel kevert 
feltöltést halm oztak fel, amelyben 
igen sok pirosra égett kohótöredék, 
m ellfalazat-töredék, vassalak és 
agyagból égett fúvóka hevert. A ko
hó mellnyílását is elfedte a sok fúvót 
tartalm azó törm elék.

A korabeli külső szinten, közvet-

►x'úít'A/.
0  1250*C-on szürkére egeit 
ф  pirosra pgett

(3) mellfal azat ' n '
©  f ú v ó c s ó  5 - Г е , О з - й ^ '2 С О ; > Л '

C-faszén I

Fe203* vasérc |

5 - salak C-*2CO*#N2
t ,

El
i

C -O V íÍN ,  (K’-ÍJlgw-U.»'!

I  )  \  iriisrcÁz

8. ábra. A 17., 18. és 19. kohók metszete. A bucakemencében lefolyt 
redukciós folyamat vázlata (A képlet dr. Ágh Józseftől)

lenül a kohó m ögött, a toroknyílás 
m ellett egy 120-80 cm-es, ovális fe
kete folton megfigyelhettük a fa
szénhalom maradványait. In n en  
adagolták a kohóba a faszenet. Ettől 
egy m éterre dél felé piros, vasérc
szemcsés foltot őrzött m eg a m űhely 
melletti külső szint, a kohóba ada 
golt vasérc helyét. Figyelemre mél
tó, hogy keleti irányban, 150 cm tá
volságban hasonló elhelyezkedés
ben jelentkezett egymás m ellett egy- 
egy faszenes és vasérces folt, ami az 
ottani törm elékhalom  alatti újabb 
kohót sejtet.

18. kohó: A m űhely nyugati olda
lának pontosan a középrészén, 
m indkét saroktól 3-3 m éterre he
lyezkedett el egy többszöri olvasztás 
u tán erősen kiégett agyagfalú olvasz
tókem ence. Mellfala m ár beszakadt.
M egm aradt egész aknamélysége 45 
cm, ebből a torok magassága 20 cm.
Rekonstruált torok A: 18-20 cm, 
m edence Á: 30-33 cm, mellnyílás 
Sz: 20 cm, M: nem  m érhető . A kohó 
előtt külön m unkagödör lemélyítve 
nem  volt. A m edence alja a  műhely 
gödör járószintjével azonos mélység-
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res, C  - P h q u in ,  A .:
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Moyen Age en Lor
raine. Archeologie 
Medievale, Editions 
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1990. p. 141-179.

[40] S iuncsugasevJ.

L : С о т о е  gyelo i vüp- 
lavka metallov v drev- 
nyejTuve. Moszkva, 
1969. kohóT urlug  le
lőhelyről: 54. kép, és a 
dunántúliakhoz ha 
sonló ércpörkölő gö

dör: 61. kép
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gen d er älteren römi
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cany, Bez. Prag-Ost 

In: Archeometallurgy 

o f Iron. Prag, 1989. p. 
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ben  van, de nem  kifelé lejt, ezért a 
salakcsapolása csak kihúzószerszám 
mal történhetett. A kohó előtt kevés 
vassalak és égett kohótöredék volt 
az agyagos feltöltésben, mellette, 
m ögötte azonban az egykori külső 
szinten, ah onnan  a kem encét ada 
golták, égett agyagdarabokkal, ko 
hótöredékekkel feltöltött gödröket 
tártunk  fel.

19. kohó: A m űhely északnyugati 
sarkánál kemény, agyagos rétegben, 
70 cm mélyen találtuk m eg a kohó 
toroknyílásának pirosra égett kör 
alakú ívét. A kohó környékét egy na 
gyobb fa kikorhadt gyökereinek a 
lenyomatai hálózzák be. A szűk to 
roknyíláson lefelé mélyítve agyagos 
földet szedtünk ki a kohó tűzteré- 
ből. A m ajdnem  ép kohó torka 35 
cm mélységig 20 cm átm érőjű, utá 
n a  a mellnyílás felső részének ma
gasságában hirtelen kiszélesedik, és 
körte alakot vesz fel. Alul a m eden 
ce 35 cm átm érőjű és befelé lejt. A 
falazat belül nem  égett szürkére, 
m in t a  többször használt kohók ese
tében. A 25 cm széles és 25 cm ma
gas mellnyílás helye csak belülről 
volt m egállapítható, m ert a m űhely 
felől a  tiszta agyagos feltöltés m iatt 
nem  látszott. A kohó előtti műhely- 
gödörrészen a töm ör agyagos feltöl
tésben csak körömnyi m éretű , pi
rosra pörkölt vasércdarabok, kevés 
faszén és néhány apró fúvókatöre- 
dék volt. Ez a m űhely legkésőbb 
használt része, ahol még hulladék 
nem  halm ozódott fel. Átellenben, a 
m űhely keleti részén, több m int egy 
m éter vastag volt a felhalm ozott 
m ellékterm ékek rétegvastagsága.

20 . kohó: 65 cm mélyen jelen tke 
zett a toroknyílás kör alakú, égett 
maradványával. A torokból lefelé 
csak 2-3 cm mélységig m aradt meg, 
u tána  kezdődik a  nagy öblös tüzelő 
tér. E llentétben a 19. kohóval, ezt 
sokáig használták, erősen kiégett. 
Feltöltése faszenes fekete föld, mely
ben  a vassalakok m ellett ép fúvócsö
vek és sok pörkölt vasércdarab is 
előkerült. A mellnyílás feletti mell
fal elm ozdult állapotban m aradt 
m eg. Ezt a kohót а П. m űhely építé 
sének legkorábbi időszakában hasz
nálták.

21 . kohó: A 19. kohótól 60 cm-re 
kelet felé egy félbemetszett kem en 
ce látszik a m űhelygödör oldalában. 
Tiszta agyaggal tapasztották be a ko

hómaradványt, így felül 14 cm átm é 
rőjű toroknyílását nehezen találtuk 
meg. A torok m egm aradt magassá
ga 15 cm. Az egész kohó 40 cm  ma
gasan m aradt meg. A kohó 3 cm 
vastag, narancssárgás-vöröses színű 
belső bélésfalának felülete szürkére 
égett. Ehhez kívül körben 10-11 cm 
vastag pirosra égett agyagréteg csat
lakozik. A kohó 35 cm átm érőjű me
dencéjében találtunk 2-3 cm vastag 
faszenes réteget. A 19. kohó építése 
kor bontották el a 21. kohót. A 19. 
kohó hátrafelé 30 cm-rel mélyeb 
ben  van a m űhely falába vágva, és 
m edencéjét is 10 cm-rel m élyebbre 
építették, m int a 21. kohóét.

A kiállításban a m űhely épebben 
m egm aradt része látható, eredeti le
letek alapján rekonstruált szerszá
mokkal (9 -1 1 . ábra). A somogyfajszi 
m űhely és leleteinek részletes be
m utatása m ellett a vitrinekben és a 
táblákon elhelyezett leletek és doku 
m entum ok segítségével áttekintést 
kap a látogató a magyarországi vas
kohászat tö rténetének  legkorábbi 
szakaszáról, a bucakohászatnak a 
vízkerék-meghajtású fújtatok alkal
mazása előtti korszakáról, különös 
tekintettel a 10. századra. Kétségte
len, hogy a kutatás jelenlegi állása 
szerint még nehéz a magyar nagyfe
jedelem  feltételezhető birtokán, a 
10. század közepén Somogyfajszon 
használt kohótípus eredetét m egha 
tározni [34]. Bár a somogyfajszi ko
hóknak vannak morvaországi [35] 
párhuzam aik is, a tipikusan morva, 
zelehovicei [36] kohótípustól lénye
gesen különböznek. Levédia északi 
határán, a Donyec és az Oszkol fo
lyók m ellett, a Harkov és Voronyezs 
közötti térségben feltárt, 8-9. száza
di földbem élyített kohók, amelyeket 
a magyarok az Etelközbe való átvo
nulásuk előtt láthattak, szintén más 
technológiával, eltérő fújtatási ren d 
szerrel m űködtek. Ezeket a magyar 
szállásterületek közelében (pl. Vol- 
csanszk határában) talált, a kazár 
perem területek szaltovoi kultúrájá 
nak hatáskörébe tartozó vasolvasztó 
helyeket az orosz és ukrán kutatás a 
bolgár-alán törzsek hagyatékához 
köti [37]. Előbukkan ez a kohótípus 
a Délkeleti-Kárpátok környékén is 
[38]. Feltételezhető, hogy ugyan
úgy, m int a korabeli, részben földbe 
mélyített házakat, általánosan hasz
nálhatták ezt a m űhelytípust Kelet-
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és Közép-Európa vasérctelepei köze
lében. De távolabbi analógiáit is is
m erjük nyugatról, Franciaországból 
[39], illetve keletről, a Tuvai Auto 
nóm  Körzetből [40], az avarok Je- 
nyiszej-vidéki őshazájának területé 
ről. Közép-Európában, csehországi 
[41] és soproni [42] kohóleletek ta
núsága szerint, m ár a  kelta és róm ai 
korban használtak kisebb gödörm ű 
helyeket, hasonló m éretű beépített 
kohókkal. A vaskohászat műhelyei 
és szerszámkészlete, ugyanúgy m int 
ma, a 10. században is csak prakti 
kus célokat szolgáltak, és ezért -  a 
kohászok etnikum ától függetlenül -  
nagy körzetben nagyon hasonlóak 
voltak. M indenhol igyekeztek a leg
term elékenyebb eljárásokat m egho 
nosítani, a m űhelyek form áját, be
rendezését, a  kohók építését a cél
szerűségnek m egfelelően alakítani, 
hogy m inél kisebb fáradsággal állít
hassák elő a vasat. Ezért is nehéz et
nikum okhoz kötni a különböző tí
pusú kohókat. Figyelembe kell ven
nünk, hogy a D unántúlon eddig is
m ert ö t kohótípus [43] korban a ké
ső avar kor és az Árpád-kor közötti 
időskála 100-150 éves szakaszára 
[44] helyezendő. Ez a három-négy 
nemzedéknyi időszak három  egy
mást váltó birodalom  bomlásának, 
illetve berendezkedésének folyama
tában, m egrendítő  hatalmi, politi 
kai változásokkal, em berek tömegei
nek menekülésével vagy beköltözé 
sével, áttelepítésekkel já r t együtt. 
Sokszor újjá kellett szervezni a vas
kohászatot, újabb és újabb kohász
csoportok alkalmazásával. Azonban 
a nagy változások ellenére is volt le
hetőség műhelyhagyományok át-

10. ábra. A somogyfajszi kohómúzeum. Belső részlet.

9. ábra. A somogyfajszi őskohómúzeum

11. ábra. Dr. Suchmann Tamás tárca nélküli miniszter megnyitóbeszédét 
tartja. Mellette Hon/áth István, a DunaferrRt. elnök-vezérigazgatója

m entésére. A nyugalm asabb évtize
dekben pedig éppen  az alakulóban 
lévő közép-európai társadalmak és 
gazdaságok fokozott vasigénye m iatt 
a „mikroinnovációk” [45] sorozatát 
valósíthatták meg. Sok hiteles feltá
rásra lesz még szükség, hogy ebből a 
szem pontból is vizsgálhassuk a bu- 
cakohászat terén  végbem ent kisebb 
újításokat, amelyek term észetesen 
nem  m érhetőek a vízi erőnek a vas
term elés szolgálatába való állításával 
vagy az indirekt kohászati eljárás 
meghonosításával [46]. Hogy hol áll 
a somogyfajszi vasolvasztó m űhely 
ezeknek az újításoknak a sorában, 
a rra  egy m ondatban  válaszolhatunk. 
A fajszi m űhely -  munkaszervezési 
szem pontból -  a  fejlődésnek azt a 
szakaszát jelöli, am ikor a különböző 
vastermelő műhelyekből fejedelmi 
hatalom  alá vonják össze a vasasokat 
[47], mintegy „államosítva” a vaster
melést, hogy rövidesen az udvarhá 
zakhoz, várbirtokokhoz elosztva (a 
fejedelmi, majd királyi szolgáltató 
falvak rendszerén belül) m egte 
rem tsék a szervezett vaskohászat 
alapjait.

|-17) Л kohász \tribu- 

tarius fen i) 10. század
ban is használt ma
gyar neve vasas volt 
amely Árpád-kori sze
mélynévként és hely
névként is fennma
ra d t Somogybán So- 
mogyvár közvetlen kö
zelében, az Öreglak 
mellett található Va

sad puszta (első emlí

tése 1230-ból, Magyar 
K. i.m. 1984. p. 217.) 
magyar kohászok kö
zeli tevékenységére 
enged következtetni.

A helynév keletkezésé
nek körülményeit tisz

tázandó, fontos lenne 
szondázó ásatással ki
deríteni, hogy az itt 
folyó Pogányvíz mel
lett talált néhány vas

salak (erről Stamler Im 

re 1995-ben munkabi

zottságunkhoz küldött 

levelében tett emlí
tést) kapcsolatba hoz
h a tók  a korai hely
névvel, és ha igen, va
jo n  az ottani koliász- 

műhely típusát tekint

ve megegyezik-e a so
mogyfajszi műhellyel.
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A honfoglaló m agyar nép ipari kultúrája

SZONYI ANTAL

Ebben az évben ünnepeljük honfoglalásunk 1100 éves évfor
dulóját. Ebből az alkalomból a Bányászati és Kohászati Lapok 
szerkesztősége illőnek tartja a honfoglaláskori magyarság ipari 
kultúrájának rövid ismertetését, annak munkaeszközöket ter
melő sokrétűségét, amivel hozzájárult a nyers természeti erők 
legyőzéséhez, és jelentősen hozzájárult az akkori életszínvonal 
növeléséhez, a mesterségbeli tudás kifejlesztésével a művelt
ség színvonalának emeléséhez.

A honfoglaló  m agyarok a Dél- 
Orosz síkságon a velük közös éle tet 
élő n ép ek  -  szkíták, szarm aták, ava
rok, kunok, kazárok -  között éltek. 
Á llandó mozgás folyt itt a jo b b  le
gelőkért, a védettebb  téli szálláso
kért, és a nagyobb hatalm i alakula 
tok a kereskedelm i é le t gócpontjai 
körül alakultak ki. M egm erevedett 
hatalm i és népi h a tá r  ism eretlen 
volt a  dél-oroszországi pusztasá 
gokon, mivel az e rő re  kapó 
és az e re jüket vesztett 
népek  állandó mozgás
ban  voltak, ú jabb és 
újabb állam keretek között 
éltek. Az újabb és újabb 
hatalm i érdekszövetségek 
általában m indig ugyana 
zokat a  n ép ek et egyesítet
ték m ás és más e rő re  k ap o tt nép  
hatalm a és neve alatt (avar b iro 
dalom , kazár b irodalom  stb.).

Az itt élő n ép ek n ek  asze
rin t, hogy milyen term é 
szeti adottságokkal ren 
delkező terü leten  teleped tek  
le, fejlődött ki a m unkához való 
érzékük, s e szerint m ás és más ter 
melési ágakat m űveltek, s ezekben 
kiváló eredm ényeket é rtek  el. Az 
északi vidékek lakói k itűnő  prém 
vadászok voltak, a  feltárt ércek  kö 
zelében lakók bányászattal, a érc-

feldolgozással foglalkoztak. K itűnő 
kovácsaik, ötvöseik messze földön 
híresek voltak. A jó  szántóföldeken 
élelm iszert ten n e lő  népek, a pusz
tákon állattenyésztők éltek.

Ezeknek a nagy állatte 
nyésztő, földművelő, 
é l e l m i -

a m aguk kézm űiparát, amivel meg- 
ten n e lték  term előeszközeiket, a 
nagy vándorlásokban életük m eg 
védésére alkalm as fegyvereiket. 
K ézm űiparuk széles termékválasz 
téka -  a régészeti feltárások ism ere 
tében  -  é letük  m inden  terü letén  
hasznosult.

íjasm estereik harcb an  félelm e 
tes, vadászatban hasznos fegyvert 
készítettek. Az íj készítéséhez C 
alakban, félholdform án görbült 
ágat választottak. Az íj fam agva 130 
cm-es egyenletesen görbü lő  -  ágak, 
bogak nélküli -  kem ény és rugal
m as fából készült. A C alakban haj
ló fának belsejére szarvasmarha lá 
bának  és nyakának ínjaiból készült 
ré teg e t sajtoltak nagy erővel, ami 

elválaszthataüanul összeragadt a 
fával. Az íj e re jét m utatta, 

hogy több száz mé-

1. ábra. Magyar solymász képe 
egy XIV. századi padlótégláról

Szőnyi Antal oki. közgazda a Köbal Könnyű
fémmű nyugdíjas osztályvezetője. A fémkohá
szati szakosztály tagja és több éven át gazda
sági felelőse, a BKL Kohászat állandó külső 
munkatársa. Egyesületi munkájáért 1991-ben 
OMBKE-kitüntetésben részesült. Érdeklődési 
területei az alimíniumipar gazdasági kérdései, 
ipargazdasági elemzések, gazdaságtörténelem.

szer-termelő, halász-vadász népek 
nek  egymást kiegészítő term előte 
vékenységük egymásra utaltságából 
keletkező eszközigényeiket k itűnő 
íjas-, nyerges-, kovács-, ötvös-, kocsi
készítő, szerszámkészítő m esterek 
elégítették ki.

Az ebben a környezetben élő 
m agyarok életrevalóságát, az új is
m eretek  átvételére alkalmas m ű 
veltségét m utatja, hogy képesek 
voltak környezetükhöz alkalmaz
kodni, az állattenyésztés, mezőgaz 
daság művelése m ellett kiépítették

térré  lehe te tt vele 
pon tosan  lőni. 
Végső ható tá 

volsága a  700- 
800 m étert is 

elérte. A íjakat 
bőrtokban  hordták , 
hogy védjék a nedves
ségtől.

A nyilakat nem  az 
íjasmester, hanem  a 
kovács készítette. A 
n y e rg e s m e s te r e k  
készítették a lószer

számokat. A honfog 
laláskori magyar nye

reg  fanyereg, szerkezeté 
ben  sem m iféle fém alkatrész 

nem  volt. A nyereg két nyereg- 
szárnyra ép ü lt fel. A két nyeregszár
nyat két kápa h idalta  át. Az első ká
pa  nagyjából m erőlegesen állt, a 
hátsó há tra  dőlt, hogy a nyeregben 
kényelm esen lehessen ülni és for
golódni. A nyeregszárnyak és ká
pák  kinagyolásához mérőeszközeik 
és kéregpap ír m intáik  voltak. A tel
je s  nyereghez nem  m in d en t készí
te tt a nyerges. A kengyelekért, a 
zablákért, csatokért a kovácshoz, a 
díszekért az ötvöshöz, a szíjakért a 
szíjgyártóhoz kellett m enni.
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A kovácsm estert rég en te  vasve
rőnek  hívták. Leleteink rokonságot 
m utattak  az atai vidék fém- és vas- 
művességével. M űhelyeikben rúd- 
vasakat dolgoztak fel.

Kiválóan érte ttek  a vas edzésé 
hez. M űhelyeiket ju rtá b a n  telepí 
tették. A tűzhely köré agyagfalat 
em eltek, m integy 35 cm magasság 
ban. Az U alakú fal közepén olyan 
finom  rést hagytak, m in t a legvéko
nyabb késpenge. A rés m ögött volt 
a fújtató, az agyagfal fenekét faszén 
boríto tta , s az izzó faszénnel heví
tették  a vasat.

Szerszámaik: két kalapács, két 
fogó és egy kis üllő.

Term ékeik:
-  Kovácsolt vasból többféle zab

lát készítettek. A zablarudak, a 
csuklós szájvas és a pofakarikák к о  
vácsolt vasból készültek. A rudak  
végére bronzból készített töm ör fe
jek  kerültek, a zablát vörösréz le
mezzel boríto tták.

-  A szablyákat kiváló m esterek 
készítették, a szablya vasát többszö 
ri edzéssel többféle vasból egybeko  
vácsolták.

-  A kovácsm esterek kezéből ke
rü ltek ki a különböző alakú nyílhe 
gyek. Készítettek fokosokat, lán 
dzsákat és egyéb harci eszközöket.

-  A harci eszközök m ellett ők 
készítették az ekevasakat, ásópapu 
csokat, sarlókat, a varráshoz finom  
acéltűket.

(Patkók abban az időben  nem  
készültek, legfeljebb bőrpapucsok 
kal védték a lovak lábát.)

A honfoglalás százada a m agyar 
ötvösművészet fénykora. A magyar

2. ábra. (fent)
Szíjveretek az eper- 
jeskei temetőből. 
(Kiss Lajos nyomán)

3. ábra. (lent)
Ásópapucs, patkó- és 

zablatöredék Solt- 
szentimréről (Hampel 

nyomán)

ezüst -  nem  nyersanyag értendő  
alatta, h an em  ötvösm unka -  kere 
sett cikk volt a  kelet-európai p ia c o  
kon. Az ötvösök legkitűnőbb a lk o  
tásai a  tarsolylemezek. Vörösréz 
vagy ezüstlapokból készültek. A 
m agyar ötvösm esterek, akik az ős
hazából jö ttek , m ár Dél-Oroszor- 
szágban rem ekm űveket alkottak. A 
csontban, a  fém öntésben, s a  fi
n o m  ötvösm unkában m agasrendű 
művészi ízlés, a mi n é p ü n k  ízlése 
volt.

Bronz- és ezüstöntő m estereink 
sokszor az ötvösökével azonos m in 
tákkal díszítették vereteiket. Százfé
le fülbevalót, rengeteg  nyakéket 
ön tö ttek , dolgoztak egybe m inden 
féle m ódszerrel, köztük préseléssel 
is. R ánk m arad t ötvösm unkák m a
rad an d ó  anyagban őrizték m eg azt, 
am i a rom landó  anyagban (szövés, 
fonás, fam unka stb.) elpusztult.
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Egyéb mesterségek

A m agyarokat jó l  ism erő Ibn  

Roszteh  írta: „télvíz idején, aki ezen 
folyók valam elyikének közelében 
lakik, a folyókhoz húzódik, a telet 
partjain  tölti el halászva.” Szerszá
m aikat a  halászok m aguk készítet
ték: rekesztőhálót az elvonuló árvi
zek tocsogóiba, vesszőből, hálóból 
varsákat, kerítőhálókat, vetőháló 
kat, nyilas halászathoz nyilat, 
szigonyokat, h o rg o k a t

A ház- és a  jurtakészítés el
terjed t m esterség volt. A fa
edényeket sokféle szer
számmal készítették. A köl
tözködéshez nem csak két
kerekű szekeret használ
tak, hanem  feltehetően  
a későbbi könnyű m a 
gyar szekeret is. A ket
tő t talán egybe is kap 
csolták, s így kelet 
kezhettek olyan hat- 
kerekű szekerek, 
am ilyeneket a szkí
táknál láthattak.

Helyhez kö tö tt m es 
terség volt a fazekasság. Egy hiteles 
honfoglaláskori sírból igen szép 
mázas, kétfülű kancsó kerü lt elő. 
Ez a széles körű, egymás m unkáját 
kiegészítő, egymás term ékeit to 
vább feldolgozó szakmák, a term elt 
eszközöket felhasználó élelmiszer- 
term elő ágazatok igényeinek kielé-

4. ábra.

Hegyikecskére csapó vadászsas képe (szkíta 
ötvösmunka, Tolstoj-Kondakov nyomán)

gítése nem  nélkülözhette a term é 
kek cseréjét, a kereskedelm et sem.

A kereskedelem  kialakulását ösz
tönözte em ellett, hogy a magyarság 
a honfoglalás előtti hazájában egy

óriási m ére teket átfogó kereskede 
lem  központjában élt, és erőtelje 
sen bele is kapcsolódott ebbe a -  
mai nevén nem zetközi -  kereske 
delem be. A magyar ötvösök m un 
káinak Kijevtől Isztam bulig nagy 
becsülete és biztos piaca volt. A 
honfoglaláskori m agyarok -  akik 
életsorsuk egyik legválságosabb 

korszakát a  honfoglaláskor és az 
u tán a  következő száz esztendő 
ala tt élték át -  rendelkeztek 
egy n ép  életének, műveltsé 
g ének  színvonalát m eghatá 
rozó term elő  szakmákkal, 
melyek képessé tették ar 
ra, hogy az új hazában le 
telepedjenek, az akkori 
E urópába beépüljenek, 
és m agukat elfogadtat
va, m a, 199&-ban 

m e g ü n n e p e lh e s s é k  
h o n a la p í tá s u k n a k  
1100 éves évfordu 
lóját. Ránk vár, a 

mai késői utódokra, 
hogy szorgalmas, fegyelme

zett munkával, egymás m egbecsülé 
sével, összetartással, m egalapozzuk 
az újabb, m ost m ár 1200 éves évfor
du lónk  m egünneplésére  vezető 
utunkat.

IRODALOM

László Gyula: A honfoglaló  magyar nép  
élete

A Dunaferr-Somogyország Archeometallurgiai Alapítvány létrehozása

Az ősi Somogyország korábbi 
határain belül, a  mai Somogy 
megye területén több  helység
név őrzi valamelyik honfogla 
láskori méltóság, illetve a  vasas 
mesterségek, a  vasból készült 
eszközök, tárgyak neveit. Nem 
tekinthető  véletlennek tehát, 
hogy a Kaposvár-Marcali-Ba- 
latonboglár városok alkotta há 
rom szögben elhelyezkedő So- 
mogyfajsz község erdejében 
ősi vasolvasztókat, ún. bucake- 
m encéket ástak ki 1988-ban.

A D unaferr D unai Vasmű 
Rt. erkölcsi és anyagi tám oga 
tásával elvégzett második ása
tás folyamán, 1995 szeptem be
rében egy olyan kora közép 
kori vasolvasztó te lepet tártak 
fel, am elyben összesen huszon 
egy bucakem encét használtak 
hosszabb időn keresztül a  vas

előállítás szakmai titkait isme
rő elődeink. E kem encék kö
zül négy m egőrizhető a  jövő 
nem zedék számára. Az ásatás 
során felszínre került tárgyi le
letek a rra  utalnak, hogy So- 
mogyfajsz területén a  magyar
ság magas technikai színvona
lon élt. A régészeti kutatások 
szerint a  honfoglalás korában 
elődeink ism erték a  vas előál
lításának tudom ányát. Ez a  
kulturális fejlődés útján törté 
nő  elindulás feltételét je len te t 
te az em beri közösségek szá
mára.

Tekintettel a  leletek ipar- 
tö rténeti és m agyarságtörté 
neti szem pontokból felbecsül
hetetlen  értékére, a  D unaferr 
D unai Vasm ű Rt., a  Magyar 
Vas- és Acélipari Egyesülés és 
az Országos Magyar Bányászati

és Kohászati Egyesület egy ala
pítvány létrehozását indították 
el, amelyet Somogyfajsz köz
ség Ö nkorm ányzata és Marcali 
város Ö nkorm ányzata is tá
mogat. Az Alapítvány egy több- 
funkciós épületet em elt az ősi 
vasolvasztó-kemencék fölé.

Az Alapítvány céljai közül 
csak néhány fontosabbat em e 
lünk ki, am i az ősi magyar vas
term elő telepek felderítésére, 
szakszerű feltárására, a meg 
szerzett ism eretek tudom ányos 
feldolgozására, a  leletek hosz- 
szú távú megőrzésére irányuló 
régészeti kutató m unkák, vala
m in t a  kapcsolódó tudom á 
nyos ism ertterjesztő és publi
kációs tevékenységek tám oga 
tását célozza.

Meggyőződésünk, hogy az 
Alapítvány a  célkitűzéseivel ne 

m es ügyet szolgál, ezért kérjük 
a  további anyagi támogatást. 
Az Alapítvány ugyanis lehető 
séget te rem t m indenkinek a 
magyarság távoli múltjából egy 
felbecsülhetetlen értékű szelet 
m egőrzésére és a  dicső m últ 
szám unkra új részleteinek fel
tárását végző m unkához törté 
nő  csatlakozásra. A világ sok 
nem zete lenne igen boldog, és 
fizetné számolatlanul a  pénzt 
abba az alapítványba, amely 
azt vállalja, hogy népe több, 
m int ezer éves kultúrájának 
eddig nem  ism ert tárgyi bizo
nyítékait ássa ki szülőföldjének 
talajrétegei alól.

A közös összefogással nem 
zetünk korai tö rténetének  tár 
gyi em lékeit m enthetjük  meg 
és tehetjük  közkinccsé.

Ágh József
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A magyar vaskohászat 
a millenniumtól a millecentenáriumig

REMPORT ZOLTÁN -  SZIKLAVÁRI JÁNOS

A millennium és a millecentenárium között eltelt 
száz év kezdete és vége ellentétesen hatott a 
hazai vaskohászatra. A kezdeti fellendülést má
ra a kényszerű visszafogottság szorította ki. Az 
előrelépés lehetősége a kisterűség feloldásában

rejlik. Ennek feltétele a különböző gazdasági te
vékenységek egymásra hatásának kiaknázása. 
Az egyes gazdasági ágak sok szállal kapcsolód
nak össze, és ebben a kapcsolatrendszerben a 
vaskohászatnak is megvan a maga helye.

I. M agyarország vaskohászata  

a m illennium  évétől az első világháborúig

A magyar vaskohászat helyzete 
századunk elején

Amikor Magyarország 1896-ban 
ezeréves fennállásának ünneplésére 
készült, társadalma és gazdasága egy
aránt a fellendülés szakaszában tar
tott. Az ünneplők sorából a vas- és 
acélgyártók sem hiányoztak. Ered 
ményeikkel ők is büszkén állhatták 
az ország színe elé, m indenkinek tu 
domására hozva, hogy Magyarország

Remport Zoltán 1946-ban szerzett kohómérnö- 
ki oklevelet Sopronban. 1964-ben védte meg 
doktori disszertációját a NME-n. A disszertáció 
témája: Melegen hengerelt acélok mechanikai 
tulajdonságainak anizotrópiája. A Lőrinci Hen
germű nyugdíjasa. Az OMBKE-nek 1949 óta 
tagja, 1982 óta a vaskohászati szakosztály tör
ténelmi munkabizottságának titkára. Érdeldődá- 
si köre: hengerelt acélok szerkezete és tulajdon
ságai, a vaskohászat hazai fejlődéstörténete.

Sziklavári János okleveles kohómémök a mű
szaki tudomány doktora 1950-ben kapott diplo
mát Sopronban, a Műszaki Egyetem Kohómér
nöki Karán. 1967-ben kandidált fizikai kémia 
terén írt disszertációjával. Nagydoktori címét 
1984-ben védte meg. Pályáját Diósgyőrben az 
acélkohászatban kezdte, a KGMTI-ben folytatta, 
majd 1978-tól nyugdíjazásáig az OMFB-ben 

dolgozott, mindenütt vezető beosztásban. Ér
deklődési területei: a kohászat fizikai kémiája, a 
kohászat kapcsolata a gépiparral és a mező- 
gazdasággal és a szakma történeti emlékeinek 
védelme.

vaskohászata lépést tart a nemzetkö 
zi fejlődés ütemével, és egyre na 
gyobb gazdasági szerep vállalására 
képes. A korabeli szaklapok és újsá
gok a bánya- és kohóipar két olyan 
nagy demonstrációjáról is részletes 
tájékoztatást adnak, amelyek méltán 
tarthatnak igényt az utókor figyelmé
re. Az egyik az Országos Bányászati 
és Geológiai Kongresszus, a másik a 
budapesti ezredéves kiállítás terüle 
tén m egrendezett országos bem u 
tatkozás volt. Itt hazánk legna 
gyobb acél- és vastermelői vettek 
részt (1. táblázat).

A magyar gazdaság m ind a 19. 
század végén, m ind a 20. század ele

jén  jó l alkalmazkodott a világgazda
ság fejlődési ütem éhez (1. ábra). A  

kiegyezés és a századforduló között a 
nemzeti jövedelem  évi növekedése 
átlagban 3,5 %-os volt. Az ország gaz
dasága természetesen elsősorban a 
mezőgazdaságra támaszkodott, a fej
lődést azonban egyértelm űen az 
ipar előrelépése jelentette. A mező- 
gazdasági termelés növekedése évi 
2%-ot tett ki, az ipar fejlődése 5%-os 
volt és ezen belül a gyáripar 6%-os. 
A kiegyezés és a világháború között 
az ország vaskohászata a világfejlő
déssel párhuzam osan haladt.

A 19. század gazdasági és társadal
mi fejlődése kitermelte a vaskohá
szat szakértőgárdáját, és az irányítás 
és fejlesztés kulcsfontosságú helyeire 
kiváló szakemberek kerültek. Közü
lük is kiem elkedett Kerpely A n ta l, Bor

bély Lajos és Técsey Ferme. A magyar 
kohászok feltűntek a M onarchia vas-

1. táblázat
Magyarország nyersvastermelése 1896-ban

Vállalat Nagyolv. Éves Egy kohóra %-os része
száma termelés eső  term. sedés

db t t

Rimamurány-Salg. V. Rt. 4 102389,1 25597,2 26,5

M. Kit. Vasművek 7 97809,6 13 972,8 25,4

Osztrák-Magy. Vasúttárs. 8 72328,0 9091,0 18,8

Andrássy G. kohói 8 36618,0 4577,3 9,5
Brassói Bánya és Kohó Rt. 4 15757,6 3 939,4 4,1
Sárkány-féle Concordia 3 10284.5 3428,2 2,7
Coburg-művek 4 99210,5 2302,6 2.4

Hisnyóvlzi Vasmű 3 9024,8 3008,3 2,3

Hernádvölgyi Rt. 2 6240,0 3120,0 1,6

Kisebb müvek 20 26000,0 1300,0 6,7

Összesen 63 385666,2 6121,7 100

Üzemelő kohók 56 6886,9
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1. ábra.

A világ és Magyarország 
acéltermelésének 
összehasonlítása 

a 19-20. század  
fordulóján

gyárainak vezetésében is: pl. az Alpi
ne Művek igazgatójaként tevékeny
kedett ifj. Kerpely A n ta l, a Skoda Mű
vek vezetőjeként pedig Breuer József. 

Kerpely a forgórostélyos gázgenerá 
torral nemzetközi elismerést is kiví
vott magának.

A technikai transzfer sikere 
a hazai vaskohászatban

A vaskohászat századforduló körüli 
fejlődése m ögött a gyártástechnoló 
gia átalakulása állt. Elkülönült a ko
hászati vertikum három  szakága: a 
nyersvasgyártás, az acélgyártás és a 
hengerlés.

Nyersvasgyártásban a fejlődés fo
lyamatos volt, s ez a termelékenység 
növekedésében nyilvánult meg. Ma
gyarországon 1880-ban a kohók szá
ma 108 körül tetőzött, 1896-ban 63- 
nál tartott, 1913-ra pedig 30-ra 
apadt. A term elékenység erőteljes 
növekedését a kohók térfogatának és 
fajlagos teljesítményének növelése 
támasztotta alá, amely döntően há
rom újításon nyugodott: a levegő
előmelegítés fokozásán, a fúvatás tö
kéletesítésén és a koksszal való ol
vasztás térhódításán. A század végére 
a vajdahunyadi, resicai és tiszolci ko
hókat Whitwell-, a likérieket Cowper- 
léghevítőkkel látták el.

A legnagyobb előrelépést a koksz 
használatba vétele jelentette. 1896- 
ban az országban mindössze hat ko
hó  olvasztott koksszal, nyolc használt 
részlegesen kokszot, a többit faszén
nel járatták. 1913-ra azonban a fasze
nes kohók teljesen kiszorultak. Új 
kokszos nagyolvasztók létesültek Re- 
sicán, Vajdahunyadon, majd 1908 és 
1913 között kiépült az ózdi nagyol
vasztótelep. A kokszot a vasművek 
túlnyomó részben importálták.

Az acélgyártásban a nagy fejlődést 
a Siemens-M artin-technológia előre 
törése jelentette. 1900-ra az ország
ban m ár 36-ra nőtt a m artinkem en 
cék száma, és a martinacél aránya el
érte a term elt összes acél felét.

A századfordulót követően újabb 
m artinkem encéket építettek; 1903 
és 1907 között épült ki az nagymére
tű ózdi martinacélm ű, de martinke 
m encéket állítottak fel Nándorhe- 
gyen, Bujakován, Pohorellán, sőt Bu
dapest közelében, Csepelen és Pest- 
szentlőrincen is. Az elektroacélgyár- 
tás az első világháború előtt szintén 
utat tö rt magának: 1911-ben állítják 
fel Diósgyőrben az első hazai elekt- 
rokem encét, majd 1916-ban Csepe
len és Pestszentlőrincen is megindul 
az elektroacélgyártás. Ezek a kem en 
cék vetették meg az alapját a nemes- 
acélgyártásnak, amely a két világhá

ború között teljesedett ki. A nyersvas- 
és acélgyártással párhuzamosan a 
hengerléstechnika is fejlődött. A mil
lennium  évében az országban a hen 
gersorok száma megközelítette a szá
zat, s azok felét m ár a gőzgéppel haj
to tt hengersorok tették ki, amelyek 
nagyobb teljesítményükre támasz
kodva az acéltermelés 80%-át dol
gozták fel. Az ország legnagyobb tel
jesítm ényű hengersora ekkor a diós
győri gerendasor volt, amelyet 1892- 
ben állítottak fel, és 3500 lóerős iker
géppel hajtottak meg. A legjobban 
felszerelt hengersornak viszont a re 
sicai számított, ahol 11 hengersor 
m űködött. Ö tnél több hengersort já 
rattak még Zólyombrézón, Salgótar
jánban, Nándorhegyen. Sínt gyártot
tak Diósgyőrben, Resicán, Özdon, 
Korompán. Durvalemezgyártásra 
Salgótarján, Resica és Zólyombrézó 
rendezkedett be, finomlemezt tíz he 
lyen gyártottak; legnagyobb lemez
gyárrá Zólyom és Borsodnádasd 
épült ki.

A századforduló után a hengerlés 
technikában az ózdi gyár tört élre. A 
Rima, m iután a zólyomi és korompai 
vasműveket is magába olvasztotta, az 
acélfeldolgozást racionalizálta, és a 
m eleghengerlést Ózdon összpontosí
totta. 1903 és 1906 között durvahen 
germ űvet állított fel, 1911 és 1915 
között pedig korszerű finom henger 
művet telepített. A két ózdi henger 
mű amerikai típusú berendezés volt, 
és az ország technikai felkészültségé
nek a csúcsát jelentette. A millenni
um  és az első világháború közötti 
évekre m ég két jelentős korszerűsítő 
lépés esik: az egyik az egységes gáz- 
generátor-telepek felállítása Kerpely- 
generátorokkal, amelyekkel nem 
csak a hevítés minőségét, hanem  a 
széntüzelés gazdaságosságát is sike
rültjavítani, a másik az elektrifikálás.

Ekkor terjedtek el a villanymoto
rok, először a segédberendezések és 
daruk mozgatására, majd a henger 
sorok meghajtására. Mérföldkőnek 
számít a diósgyőri blokksor Ilgner- 
rendszerű m eghajtóberendezésének 
1910. évi telepítése; ez a hajtómű 
12000 lóerős csúcsteljesítményével a 
hazai technikatranszfer egyik legsike
resebb lépése volt. A hengersorok 
fejlesztése a hengerelt áru választéká
nak bővülését is magával hozta; a ha
zai hengersorok ugyanolyan választé
kot nyújtottak, m int a külföldi cégek.
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II. Vaskohászatunk  

a két világháború között

Az első világháború 
következményei

Az első világháborút megelőző utol
só békeévben, 1913-ban a termelés 
az ország gazdasági fejlődésének 
nagy fellendülését jelezte (2. táblá 

za t). Az első világháborút követő po 
litikai és területváltozások az ország 
gazdaságára nagy csapást mértek. A 
legnagyobb veszteséget természete 
sen a területcsonkítás okozta. A te
rülettel együtt a  gazdaság is cson
kult, de az egyes gazdasági ágak 
nem  egyenlő arányban. A vaskohá
szat keretein belül is feszültségek je 
lentkeztek.

A nagy nyersvasgyártó telepek: a 
resicai, vajdahunyadi, korompai, 
likéri, tiszolci, kaláni elvesztek; egye
dül az ózdi kohótelep m aradt meg a 
hazai vasgyártás számára. N oha az 
ózdi a háború végén a Kárpát-me
dence legkorszerűbb nyersvasolvasz- 
tó telepe volt, a korábbi országos ka
pacitásnak mégis csupán 30%-át ad 
ta. Az acélművek nagy része az utód 
államok birtokába került, de az or
szág két legnagyobb acélműve, a 
diósgyőri és az ózdi m egm aradt, s 
ezek a két kisebb Pest környéki te 
leppel együtt a  korábbi acélterm e
lésnek több m in t felét adták. Nagyjá
ból ilyen arányban váltak szét az or
szág hengerm űvei is. A belső feszült
ség elsősorban abból adódott, hogy 
a m egm aradt acélművek és henger 
művek nem  tám aszkodhattak meg
felelő nyersanyagellátó háttérre.

A vaskohászatra talán m ég a terű- 
letvesztésnél is nagyobb csapást 
m ért a piac zsugorodása. Az Oszt
rák-M agyar M onarchia 50 milliós 
piacra tám aszkodhatott, a m egma
rad t országrész lakossága annak csu
pán egyheted részét tette ki.

A háború  után a kohászatban 
m indenekelőtt a gazdálkodás egyen
súlyi állapotát kellett helyreállítani, 
ezt azonban m egnehezítette a pénz- 
gazdaság teljes összeomlása, amelyet 
az országnak csak 1924-re sikerült 
felszámolnia.

Az ország területén m aradt négy 
acélgyártó vállalat első teendője az

volt, hogy a vertikális gyártás egyes 
fázisait összhangba hozza, és elve
szett piacait pótolja.

A csepeli Weiss M anfréd Művek 
is jórészt piac nélkül m aradt, felszá
molását mégis sikerült elkerülnie el
sősorban tevékenységének gyors 
megváltoztatásával. Nagy tömegű és 
széles választékú közszükségleti 
program ba fogott, gyártmányainak 
forgalmazását pedig úgy oldotta 
meg, hogy Globus néven négy ke
reskedelm i részvénytársaságot szer
vezett.

Diósgyőr a  háború alatt nagy 
részben ugyancsak a haditerm elés 
szolgálatába állt, de egyidejűleg a va
sút ellátóbázisa is volt. A háborúban 
lerongyolódott vasút a hadiesem é
nyek megszűnte után is piacot bizto 
sított számára. Diósgyőr azonban a 
vele szemben támasztott igényeknek 
nem  tudott eleget tenni, m ert nem  
volt nagyolvasztója, erdélyi nyersvas- 
szállítóitól pedig elszakadt. Első 
nagyolvasztóját 1926-ban helyezték 
üzembe, a második 1936-ban kezdte 
meg az olvasztást. Ezzel a gyár verti
kum a kiegészült, alapanyagot azon 
ban im portálnia kellett; cseh és né 
m et kokszra támaszkodott és jugo 
szláv ércet dolgozott fel.

A Rim ának a fennm aradásáért 
szintén kemény harcot kellett foly
tatnia. A határon kívül került gyárait 
Kalánban, Korompán és Zólyomban 
leszerelte, részben értékesítette, a 
zólyomi gyár egyes berendezéseit 
Borsodnádasdra telepítette. Külföldi 
részvényeinek cseréjével megszerez
te a rudabányai érctelepet. Rudabá- 
nya ugyan ércszükségletét nem  fe
dezte, de a Csehszlovákiával kötött 
kormányközi szerződéssel jogot ka
po tt felvidéki bányáinak további 
használatára, majd szerződést kötött 
a boszniai ércek behozatalára is.

1929-ben m ind a nyersvasterme- 
lés, m ind az acéltermelés elérte a 
háború előtti termelés területará 
nyos részét. A jónak  ígérkező kibon
takozást azonban hirtelen kettévágta 
a harm incas évek gazdasági válsága. 
Ez csaknem leküzdhetetlen akadályt 
je len te tt a fejlesztés útjában. A fejlő
dést m egállítani azonban a válság 
sem tudta.

Alkalmazkodás a gazdaság 
megváltozott feltételeihez

A hazai vaskohászat fejlesztése az el
ső világháború után irányt váltott. A 
századforduló törekvése a felzárkó
zás volt a világ élvonalához, elmoz
dulás a fejlett acélgyártó központok 
irányába. Az első világháború és a rá
következő válságperiódusok alatt 
sem szűnt meg teljesen a műszaki

2. táblázat
A vaskohászat termelése az első 

világháború előtt (1896-1913)

ÉV Vasérc Nyersvas- Acél Heng.áru-
termelés termelés termelés termelés

t t t t

1896 1 269 678 399529 251 506 289 264
1897 1 427 405 420 478
1898 1 607472 469 404 363 900
1899 1 567 860 471 268

1900 1 666 363 455 555 426 690 334 300
1901 1 557 299 451 327
1902 1 562 238 435 404 394 000
1903 1 439 1 32 415 549
1904 1 524 034 387 501 401 053
1905 1 661 358 421 282 463 944
1906 1 666 020 419 691 505 704 361 472

1907 1 666 020 440 237 515 800
1908 1 936 407 522 974 637 400
1909 1 965 482 530 460
1910 1 905749 502 056
1911 1 950 230 518 450
1912 1 991 162 552 839
1913 2 059 076 622 952 800000
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fejlesztés, de elveszítette lendületét 
és megváltoztatta célkitűzését; az 
utóbbi alkalmazkodás lett a megvál
tozott környezeti feltételekhez.

A Rima az első világháború kitö
réséig m ár befejezte nagyméretű 
korszerűsítő tevékenységét, új és m o 
dern gyártóberendezéseinek kapaci
tását éveken át nem  tudta kihasznál
ni, ezért gyárfejlesztő tevékenységét 
a harm incas évek második feléig 
majdnem teljesen szüneteltette; a 
válság éveiben csupán a blokksorát 
korszerűsítette és érc- és szénbányá
szatát fejlesztette. A megszerzett Ru- 
dabányát gépesítette, a birtokában 
m aradt külföldi bányákat is fejlesz
tette, sőt a bécsi döntés után vissza
került ércmezőkön új bányákat is 
nyitott.

Jelentős összeget áldozott az Ózd 
környéki szénbányák fejlesztésére, ki
építette a farkaslyuki és somsályi bá
nyákat, m odern lakótelepeikkel 
együtt. A harm incas években Ózdon 
a fejlesztés az energiaellátás fokozá
sára irányult; m egépült a Sajó-parti 
vízmű, és új egységekkel bővült a vil
lamos központ. Az áram termelés fo
kozását nemcsak a szállító- és kisegí
tőberendezések elektrifikálása indo 
kolta, indokolta azt az elektroacél- 
gyártás fejlesztése is, m iután 
1935/36-ban Ózdon két elektroke- 
m encét is üzembe helyeztek.

Ózdon is élénkült a beruházás; a 
finom hengerm ű új raktárcsarnokot 
kapott, felépült az új laboratórium , 
kiegészítették a nagyolvasztók gépi 
berendezéseit, újabb mélykemence 
telepítésével fokozták a blokksor tel- 
jesíünényét. A finom hengerm űbe új 
egységeket is telepítettek: 1937-ben 
abroncssort helyeztek üzembe, 1943- 
ban pedig letelepítették a Schloe- 
mann-tervek alapján készült második 
finomsort.

Mérsékelten ugyan, de Borsodná- 
dasd is fejlődött. Zólyomi gyárának 
felszámolásakor a felszabadult gépek 
egy részét a Rima ide telepítette, bő 
vítette a gyár villamos hálózatát, 
kikészítő- és raktárhelyiségeit. Fej
lesztette a hideghengerlést, a hőke 
zelést és az elektrotechnikai lemezek 
gyártását.

Salgótarjánban áldozott a hideg- 
hengerm űre is, itt azonban a két há 
ború között m ár a drótgyártás és a 
szegverés alkotta a termelés gerincét, 
mellette pedig a vasöntés és a szerá-

rugyártás kapott nagyobb szerepet. A 
gépgyártásra is gondoltak; kisebb 
részlegek megszerzése után érdekkö 
rükbe vonták a győri Magyar Vagon- 
és Gépgyárat, amely a második világ
háború alatt hadigyárrá alakult át.

A két világháború között a csepeli 
Weiss M anfréd Vas- és Fémművek 
Rt. arra törekedett, hogy árukínála 
tát, benne hengereltáru-választékát 
jelentősen bővítse. A Zólyombrézó- 
ról átm entett berendezések felhasz
nálásával 1920-ban csőgyárat létesí
tett, ezzel megvetette a nevezetessé 
vált csepeli csőgyártás alapját. A cső
gyárat folyamatosan bővítette, és a 
nagyvállalat egyik központi részlegé
vé tette. A fmomlemezgyártást is 
megvalósította; 1921/23-ban két sor
ral lem ezhengerművet létesített, sőt 
a m ár meglévő hengerm űvét is 
újabb hengersorokkal egészítette ki. 
Fejlesztette a süllyesztékes kovácso
lást, és berendezkedett gázpalackok 
gyártására.

A diósgyőri vasgyárnak az első vi
lágháború után elsősorban vertikális 
egyensúlyát kellett m egterem tenie és 
két nagyolvasztójának m ár megkez
dett telepítését befejeznie. Ezután 
legfontosabb törekvése gyárUnányvá- 
lasztékának bővítése lett; m ár 1923- 
ban berendezkedett a vasúti kerék- 
abroncs, majd 1934-ben a keréktár
csa sajtoló hengerlésére. Durvahen 
germ űvét melegítőkemencékkel, ki
készítőberendezésekkel és durvale
mezsorral egészítette ki, finom hen 
gerművébe pedig új finom sort és 
kom binált lemezsorozatot telepített. 
Különös gondot fordított az ötvözött 
acélféleségek gyártására; elektroke- 
m encéket telepített, és új ötvözött 
acéltípusokat fejlesztett ki.

Ha a két háború közötti időszak 
fejlesztő tevékenységét a technológia 
oldaláról mérlegeljük, elsősorban 
éppen az elektroacélgyártás előretö 
rését tekinthetjük számottevő ered 
ménynek. Ennek kezdete ugyan a 
háború előttre esik, de a látványos 
felívelés m ár a két háború közötti 
korszak eredménye: az elektroacél- 
term elés első világháború végi 3%-os 
részesedése a második világháború 
végére elérte a 10%-ot.

A két háború között tehát a szá
mos nehézség ellenére sem szünetelt 
a vaskohászat fejlesztése; eredm é 
nyek is születtek; az alapvertikumhoz 
számító üzemek azonban benne ra 

gadtak a század elején kialakult álla
potukban. Az ózdi kohók a háború 
előtt bárm ennyire korszerűek voltak 
is, 30-40 év elteltével elöregedtek, a 
diósgyőriek pedig lassan épültek, és 
mire üzembe kerültek, máris elavul
tak. Az acélműveket csupán egy-egy 
m artinkemencével egészítették ki, és 
a hengerm űvekben is csak az új fi- 
nom sorok jelen tettek  előrelépést. A 
hengersorok életkora közben meg
nőtt, többségük 1950-re elöregedett. 
Ezért a korszak fejlesztőtevékenysége 
növelte ugyan a hazai vaskohászat 
rugalmasságát, de nem  változtatta 
meg annak a század elején kialakult 
képét. A két világháború között vég
rehajtott beruházások lényegében 
fenntartó és kiegészítő jellegűek vol
tak, és csupán a korábbi műszaki 
színvonalat konzerválták.

A hadiipar összeomlása és 
az újjáépítés kezdete

A nagy világválság elmúltával Ma
gyarország gazdasága is fejlődésnek 
indult, és a vasgyártás is felfelé ívelő 
szakaszba lépett. Különösen m egnőtt 
a vaskohászat szerepe a háborús ké
szülődés során. Ennek kezdete az 
1938-as évre tehető, amikor a kor
mány m eghirdette az ún. győri prog
ramot. A háborús gazdálkodás, jelle 
gét tekintve, két részre bontható: az 
1941 nyaráig és az utána következő 
szakaszra. Az elsőre jellem ző volt a 
felkészülés, ami azt jelend , hogy volt 
háborús termelés, de nem  volt hábo 
rús fogyasztás, ennek következtében 
nőtt a felhalmozás. A vaskohászat is 
hatalmas összegeket költhetett alapa
nyagkészleteinek feltöltésére; a vas
gyárak telepein nagy mennyiségű 
koksz és érc halm ozódott fel. 1941- 
ben azonban az ország közveüenül is 
belépett a háborúba, ezzel megkez
dődött a hadifogyasztás is, és a gaz
dálkodásban a piac szerepét az elosz
tás vette át, elsősorban a nyersanya
gok és élelmiszerek területén. Mega
lakult az Ipari Anyaggazdálkodási 
Tanács és az Ipari Anyaghivatal, 
amely átvette a kohóipari term ékek 
elosztását is.

Az iparosítási törekvések már 
1938-ban felvetették egy új vas- és 
acélmű felállításának igényét. Ennek 
telepítését hosszas előkészítés után 
1944 első hónapjaiban Győrben 
kezdték meg. Az építkezés területét



129. évfolyam  7 -8 . szám , 1996. jú l iu s -a u g u sz tu s  hó MILLECENTENÁRIUM

azonban bom batám adás érte, ezért 
új telephelyűi Mohács térségét jelöl 
ték ki. A telepítés terveit az amerikai 
érdekeltségű Brasselt cég készítette 
el. A gyár telepítésére azonban a 
front gyors közeledése m iatt már 
nem  kerülhetett sor.

A vaskohászatban a term elés 
1942-ben és 1943-ban érte el a hábo 
rús csúcsértéket, de a vasgyárak még
1944-ben is jó  ütem ben term eltek, s 
a termelés rendje csak az év őszén 
bom lott fel. A diósgyőri gyárat szep
tem ber 13-án bom batám adás érte, 
emiatt a m unka m ár ekkor szagga
tottá vált, a Rima üzemei és a csepeli 
melegüzemek azonban a front köze- 
ledtéig termeltek. A kohászati gyára
kon 1944/45 telén haladt át a front. 
Ennek közeledtével a visszavonuló 
csapatok kiürítési program ot szervez
tek, egyes gyári berendezéseket le
szereltettek és nyugatra irányítottak, 
másokat felrobbantottak.

Az ipartelepeken a munkásság
nak mintegy fele m aradt a gyárak kö
zelében, és fogott hozzá a romok el
takarításához. A vaskohászatnak a 
nagy károk m ellett némi szerencséje 
volt, hogy alapvető berendezései: a 
kohók, kemencék, hengersorok csak 
kisebb sérülést szenvedtek, a rom bo 
lás inkább a kiszolgálóberendezése

ket, hidakat, vasutakat, energiaháló 
zatot érte.

A hazai vaskohászat, az ipar egé
szével összhangban 1948-49-ben ér
te el és haladta meg korábbi színvo
nalát. A második világháborút köve
tő gazdasági újjáépítésre jellem ző 
volt, hogy éles politikai harcok köze
pette m ent végbe, és irányítási-szer
vezési szempontból egyrészt a világ-, 
másrészt az országos politika teljesen 
új helyzetet terem tett a gazdasági 
életben. Míg technikai vonatkozás
ban az újjáépítés évei semmi újat 
sem hoztak, a gazdálkodás keretfel
tételeit jelentősen megváltoztatták, 
lerakták a központosított állami gaz
dálkodás alapjait.

Ha az első világháború kitörésétől 
a második világháborút követő újjáé
pítés befejezéséig tartó korszak ko
hászati term elését áttekintjük, hul
lámvasút képe tárul elénk: nagy fel
lendülések és m eredek zuhanások 
váltogatják egymást. Közben mind a 
gyártott nyersvas, m ind a term elt 
acél mennyisége növekszik ugyan, 
de a növekedés ütem e alatta m arad 
a világ korabeli fejlődésének.

A vaskohászat hazai fejlődésének 
lassulása az ország gazdasági növeke
désének mérsékelt ütemével hozha 
tó kapcsolatba.

III. A szocialista tervgazdálkodás és 
a hazai vaskohászat

A világgazdaság és 
az ideológiai iparfejlesztés

Európa második világháború után 
helyreállított gazdasága az ötvenes 
években erőteljes fejlődésnek indult. 
A fokozódó beruházások hatalmas 
vas- és acélkeresletet támasztottak. A 
kohászati term ékek stratégiai je len 
tőségre tettek szert, és könnyen el
helyezhető, keresett árucikkekké vál
tak. A kereslet növekedése azt ered 
ményezte, hogy a nehézipar fejlesz
tése, benne a vaskohászaté, világje
lenség lett.

Az iparosodás világméretű politi
kai átrendeződés m ellett m ent vég
be. Nyugat-Európa iparosodó orszá
gai, jó llehe t autark gazdaságot épí

tettek, a nemzetközi tőkeáramlásra 
támaszkodtak, és az ún. Marshall-se- 
gélyből építették fel m odern vasko
hászatukat. A Szovjetunió ellenőrzé 
se alá került országok azonban a 
moszkvai központ elvárásának meg
felelően a világfolyamatból kivonták 
magukat, és a szocialista tervgazdál
kodás útjára léptek.

A nehézipari vállalatokat a kor
mány 1946-ban állami kezelésbe vet
te, és centralizáltan irányította. Az 
irányítás módja az ötvenes évtized 
elején, moszkvai példát követve, a 
sztálini m ódszeren nyugodott, és fő
képpen két eszközre támaszkodott: a 
centralizált tervgazdálkodásra és a 
munkaversenyre. 1953-ban a sztáli
nizmust az ún. revizionista gazdaság-

politika váltotta fel, amely a vaskohá
szat m ár folyamatban lévő beruházá 
sait leállította, illetve lelassította. Ezt 
a kedvezőtlen helyzetet csak részben 
korrigálta 1957-67 között a kom pro 
misszumos gazdaságpolitika.

Fordulatot hozott az ország gaz
dálkodásában az 1968-as év; ekkor 
lépett életbe az ún. új gazdasági me
chanizmus, amely felhagyott a tervu
tasítással; terveiket a vállalatokkal 
önállóan dolgoztatta ki a nyereség
képzés szempontjainak érvényesíté
sével. Az állami tervek és vaskohásza
ti üzemek között a kapcsolatot köz- 
gazdasági szabályzókkal terem tette 
meg. A hetvenes évek világválságá
nak hatását a kormányzat pénzügyi 
manőverezéssel akarta kivédeni, 
aminek viszont az lett a következmé
nye, hogy az ország 1974 és 1978 kö
zött eladósodott, és pénzgazdálkodá
sa a nyolcvanas évek elejére teljesen 
felborult.

A vaskohászat helyzete 
a világfolyamatban és 

az ország gazdálkodásában

A magyar vaskohászat fejlődése 
m ind a világfolyamattal, m ind az or
szág gazdaságának bővülésével össz
hangban a szocialista tervgazdaság 
30 évében erőteljes volt, a felívelés 
csak 1980-ban szakadt meg.

H a azonban az acéltermelés nö 
vekedését elkülönítetten vizsgáljuk, 
annak sebessége nem  bizonyul sem 
kiugrónak, sem kielégítőnek. A 
nemzetközi m érlegben a hátracsú- 
szás egyértelmű: az egy főre ju tó  
acélterm elésben a 14. helyről a 26. 
helyre estünk vissza.

Vaskohászatunk részaránya a ha 
zai iparon belül m ind a termelési ér
téket, m ind a foglalkoztatottak szá
m át tekintve csak a tervgazdálkodás 
első éveiben emelkedett; 1955-től ál
landóan csökkent, és 1980-ra része
sedése az 1955. évinek kétharm adá 
ra  esett vissza.

A hatvanas-hetvenes években 
m egnőtt a hazai vaskohászat jelentő 
sége a külkereskedelemben. Export
ja  a dollárpiacra irányult, és a henge 
relt áruk alacsony importtartalma 
folytán kedvező volt a nettó  dollárho
zama. A hatvanas évtized végén vas
kohászatunk elsődleges termékeinek 
negyedrésze llelt el a külpiacokon.

287



/

K O H Á S Z A I
L  X  BÁNYÁSZATI ЙЗ KOHÁSZATI LAPOK

P
129. évfolyam 7-8. szám, 1996. július-augusztus hó L MILLECENTENÁRIUM

Gyártásfejlesztés
beruházással

A tervgazdálkodás első éveiben kü
lönösen nagy szerepet kapott a  be 
rendezések fokozottabb kihasználá
sa, amely nem ritkán erő ltetett m un 
kam enettel párosult. Később a ter 
melés m egalapozását azonban egyre 
inkább a beruházások vették át. 
1968-ig a beruházások anyagi hátte 
rét a költségvetés biztosította, 1968 
után azonban a vállalatoknak saját 
forrásokat és bankhitelt is igénybe 
kellett venniük. A harm inc év folya
m án a vaskohászatra fordított anya
gi támogatás nem  volt jelentős; az 
ágazat nagyobb beruházási össze
gekhez csak az első ötéves terv során 
ju to tt. Akkor az ország nem zeti jöve 
delm ének 2,2%-át forgatták vissza az 
ágazatba. A következő tervidősza
kokban a központi ellátás a kohá 
szatban a nem zeti jövedelem  1 %-át 
sem lépte túl, és az iparra fordított 
beruházások 5-9 %-a között moz
gott. Igazán kimagasló anyagi erőfe 
szítéseket a társadalom  valójában 
csak három  éven át, 1951-ben, 1952- 
ben és 1953-ban hozott a vaskohá
szat fejlesztése érdekében. A beru 
házások középpontjában a D una 
m enti vasmű felépítése állt, annak 
telepítése azonban a következetlen 
gazdaságpolitika m iatt elhúzódott, a 
teljes vertikum  kiépítése 15 évig tar 
tott, csak 1965-ben fejeződött be.

A Dunai Vasmű létesítésével kez
dődött vaskohászatunk háború  utá 
ni igazi műszaki fejlődése a  széles 
abroncs és a h idegen hengerelt szé
les tekercs belépésével. A Dunai 
Vasmű nemcsak az ország vas- és 
acéltermelését, hengereltáru-term e- 
lését fokozta, hanem  növelte az acél
ipar tőkés exportját, növelte a m ű 
szaki kultúra színvonalát. Számos új 
term éket honosíto tt meg, elősegítet 
te a másodterm ékgyártást, és korsze
rű termékeivel több feldolgozóü 
zem fejlődését alapozta meg.

A Dunai Vasmű létesítésén kívül 
elsősorban a rekonstrukciós fejlesz
tés jellem ezte a hazai vaskohászatot. 
A rekonstrukciók gyakran sokba ke
rültek, elvonták a pénzt a  nagyobb 
fejlesztések elől, a gazdaság számos 
részproblém áját azonban m egoldot
ták. A diósgyőri új blokksor és buga 
sor az előnyújtás szűkös voltát szün
tette meg, korszerű előrelépést je 

lentettek a csepeli csőgyárban felál
lított elektrom os csőhegesztő beren 
dezés, a salgótarjáni szalaghenger
m ű és a miskolci drótgyár új acélhu 
zalgyártó és kötélsodró berendezé 
sei. N agyjelentőségűnek kell tekin 
teni a kohászati gyárak földgázzal va
ló ellátását is.

Tervek a hazai vaskohászat 
fejlesztésére

Az ötvenes évtized gazdaságpolitiká
já t  számos bírálat érte, m ert a fejlesz
tések rövid távú gondolkodást tük
röztek. Az 1964-ben alakult Orszá
gos Műszaki Fejlesztési Bizottság 
ezért arra  törekedett, hogy az ipari 
fejlesztések részére hosszabb távú el
képzeléseket dolgozzon ki, és 1965- 
ben elkészítette a vaskohászat ún. 
komplex fejlesztési tervét is, amely 
többéves szakmai vita u tán  az orszá
gosan érdekelt gazdálkodási szervek 
által jóváhagyásra került. A tervta
nulm ány 1985-ig adott eligazítást a 
fejlesztésekhez, a  nagy időtávot 
azonban lépcsőzte.

A kohászati vertikális gyártás 
egyes fázisainak fejlesztésével kap 
csolatban a komplex tervnek az volt 
a kiindulópontja, hogy a nyersvas- 
term elés fokozásához nincs szükség 
új nagyolvasztókra, a gyártókapaci
tás bővítését a meglévő kohók átépí
tésével meg lehet oldani. Azonban 
elengedhetetlennek ítélte a konver- 
teres acélgyártás bevezetését, és java
solta az elektroacélgyártás fokozását,

2. ábra.
A folya

matos ön
tés ará
nyának 

növelése 
Japán,

EGK, Ma
gyaror

szág és a 
KGST-or- 

szágok 
(benne 

Magyaror
szág) vas

kohásza
tában

új ívkemencék felállítását. Ugyan
csak fontosnak tartotta kisegítő me
tallurgiai fogások (üstmetallurgia) 
alkalmazását is. Ellenezte viszont a 
blokksorok további fejlesztését, he 
lyette folyamatosan öntő  berendezé 
sek felállítását tám ogatta (2. ábra).

A hatvanas évtized közepén ki
dolgozott tervekben a term ékek vá
lasztékának bővítése különösen nagy 
hangsúlyt kapott; a súlypont a ne 
mesacélgyártás fokozására és a má
sodterm ékek arányának növelésére 
terelődött át, elsősorban a hidegen 
hengerelt szalagacélok fejlesztésére 
és az abból származó hegesztett csö
vek, h idegen hajlított idomacélok, 
bevont term ékek előállítására.

A vaskohászat term elésének felfu 
tása egészen 1979-ig jó l követte a 
tervezett ütem et; a mennyiség tekin
tetében tehát az elképzelések hosz- 
szabb távon is érvényesültek. A fel
dolgozóipar viszont nem  igényelte 
azt a minőségi többletet, amelyet a 
vaskohászat korszerűsítési próbakö 
vének szántak. Az elektro- és általá
ban a nemesacélok iránt nem  nőtt 
az igény, sőt ném ileg még csökkent 
is. A vaskohászat döbbenten állt 
a  feldolgozóipar igénytelenségével 
szemben. A vaskohászaton belüli 
technológiai egyensúlyt helyreállító 
törekvés sem teljesült; több henger 
sor egyidejű telepítése következté
ben a készsorok kapacitása lényege
sen m eghaladta az acélművekét, és 
az országos feszültséget most m ár az 
acélhiány okozta.

1975 1980 1985 1990
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Emiatt, ekkor főként két okból 
módosítják a  terveket: egyrészt a 
hengerm űvek term ékeit továbbfel
dolgozó üzemek helyett az acélmű
vek fejlesztését vették program ba, 
másrészt kiem elt hangsúlyt kapott a

külkereskedelmi tevékenység fo
kozása. Ez utóbbit különösen az tet
te időszerűvé, hogy a rubelpiacon 
szerzett féltermékekből hengerelt 
áruk jelentős haszonnal keltek el a 
dollárpiacon.

IV. Út a vaskorszak  

új szakasza felé

A tudományos-technikai 
forradalom néhány vonása

A második világháború után a világ- 
gazdaság felfelé ívelő szakasza kb. 30 
évig tartott; a hetvenes évtizedre 
azonban a világpiac telítődött, majd 
az egyre sűrűsödő válságjelenségeket 
az olajárrobbanás világméretű vál
sággá szélesítette ki. Ez azonban 
nem  egyszerű termelési vagy pénzü 
gyi válságnak bizonyult, hanem  az 
emberi élet m inőségének nagy átala
kítójává lépett elő. A 20. század végé
re az elektronika és az anyagtudo
mány vette át a vezető szerepet.

Az elektronika két területen is 
alapvető változást hozott a gazdálko
dásban: forradalm asította az infor
mációt, továbbá magas fokra emelte 
és általános használatra alkalmassá 
tette az irányítástechnikát. Term é
szetesnek kell tekinteni ezért, hogy 
ma m ár a számítógépes rendszerek 
szerves részévé váltak a metallurgia 
gyakorlatának és az alakítástechniká 
nak is. Széles körű befogadóterület
re talált a vaskohászatban az anyagtu
domány. Az anyagok nagy családjá
ban a vas csak akkor m aradhat a kul
tú rtörténet vezető szerszám- és szer
kezed anyaga, ha az anyagtulajdon
ságok fejlődésében is élen tud ma
radni. A vasnak erre m inden képes
sége megvan, m inthogy kristályszer
kezete m ég ki nem  aknázott lehető 
ségeket rejt m agában a használatí tu 
lajdonságok fokozásához.

Az elkövetkező évtizedekben 
ezért semmiképpen sem kell azzal 
számolni, hogy a vaskorszaknak vége 
szakad; csupán jellege változik meg. 
A szerkezed anyagok között a vas 
m ár nem  egyeduralkodó, csupán a 
versenyben messze e lö ljá ró  anyag. A 
jellegváltozás lényege az, hogy a vas

ma csak korszerű gépek, különleges 
rendeltetésű berendezések, elektro 
nikával is ellátott szerkezetek alakjá
ban képvisel értéket. Nem az az or
szág gazdag, amelyik sok vasat ter 
mel, hanem  amelyik képes arra, 
hogy a vas értékét megsokszorozza.

A világválság hatása 
a nemzetközi és 

a hazai vaskohászatra

A gazdasági válság és kísérőjelensé
gei nehéz helyzet elé állították a vas
kohászatot m ind nemzetközi, m ind 
hazai viszonylatban. A hetvenes
nyolcvanas évtized fordulóján szá
mos acélmű csökkentette term elé 
sét, majd a nyolcvanas években az 
üzem m enet rendszeres korlátozásá
val, eseüeg üzemek bezárásával kere 
sett kiutat. Ennek következtében a 
fejlett ipari országok acéltermelésé 
nek növekedése megállt, majd csök
kenni kezdett.

A hagyományos ipari országok 
egyidejűleg vállalkoztak a termelés 
csökkentésére és üzemeik korszerű
sítésére; kormányaik támogatólag 
léptek fel, és gondoskodtak vaskohá
szatuk továbbéléséről és megkapasz
kodásáról. Az Európai Gazdasági Kö
zösség kormányai nemcsak termelési 
tám ogatást nyújtottak acélműveik
nek, hanem  pl. az 1980-1988. évek
ben 35,2 Mrd USD összeget fordítot
tak korszerűsítő beruházásokra is.

A világválság Magyarország vasko
hászatát a részleges korszerűség álla
potában találta. A hetvenes évtized 
fejlesztései ugyan részben a világfej
lődést követték, de vontatottan ha 
ladtak, és a korszerűsítés ütem e las
súnak bizonyult. A nagyolvasztók egy 
részét a ciklikus felújítások alkalmá

val nagyobbra építették ugyan, azok 
összességükben mégis kis teljesít
ménnyel dolgoztak.

Az Európai Gazdasági Közösség 
országaiban a martinacélgyártás 
1980-ra majdnem  teljesen megszűnt, 
Magyarországon az első oxigén es 
konverter csak ekkor került üzembe. 
Lem aradt a nemzetközi ütem től a 
kohászati másodtermékgyártás is, 
amire a beruházási keretek csökke
nése m iatt nem  kerülhetett sor. Ked
vezőbb helyzet alakult ki a meleg
hengerlés területén, itt döntő lépést 
je len te tt a folyamatos acélöntés jól 
időzített bevezetése. A folyamatos 
féltermékgyártás 1973-ban kezdő
dött, s annak felfutása 1980-ig párhu 
zamosan haladt az Európai Gazdasá
gi Közösségével.

Az útkeresés évtizede

A világválság kihívása hazánkban a 
nyolcvanas évtizedben újabb reform- 
intézkedések sorozatát indította el. 
Ezek a kohászati vállalatok gazdálko
dásában is jelentős változásokat hoz
tak. Az 1980-as intézkedések gerin 
cét az ármechanizmus módosítása al
kotta. A reform  célja az volt, hogy a 
termelői árakat a világpiaci árak 
szintjére helyezze, és ezzel mintegy 
szembesítse a hazai üzemeket a nem 
zetközi követelményekkel. A refor
mok azonban akkor léptek életbe, 
amikor a világpiaci árak estek; 1980 
után újabb válsághullám söpört vé
gig a világon, és annak hatása az ár
rendszeren keresztül a hazai üzeme
ket is elérte. Értékesítési nehézségek 
jelentkeztek, a gyárak egy része a ter
melését kényszerűen csökkentette, 
és m egindult a gazdaság leépülése.

Az 1988-89-es évek világ- és orszá
gos m éretű eseményei a magyar vas
kohászat külső és belső gazdasági fel
tételeit alapvetően megváltoztatták. 
Központi vezérléssel -  a szakmai 
szem pontok teljes felrúgásával -  
m egkezdődött a tulajdonváltás szer
vezeti előkészítése, és annak során 
nagyméretű vállalatokat kisebb társa
ságokká szabdaltak szét. Beszűkítet
ték a gazdálkodás pénzalapjait; a bel
földi árakat teljes m értékben a piac 
hatása alá helyezték, az importforgal
m at liberalizálták. A beszűkült piaci 
lehetőségek a vasgyárak gazdálkodá
sát is felborították.
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A vasművek a külső hatásokra 
kényszerintézkedésekhez folyamod
tak: term elésüket csökkentették, a 
fejlesztéseket pedig a gyártástechno 
lógiák korszerűsítésének irányába 
fordították.

A vaskohászat hazai szakemberei
nek az a véleményük, hogy vaskohá
szat nélkül nem  tartható  fenn Ma
gyarországon fejlett gazdaság, és 
nem  növelhető jelentősen a nemzeti 
jövedelem sem. De szem előtt kell 
tartani, hogy nem  nagyméretű, ha
nem  rugalm as és magas minőségi 
színvonalat megtestesítő vaskohászat
ra van szüksége az országnak.

A százéves magyar 
vaskohászat ellentmondásai

A millennium  és a m illecentenárium  
között eltelt száz év kezdete és vége 
ellentétesen hatott Magyarország 
vaskohászatára. A m illennium  évei a 
nagy fellendülés, felzárkózás, tömö
rülés, az általános virágzás remény- 
teljes szakaszát jelentették, a je len 
kor ezzel szemben a leépülés, a szét
esés, a leszakadás, a rem énytelenség 
„élményét” hozta.

Az ország vaskohászata az utolsó 
száz évben éppúgy, m int a megelőző 
évszázadok folyamán, technikai-tech 
nológiai szem pontból transzfer útján 
fejlődött. Fejlettségét az határozta 
meg, hogy mennyire sikerült a cent
rum hoz (Nyugathoz) felzárkóznia, 
illetve a történelem  különböző idő
szakaiban a felzárkózás irányában 
fejlődött-e, vagy éppen leszakadás
ban volt.

A felzárkózás a századfordulón 
volt a legsikeresebb. Ekkor hal ki a 
kavartvasgyártás és a faszenes nyers- 
vasolvasztás, megvalósul a m artin 
acélgyártás; ekkor villamosítják az 
üzemeket, belép az Ilgner-hajtás. A 
két háború között érdem leges fejlő
dést a nemesacélgyártás előretörése 
jelentett, és a második világháború 
után is csak négy jelentősebb újításra 
került sor: a Dunai Vasmű telepítésé 
re és ennek kapcsán a széles abroncs 
és széles szalag m egjelenésére, a ge
nerátorgáz helyett földgáz alkalma
zására, a folyamatos acélöntésre, to 
vábbá az oxigénes-konverteres acél
gyártás bevezetésére. A négy közül a 
földgáz belépése és a folyamatos 
acélöntés szorosan követte a világfej

lődést, a széles abroncs késése már 
tekintélyes volt, az oxigénes konver- 
terezés megvalósulása pedig elfogad- 
hataüanul hosszú idő elteltével ke
rü lt hazai alkalmazásba, s ez a világ- 
színvonalhoz képest alapos lecsúszást 
okozott.

Lecsúszása ellenére a hazai vasko
hászat saját korábbi állapotához ké
pest 1980-ig mégiscsak fejlődött; az 
egy főre ju tó  acéltermék a század 
elejétől 1980-ig 22 kg-ról 352 kg-ra 
növekedett, az acélgyártás eszközei 
pedig értékben és minőségben több 
szörösükre növekedtek. Kérdés: mi 
volt a fejlődés mozgatórugója? Erre 
a legkézenfekvőbb válasz a „profit
szerzés” lehetne. A vaskohászat azon
ban az utolsó száz évben m ár nem 
tartozott az élen já ró  profitszerző te
vékenységek köréhez; a tőke nem  re 
m élhetett gyors és biztos m egtérü 
lést, ezért a vaskohászat világméretű 
és hazai fejlődését is összetettebb 
okokra kell visszavezetni. Az össze
tettséget azzal jellem ezhetnénk, 
hogy a vaskohászat olyan ágazat, 
amely más gazdasági területeket pro 
fitszerző helyzetbe hozhat. Az ipari 
forradalom  előretörése óta a vasko
hászatra hárul az ipari háttér megte 
rem tésének szerepe. E háttér nélkül 
egyetlen ország sem tudott a nem 
zetijövedelem  term elésének létráján 
jelentősen felkapaszkodni. Ez a ma
gyarázata annak, hogy az ipari orszá
gok kormányai a 19. század közepé
től napjainkig különös figyelmet for
dítanak vaskohászatuk fejlesztésére.

Magyarországon a vaskohászatot 
kiemelten csak a Rákosi-korszak tá
mogatta 1950-53-ban, összesen há 
rom  évig; a többi 97 éven át ilyen 
arányú közvetlen gyámolításban 
nem  részesült. Közvetve azonban 
igen, a kormányok gazdaságpolitiká
jának  m ellékterm ékeként. Az első vi
lágháború előtt a hazai ipar állami 
m egrendeléseket kapott, a két hábo 

rú  között a kormányok vámvédelem
mel siettek az ipar segítségére, a szo
cialista gazdálkodás az iparfejlesztést 
1980-ig a gazdaságpolitika szerves ré 
szének tekintette. Az ipartámogatás 
pedig, bármilyen form ában jelentke 
zett is, egyúttal a kohászat támogatá 
sát isjelentette.

Az utolsó ötven évben azonban 
Magyarországon több szervezési és 
irányítási intézkedés a nemzetközi 
fejlődés irányával ellenkezett: a Rá
kosi-korszak szétszakította a gépgyár
tás és kohászat kapcsolatát, a reform 
kom munizm us az iparigazgatóságok 
felszámolásával megszüntette a szak
mai középirányítást, a piacgazdaság 
előkészítése pedig apró tőkeérde 
keltségekre szabdalta az acélműve
ket. Az utóbbi évek erőszakos leépí
tése is eltér az ipari országokétól, 
ahol a m érsékelt visszafejlesztés érvé
nyesül.

A hazai vaskohászat előrelépésé 
nek jelen leg  két fő ellensége van: a 
kisterííség és a kisszerűség. Előbbi az or
szág kis m éretét és kis fogyasztóké
pességét jelenti, utóbbi viszont a 
pénzügyi racionalitás korlátoltságá
ból táplálkozik.

A kisterűséget csak az exporttevé
kenység bővítésével lehet feloldani, 
kiterjesztve a piacot a Duna forrásá
tól annak torkolatáig. (Ausztria kül
kereskedelmi forgalma négyszerese, 
Hollandiáé ötszöröse a magyarorszá
ginak.) A pénzügyi kormányzat kis- 
szerűségét pedig az a hiedelem  táp
lálja, hogy egy ország makrogazdasá
ga a mikrogazdaságok egyszerű 
összeadásából nyerhető.

Valójában azonban csak különbö 
ző gazdasági tevékenységek egymás
ra  hatása teheti eredményessé az 
ország gazdaságát. Az egyes gazda
sági ágak sok szállal kapcsolódnak 
össze, és ebben a kapcsolatrendszer
ben a vaskohászatnak is megvan a 
maga helye.

Itt lehetne helye a  „kitekintésnek”: merre ha lad  vagy haladhat a  m agyar vaskohá 

sza i a z  ezredfordulón és az u tá n i Kitekintésre azonban nem vállalkozunk, mert 

nem lá tunk olyan alapot, amire építeni lehetne. B ízni lehet abban, hogy a  külső' és 

belső' beavatkozásoktól és hatásoktól ez ideig m agát megvédeni képes D unaújváros  

-  tartós állam i tu lajdonban m aradva  -  ki tu d  m ajd épülni európai sz in tű  vasko 

hászati vertikum má. Többi vaskohászati üzem ünk védtelen; az állam  mindenáron  

szabaduln i akar tőlük. N áluk  nem ta lá lunk  olyan kapaszkodókat, amelyek tám 

pontok lehetnének fejlődésük irányai és műszaki-gazdasági jö vő jü k  tekintetében.
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A magyarországi öntészet története 
a II. világháború végéig

KOVÁCS LÁSZLÓ

A honfoglalók már értettek a fémek megmunkálásához. Az első, 
név szerint ismert öntő egy 1240. évi szerződésben szerepel. A 
bronzágyúöntés legrégibb európai leírása egy erdélyi mester 
tevékenységéhez fűződik. A vasöntés a nagyolvasztók elterje
désével indult meg. A múlt században egymás után jöttek létre 
az önálló, illetve gépgyárakhoz tartozó vas- és acélöntödék. A 
könnyűfémöntészet az I. világháború után bontakozott ki.

Amikor a magyarság elfoglalta a 
Kárpát-m edencét, m ár ism erte a  fé
m ek m egm unkálását. Győrfjy György 

[1] szerint a honfoglaló magyarok
hoz csatlakozott kabarokkal együtt 
vándorló kálizok a Szászánida Biro
dalom ból szakadtak ki, s onnan 
hozták m agukkal fém műves isme
reteiket. A honfoglalók tehát m ár 
jelen tős művészeti kultúrával és 
hozzáértő kézművesekkel érkeztek 
hazánkba.

Nehézfém öntészet

A korai bronzöntés

A bronz viszonylag könnyen olvadó, 
jó l önthető  ötvözet, sokáig az öntvé
nyek egyetlen anyagát képezte. Mú
zeum ainkban számos egyházi és vilá
gi célt szolgáló bronzöntvény talál
ható a 12-13. századból: oltárke- 
reszttalpak, gyertyatartók, körme
neti feszületek, akvamanilék (vízön
tő edények).

A reneszánsz bronzöntészetének 
kiváló m unkái a nagy számban nap 
jainkig m egm aradt keresztelőme
dencék. A 14. századból való sved- 
léri m edence, amelynek talpán csö
börsisakos Nagy Lajos-címerek talál
hatók, valószínűleg G ál (G oal) K on 

rad  iglói műhelyéből került ki [2]. A 
következő századból származik a Jo 

dok m ester által készített beszterce

bányai, valamint a gyöngyösi keresz
telőm edence. A keresztelőm eden 
cék anyaga, öntészete hasonló volt a 
harangokéhoz. Néhány öntvény 
igen finom felülete a viaszkiolvasztá- 
sos eljárásra utal [3].

A magyar bronzművészet csúcs
pontját jelzi a Nagy Szulejmán hadi
zsákmányaképpen Budáról az isz
tambuli Aj a Szófiába került -  és m ég 
m a is ott látható -  két kandeláber.

Harangöntés

A bronzöntés jelen tős területét ké
pezte a harangöntés. A keresztény
ség felvétele u tán Szent István elren 
delte, hogy m inden tíz falu építsen 
egy tem plom ot, ezeknek tornyába 
harang kellett. A m a is meglévő 
legrégebbi magyar harangot 1966-

ban szántotta ki a traktor Dág hatá 
rában. Alakjából ítélve 1200 körül 
készült [4].

Az első, név szerint ism ert ha
rangöntő  egy 1240-ben készült szer
ződésben szerepel. A Maior Pest (a 
mai Pest) városában lakozó H enrik  

harangöntő  m ester (H enricus ma- 
gister infusor cam panarum ) ötöd 
magával 200 hold szőlőt bérelt Mi
n o r Pesten (a budai vár alatt egykor 
elterülő faluban) [5].

A 14. századból m ár harangön 
tésről is van adat. Nagy Lajos király 
1357. augusztus 1-jén Visegrádon 
kelt okleveléből tudjuk, hogy a Gal
ii ovból származó (Gál) K on rád  ha
rangön tő t „kedves szolgálataiért, fő
leg pedig a visegrádi nagy harang si
keres m egöntéséért testvéreivel, J á 

nossal és M iklóssal együtt, különös 
kegy folytán honosítja, m inden köz
teh er viselése alól felm enti, és kúriá 
já t  adóm entessé teszi”.

Az öntés valószínűleg a Salamon- 
torony m ellett történt, itt ugyanis 
1968-ban egy harang öntőform áját 
ásták ki, amelyen gyöngysor és inda 
dísz látható (1. ábra). Konrád mes
ter később Iglón telepedett le, és 
m egalapítója lett egy neves harang 
ön tő  dinasztiának [2J.

1. ábra.
Valószí
nűleg az 
1357-ben 

öntött 
visegrádi 
nagy 
harang 
formájá
nak
töredéke. 
Mátyás 

Király 
Múzeum, 
Visegrád

Kovács László életrajzi adatai a BKL Kohá
szat 1995. évi 1. számában találhatók.
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A 15-16. sz. a magyarországi ha 
rangöntés virágkora, számos város
ban éltek harangöntők. A török 
másfél évszázados uralm a idején vi
szont a harangöntők  inkább ágyúkat 
készítettek. A felszabadító háborúk 
után azután újabb fejezet nyílt a ha
zai harangöntés történetében . A 
18-19. századi m esterek gyakran 
m ár nemcsak m egrendelésre készí
tettek harangot, hanem  eladásra is. 
Továbbra is dolgoztak viszont a  ván
dorló harangöntők, akik az országot 
járva a helyszínen készítették el a 
szükséges harangot. A 18. sz. köze
pétől a harangöntők m ár felhagytak 
az ágyúk öntésével, helyettük másfé
le bronzöntvények (vízvezeték- és 
tűzoltó szerelvények stb.) gyártásával 
kezdtek el foglalkozni. Buda vízveze
tékéhez 1784-85-ben B runner János  

helybeli harangöntő  készített öntvé
nyeket [6].

A II. világháború végén m ár csak 
két harangöntöde volt Magyarorszá
gon: az 1816-ban Seltenhofer Frigyes г.1- 
tal Sopronban alapított tűzifecsken- 
dő- és harangöntő  gyár, valamint 
Szlezák László  és R afael 1935-ben Rá
kospalotán megnyílt műhelye.

Ágyúöntés

Az ágyú a 14. században je le n t meg 
Magyarországon, a tüzérséget I. Má
tyás király fejlesztette fegyvernem 
mé. Az ágyúkat kezdetben kizárólag 
bronzból öntötték. A 15. században 
számos városban éltek ágyúöntők 
(púxenm aisterek). Az ágyúkat álta
lában ugyanazok a m esterek öntöt 
ték, akik a harangokat.

Az ország legjelentősebb ágyúön
tő műhelye Pozsonyban volt, a  Pü- 
xenhofban, itt 1440 körül M iklós, 

Vencel és Vitus tűzm esterek öntik az 
ágyúkat. I. Rákóczi György erdélyi 
fejedelem Gyulafehérváron és Sá
rospatakon állíttatott fel ágyúöntő 
műhelyt [71.

Magyarországon kívül öntött, de 
erdélyi m ester nevéhez fűződő ha 
talmas ágyúról számol be II. Meh- 
med szultán történetírója, M ikhael 

K ritobubsz [8]. A Drinápolyban 
1453-ban öntö tt ágyú Konstantiná 
poly bevételéhez készült. Ö ntőjének 
nevét Laonikosz K halkokondülasz [9] 
említi. Orbán m ester ágyúja kb. 7 m 
hosszú, közel 1 m külső átm érőjű, 
25 cm falvastagságú volt.

Kritobulosz m unkájában találha 
tó a bronzágyú öntésének legrégibb 
leírása. A kövér, finom  agyaghoz ap 
ró ra  vágott lent, kendert és más effé
le anyagot kevertek. Ebből először 
az ágyú magját készítették el, majd a 
külső formát. A form át kívül vassal, 
fával, földdel és kövekkel támasztot
ták meg. Ezután a form a két oldalán 
egy-egy kem encét építettek égetett 
téglából, agyagtapasztással. Az ol
vasztáshoz mintegy 45 t rezet és ónt 
használtak fel. A hivatás három  na 
pon és három  éjen át tartott, azután 
a bronzot agyagcsöveken eresztették 
a formába.

Magyarországon a 17. századtól 
öntöttvasból is készítettek ágyúkat, 
de a bronz továbbra is m egtartotta 
jelentőségét. Gábor Áron  az 1848-49- 
es szabadságharc alatt a bodvaji ko
hóban és Sepsiszentgyörgyön, K iss 

János harangöntő m űhelyében vasá
gyúkat, Kézdivásárhelyen, Turóczi 

Mózes rézműves m űhelyében bronz 
ágyúkat ön tö tt [10].

Szoboröntés

Szoboröntészetünk legrégibb fenn 
m aradt emléke a Kolozsvári testvé
rek Szent György-szobra, amely ma a 
prágai Hradzsinban található. A Ko

lozsvári M árton  és György által 1373- 
ban öntö tt szobor az európai proto- 
reneszánsz művészet egyik legna
gyobb rem eke. A technikai vizsgála
tok m egdöntötték azt a korábbi véle
ményt, hogy a ló és a lovas különbö 
ző időben készült; a szobrot viaszki- 
olvasztásos eljárással, egy darabban, 
fejjel lefelé öntötték, megtalálták a 
gázelvezető nyílások és a réz magtá
maszok nyomait [11].

A szoboröntés csak a 19. század
ban éledt újjá. Ferenczy István , a múlt 
század első felének legjelentősebb 
magyar szobrásza öntödét is létesí
tett, valószínűleg a budai Országház 
utcai m űterm ében. Itt Mátyás király 
el nem  készült lovasszobrának talap 
zatához két bronzreliefet öntött.

H u szá r  A d o lf  fő művét, a m onu 
mentális Deák-szobrot a Schlick-féle 
Vasöntöde és Gépgyár öntötte le 
bronzból 1884-87-ben.

Az olasz Vignali Raffaello és Gusma- 

no Hungária Magyar M űércöntöde 
néven jelentős vállalatot hozott létre 
Budapesten, a Váci ú t 165. szám 
alatt. 1903 második felében hozzá

kezdtek a M illenniumi emlékmű 
szobrainak öntéséhez. Műhelyükből 
került ki többek között Anonymus, 
W ashington, Jókai szobra is. 1928- 
ban a Jász u. 74. sz. alatt létesítettek 
új öntödét. Itt készült például Erzsé
be t királyné szobra, a Budavár vissza
vételének emlékműve és 1947-ben 
K rausz Ferenc öntödéjével közösen a 
Felszabadulási emlékmű [12].

Ónöntés

A z  ónedények a 13. században ter 
jed tek  el Európában, amikor gazdag 
ónérctelepeket fedeztek fel. Az ón- 
művesség a 16-17. században élte vi
rágkorát: az ezüstnél jóval olcsóbb 
ónból készültek a polgárság által 
használt edények, tárgyak. Például 
Sopronban a 17. századból 16 ónön 
tő neve ismert. (Az egy-két harang 
ön tő  általában az ónművesek céhé 
be tartozott.) Nagy számban m arad 
tak ránk tálak, tányérok, kupák, kan
nák, gyertyatartók, amelyeket gyak
ran véséssel is díszítettek. A 18. szá
zad végén -  a porcelán térfoglalásá
val -  az ónöntés lehanyatlott.

Az üzemszerű öntészet 
kialakulása

A bronz- és sárgarézöntő manufak 
túrák egy része a 19. század második 
felében üzem m é fejlődött. Tipikus 
példa erre Schaudt A n drás  harangön 
tő pesti műhelye, amely 1845-ben 
nyílt m eg a Kereszt (ma VII., Ka
zinczy) utcai házában. Tűzoltó ké
szülékeket, szivattyúkat, kutakat is 
készített, a szabadságharc alatt ágyú
öntéssel is kísérletezett. Tanítványa, 
W alser Ferenc 1866-ban átvette a mű
helyt, és négy évvel később a mai 
Lomb u. 34-36. szám alatt új telep 
helyet létesített, ahol 1892-től kazá
nokat, gőzgépeket is gyártott. Elekt
rom os harangozógépe 1928-ban vi
lágszabadalmat kapott. U tóda a Mát
rai Antal és Társa Rt. volt, a  cég а II. 
világháború utáni államosításkor 
szűnt meg [13].

A Testory család a m últ század ele
jé n  megnyílt műhellyel alapozta 
m eg az 1880-ban Kőbányán létesí
tett fém- és lám paárugyárát. A 20. 
század elején kezdték el a tűzoltó ké
szülékek, vízmérők, mérlegsúlyok 
készítését. 1935-ben a cég fuzionált 
a vas- és fém öntvényeket szintén
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2 . á b r a .

Kielmann Andrásné 
Selmecbányái 
síremlékének (1598) 
másolata.
Öntödei Múzeum, 
Budapest

3. ábra.

A Rónicon 1810-ben 
készített öntöttvas híd. 

Hronec (Szlovákia)

gyártó Fegyver- és Gépgyár Rt.-vel. 
1937-ben a Cserkesz utcai telepet 
nehézfém ek feldolgozására alakítot
ták át, hom okban és kokillában önt
vényeket is készítettek. E gyártelep 
1940-től -  a  réz hiánya m iatt -  foko
zatosan az alum ínium  féltermékek 
gyártására tért át, a II. világháború 
után  Kőbányai A lum ínium henger 
m ű néven m űködött [14].

Az 1868-ban alapított, de rövide
sen csődbe ju to tt Magyar-Belga 
Gép- és H ajóépítő Rt. kőbányai gyá
rá t 1870-ben az állam vásárolta fel, s 
megalakították a Magyar kir. Állam
vasutak Gépgyárát. Ennek fém öntö 
déjében 1874-ben 63 t, 1899-ben 
m ár 372 t bronzöntvényt és csapá
gyat gyártottak mozdonyokhoz, gőz
gépekhez, szivattyúkhoz. 1891-ben 
különálló épületben helyezték el az 
öntödéket és a mintaasztalos-mű- 
helyt. 1925-től a vállalat neve Magyar 
kir. Állami Vas-, Acél- és Gépgyárak 
(MÁVAG) [15].

A Weiss M anfred gyár fémműve 
1894-95-ben épült fel, kezdettől fog
va öntöttek saját célra nehézfém 
öntvényeket. 1928-tól a sárgaréz és 
bronzöntvények az alum ínium öntö 
dében  készültek, m ár m egrendelés 
re is. A koksztüzelésű tégelykemen
céket 1932-ben olajtüzelésűre alakí-
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4. ábra.

Schönborn Károlyné 

grófnő mellszobra. 
Modellőr Schossel 

András. Öntötték 
Frigyesfalván 1855-60 

között. 
Pusztai László 

gyűjteménye, 
Budapest

tották át, üzem be állítottak egy 
Polák-féle nyomásos öntőgépet sár
garéz és alum ínium  öntvények gyár
tására. M egkezdték a csapágyperse
lyek öntését vasötvözetből és ón 
bronzból, 1941-ben pedig hazánk 
ban elsőként ólom bronzból [16].

Magyaróváron 1900-ban az oszt
rák H irtenberger Patronen-Zünd- 
hűtchen- und  M etallwarenfabrik fi
ókgyárat létesített, fémöntvényeket 
is gyártottak. A céget 1921-ben a bu 
dapesti Vadásztöltény-, Gyutacs- és 
Fémárugyár Rt. vette meg. Az 1940- 
es években berendezkedtek sárgaréz 
és alum ínium  nyomásos öntésére. A 
II. világháború után az államosított 
gyár Mosonmagyaróvári Fémfeldol
gozó Vállalat (MOFEM) néven m ű 
ködött [17].

Az 1930-as évek közepén m ár szá
mos nagyobb gépgyár készített je 
lentősebb m ennyiségben nehézfém  
öntvényeket (angyalföldi hajógyár, 
Magyar Waggon- és Gépgyár stb.).

Vasöntészet

A vasművek öntödéi

A vasöntés előfeltétele egy olyan ke
m ence, amelyben a vas kellően híg
folyóssá válik. Hazánkban az 1551- 
től kezdve a forrásokban előforduló 
dobsinai massák lehettek ilyenek, 
ezek a magyarországi nagyolvasztók 
előtörténetéhez tartoznak [18]. Fel
tételezik, hogy Kielm ann Andrásné, 
született Knorr Polixénia 1598. évi 
Selmecbányái sírtáblája (2. ábra) és 
az Iparművészeti M úzeum ban őrzött 
kályhalap Krisztus keresztelésének 
jelenetével (1591) Magyarországon 
készült [19].

A Magyar Királyság első nagyol
vasztóját a horvátország-karintiai ha 
tár közelében fekvő Csabaron, való
színűleg 1651-ben létesítette Zrínyi 

Péter bán. A vasgyár csak kevés önt
vényt (ágyút, ágyúgolyót) készített, 
üzeme 1785-ben m egszűnt [20].

Az alsó-magyarországi Libetbá- 
nyán az Udvari Kamara által 1692- 
ben üzembe helyezett nagyolvasztó
ból tűzhelylapot, konyhai edényt, 
mozsarat és ágyúgolyót öntöttek. 
1723-ban nagyobb olvasztót építet 
tek, amelyből csatornát, csövet, te 
herem elő csigát is gyártottak [21]. A 
nagyolvasztó több átépítéssel a  19. 
század végéig m űködött, de öntvény

termelése a  későbbiekben nem  volt 
jelentős.

A bánáti Bogsánban a kamara 
1721-ben állíttatta fel az első nagyol
vasztót, az ebből az alkalomból ön 
tött tábla az Iparművészeti Múzeum 
ban található. A kohót később szára
zabb helyre telepítették át, majd egy 
másodikat is üzembe helyeztek. Az 
egyiket m ajdnem  kizárólag öntvény
gyártásra használták. Már 1726-ban 
létesítettek egy mintaasztalos-mű- 
helyt. A katonaság részére ágyúkat, 
bom bákat öntöttek, ezenkívül kály
hákat, tűzhelylapokat, edényeket, 
egészségügyi öntvényeket [22]. Gaz
daságtalan volta miatt a 19. század 
derekán az öntvénygyártás meg
szűnt, az 1869. évi rekonstrukció 
[23] sem já r t  sikerrel, a gyárat az 
1870-es évek végén le is bontották.

A Garam völgyében fekvő Róm 
eón a kam ara az első nagyolvasztót 
1743-ban helyezte üzembe. Az oszt
rák örökösödési háború alatt főleg 
hadászati öntvényeket gyártottak 
[18]. A művészi öntvények gyártását

porosz m esterek honosították meg a 
19. század elején. Az 1810-ben és 
1813-ban itt készített két öntöttvas 
híd  az elsők között volt az európai 
kontinensen (3. ábra). A nagyol
vasztók üzeme a gazdasági válság 
idején, 1876-ban megszűnt, a vas- 
öntvénygyártást kupolókem encék- 
ből folytatták.

Resicán a kamara 1771-ben két 
nagyolvasztót indított be, formázó
m űhelyt is felállítottak. 1793-ban Re- 
sica és Bogsán öntödéi a Nápolyi Ki
rályság részére húszezer ágyúgolyót 
szállítottak. 1816-ban üzembe he 
lyezték a harm adik nagyolvasztót, és 
új öntödét építettek, amelyben ku- 
poló- és lángkem encék olvasztották 
a vasat. Az utóbbiakból kezdetben 
főleg ágyúkat öntöttek, később for
dítókorongot, csövet [24].

A Fazola H enrik  által Ómassán 
épített kohó 1772-ben kezdett ol
vasztani, 1774-ben m ár öntvénygyár
tás is volt. Mozsarat, súlyt, idomva
sat, edényt készítettek. A művet a 
kincstár vette át, és 1813-ban egy új
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nagyolvasztót és öntödét építettek 
Újmassán. Itt 1856-ban 870 t önt 
vényt gyártottak. Az újmassai kohó a 
diósgyőri vasmű felépítése után 
szűnt m eg [25].

A Munkács melletti Selesztón 
1771-ben helyezett üzem be egy 
nagyolvasztót a  munkácsi uradalom  
birtokosa, Schönbom-Bucheim E rvin . 

Konyhai edényt, mozsarat, kályhát 
öntöttek. 1830-32-ben felállítottak 
egy második nagyolvasztót, melléje 
pedig egy ön tödét kupolókem encé- 
vel, mintaasztalos-műhellyel, kizáró
lag műöntvények gyártására. 1807- 
ben a Szepes vármegyéből idehívott 
bányászok számára Selesztótól észak
ra, Frigyesfalva néven falut építettek 
[26], a 19. század második felében 
az öntés ide került át. A munkácsi 
vasgyár művészi öntvényeivel tű n t ki 
(4. ábra), öntvényterm elése nem  volt 
számottevő. 1870-ben a nagyolvasz
tókat m ár alig tartották üzem ben 
[23]. A századfordulón Frigyesfalván 
Prihradny Ö dön Vasgyára gyártott 
gép- és kereskedelm i öntvényeket 
kupolókem encéből.

A Rima völgyében fekvő Nustyán 
1784-ben K u bin yi helyezett üzembe 
egy nagyolvasztót [27]. A később a 
Rimai Coalitióhoz, majd a Rimamu- 
rány-Salgótarjáni Vasmű Rt.-hez tar 
tozó faszenes nagyolvasztó a 19. szá
zad végén m ár nagy mennyiségű 
öntvényt gyártott.

A D em on 1817-ben üzembe 
helyezett nagyolvasztóból Andrássy  

György g róf a maga korában jelentős 
vasgyárat fejlesztett ki. 1838-ban ön 
tödét létesítettek, ahol 1856-ban 20 
formázó, 4 mintaasztalos, 4 öntvény
tisztító és 4 lakatos dolgozott [28]. 
Közvetlenül nagyolvasztóból tűz
helylapot, rostélyt, edényt, műöntvé 
nyeket öntöttek, a kupolókem encé 
ből kéregkerekeket, amelyek m inő 
sége azonban nem  érte el a Ganz 
öntödéét [23].

A Németországból bevándorolt 
H offm ann  testvérek és a Selmecen 
végzett M aderspach K ároly által alapí
to tt bányatársulat 1825-ben épített 
Ruszkicán egy nagyolvasztót, amely 
m ellett 1828-ban öntöde és minta- 
asztalos-műhely is létesült. Ugyaneb

ben  az évben m ég egy nagyolvasztót 
üzem be helyeztek, két kupolóke- 
m ence és egy lángkem ence is volt, 
főleg a nagy öntvények gyártásához, 
az öntést jórészt közvetlenül a nagy- 
olvasztóból végezték (gép- és m ű 
öntvények, edény, kályha, gáz- és víz
cső, acélműi henger). 1839-ig négy 
öntöttvas hidat készítettek [29]. A 
Kaláni Bánya- és Kohó-részvénytár
saság tulajdonába került üzem ben a 
nagyolvasztókat 1902-ben leállítot
ták, az öntvénygyártás azonban to 
vább folyt.

Hisnyóvízen H dn zelm a n n  György 

augsburgi kereskedő 1846-ban épí
tette fel az első nagyolvasztót, ame
lyet még kettő követett. Egy kupoló- 
kem ence is volt, a nyersvas túlnyo
m ó részéből öntvényt készítettek 
(tűzhely, kályha, gáz- és vízcső, 
egészségügyi öntvények, zománco 
zott edények, gépalkatrészek). 1869- 
ben  150 ön tő  dolgozott, az évi ter
m elés mintegy 1700 tonna volt [23].

K rom pachon egy bányatársulat 
1842-ben helyezett üzembe egy 
nagyolvasztót, amelyhez a 19. század

5. ábra. A d ió sg yő r i v a s g y á r  ö n tö d é jé n e k  c sa rn o k a  1 8 9 0 -b en
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6. ábra.
V idats István  

G a z d a s á g i  G é p q yá ra  

1 8 5 9 -b e n

• r>:-

utolsó harm adában további kettő já 
rult. A két faszenes nagyolvasztóban 
gyártott szürkenyersvas nagy részét 
közvetlenül form ába öntötték, volt 
három  kupolókem ence is. G épönt
vényeket, csövet, vasúti kereket, 
kályhát öntöttek. A századfordulón 
egy nagy vas- és acélgyárat alakí
tottak ki, az öntvénygyártás meg
szűnt [30].

A Szabadalmazott Osztrák Állam- 
vasúttársaság aninai vasműve 1858 
és I860 között épü lt fel két nagy- 
olvasztóval. Itt volt a 19. század utol 
só negyedének legnagyobb, vasmű
höz kapcsolódó vasöntödéje három  
kupolókem encével és egy lángke
mencével. Szinte m indenféle önt 
vényt gyártottak, főleg másodolvasz
tókból [31].

A 19. század közepén a nagyol-

7. ábra. A G a n z  Á b ra h á m  ö n tö d é jé b e n  

18 6 5 -b e n  k é s z í te t t  k é re g ö n té s ű  v a sú ti kerék . 

Ö n tö d e i M ú zeu m , B u d a p e s t

vasztók száma 1800-hoz képest meg 
három szorozódott. Ezek túlnyomó 
részéből öntöttek közvetlenül öntvé
nyeket, sokszor csak saját felhaszná
lásra, öntő szakmunkások nélkül
[32] . A század második felében a 
nagyolvasztók száma csökkent, a ku- 
polókem encéké viszont nőtt. A 19. 
század derekán a vasművek vasöntö
déinek sorrendje a  term elés nagysá
ga szerint: Hisnyóvíz, Ruszkica, Uj- 
massa, D ernő, Krompach, Rónic. 
1870 korúi Resica került az élre, a 
további sorrend lényegében csak 
annyit változott, hogy Újmassa meg 
szűnt. A század végén a vasművek 
legjelentősebb vasöntödéi a követ
kezők voltak (zárójelben az évente 
gyártott öntvény tonnában): Anina 
(7180), Resica (4180), Diósgyőr 
(3750), Nustya (3200), Ruszkica 
(3030), Hisnyóvíz (2930). Kevesebb 
öntvényt gyártott, de azért jelentős 
volt m ég Kabolapolyána, Prakfalva, 
Vajdahunyad, Kalán, Csetnek, 
Szentkeresztbánya, Nadrág, Dolha
[33] .

A trianoni békeszerződéssel meg
csonkított országban csak három  
öntvénygyártással foglalkozó vasmű 
maradt: a  diósgyőri, a salgótarjáni és 
a csepeli.

A diósgyőri új vasgyár nagyolvasz
tója és az ideiglenes vasöntöde 1870- 
ben kezdett term elni. Faszén hiánya 
m iatt a kohót 1879-ben üzem en kí
vül helyezték. 1880-ban avasgyárat a 
Magyar kir. Államvasutak Gépgyárá
val egyesítették. 1890-ben új vasön
tödét létesítettek (5. ábra), az önt 

vénytermelés az I. világháború alatt 
átlag évi 5800 tonna volt. 1927-ben a 
vasöntöde jó  részét a MAVAG buda 
pesti gyárába telepítették. 1934-ben 
ism ét fejlődésnek indult a diósgyőri 
vasöntöde, a term elés elérte az évi 
3000 tonnát, jelentősen korszerűsö
dö tt a technológia. 1943-ban a vas- 
öntvényterm elés8000 tvo lt [34].

A Salgó-Tarjáni Vasfinomító Tár
sulatot 1868-ban alapították, a vas
ön töde egy kupoló- és egy lángke
mencével 1871-ben kezdett term el
ni, elsősorban saját célra. A társulat 
1881-ben fuzionált a Rima-Murány- 
völgyi Vasmű Egyesülettel. 1906-ban 
új vasöntödét kezdtek építeni. 1936- 
ban bevezették a  szekértengelyek 
perselyeinek készítését tem perönt- 
vényből [35].

Weiss Berthold és M anfred  1893- 
ban kapott telepengedélyt Csepelen 
létesítendő vasművükhöz. 1911-ben 
egy kupolókem encével vasöntödét 
hoztak létre, amely kohászati és a 
gyár fejlesztéséhez szükséges öntvé
nyeket gyártott. Az 1. világháború 
alatt srapnelgolyókat öntöttek. 
1920-tól mezőgazdasági öntvénye
ket, közszükségleti cikkeket készítet
tek, m egkezdték a tem peröntvé- 
nyek gyártását. 1925-ben indult meg 
a fürdőkádak, tűzhelyek, kályhák 
gyártása, 1927-ben a radiátoroké. 
1929-től kerékpár- és varrógép-alkat
részeket, 1935-től szerszámgép
öntvényeket is öntöttek, majd a há
borús felkészülés keretében m egin 
du lt a harckocsik alkatrészeinek 
gyártása [36].
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Az önálló és a gépgyárakhoz 
tartozó öntödék

A vasművektől független vasöntödék 
a 19. század második negyedében je 
lentek m eg Magyarországon. Az el
sők egyike volt a Széchenyi Is tván  kez
deményezésére alapított Pesti H en 
germ alom  Társaság 1841-ben üzem 
be helyezett öntödéje, amely a kar
bantartáshoz szükséges öntvényeken 
kívül rövidesen áru term elő  tevé
kenységet is folytatott. Első öntő 
m estere a Svájcból bevándorolt 
G anz Á brahám  volt. 1851 őszén az 
öntödét tűzvész pusztította el.

A Bécsben m egalakult Első Du- 
nagőzhajózási Társaság által 1835- 
ben alapított óbudai hajógyár öntö 
déje 1856-ban kb. 450 t vasöntvényt 
gyártott. K nutzen  H enrik  1837-ben 
Pesten létesített gépm űhelyét 1846- 
ban vasöntödével egészítette ki. V I  

dais Is tván  gazdasági gépgyárát 1842- 
ben alapította Pesten, 1854-ben 
megvette a Schlick cégtől bérelt, Két 
Nyúl (ma Lónyay) utcai öntödét (6. 

ábra) [37].
Schlick Ignác  1843-ban nyitotta 

meg vas- és fém öntödéjét Budán, a 
következő évben a Két Nyúl u. 11. 
szám alá költözött, majd rövidesen a 
Váci (m a VI., Bajcsy-Zsilinszky) ú t 
57. sz. alá. H alála után  a cég rész
vénytársaság lett, kazánokat, szi
vattyúkat, vasszerkezeteket készített. 
1884 és 1887 között a gyár a mai 
Váci ú t 45-47. számú telekre költö 
zött. 1912-ben fuzionált a Nicholson 
Gépgyárral, 1927-ben beolvadt a 
G an zb a[13].

Ganz Ábrahám  saját öntödéjét
1845- ben alapította meg Budán.
1846- ban a 3. magyar iparműkiállítá 
son gyárünányaival -  köztük vasúti 
kerekekkel -  kitüntetést nyert el. A 
kéregöntésű vasúti kerekeket 1853- 
tól folyamatosan gyártotta, Közép- 
E urópa számos országába is expor 
tált belőlük (7. ábra) [38]. Az öntöde 
1856-ban mintegy 1250 tonna önt
vényt készített. Ganz Abrahám  halá
la (1867) után életművét M echwart 

A ndrás folytatta, a  vállalat Ganz és 
Társa Vasöntő és Gépgyár Rt. néven 
m űködött. 1880-ban megvették a 
csődbe ju to tt kőbányai Első Magyar 
Waggongyár Rt.-t, itt új vasöntödét 
létesítettek. A cég a századfordulón 
8500 t vasöntvényt gyártott, a legtöb 
bet valamennyi öntöde között. 1911-

ben egyesült a Danubius Hajó- és 
Gépgyár Rt.-vel, 1927-ben magába 
olvasztott több gyárat. A gazdasági 
válság után fellendülést hozott a 
GANZ-Jendrassik-motorok gyártásá
nak megindulása. A Ganz Törzsgyár 
egy m egm aradt részében m a az Ö n 
tödei M úzeum van.

A Röck-féle gyár jó  példa arra, 
hogyan lett egy m anufaktúrából 
több generáción át nagyüzem. Rock 

István  1802-ben létesített szita- és ka
szakészítő m űhelyt Pesten, a Váci u t 
cában, később telephelye gyakran 
változott. Fia, István  János vezette 
1840-től a műhelyt, és m ár cséplő-, 
nyomda- és szerszámgépeket, ma
lomipari berendezéseket is gyártott 
a Soroksári (ma Ráday) utcában, 
ahová a cég 1857-ben költözött.

Rock István János halála u tán a válla
latot fiai, István  és Gyula örökölték. 
A gyár 1895. évi alaprajzán az öntö 
de és mintaasztalos-műhely m ár je 
lentős területet foglal el. 1899-ben a 
vállalat a Budafoki ú tra  költözött, 
1904-ben bekapcsolódott az auto 
mobilgyártásba. A II. világháború 
alatt hadianyagot és tem peröntvényt 
is gyártottak. A háború után államo
sított cég Április 4. Gépgyár néven 
m űködött [39].

A Magyar kir. Államvasutak Gép
gyárának megalakulásától kezdve 
volt vasöntödéje, 1874-ben 998 t, 
1899-ben m ár 5983 tonna öntvényt 
készített, a Ganz és Anina után a 
harm adik legnagyobb vasöntöde 
volt. Mozdonyok, vasúti berendezé 
sek, gőzgépek, szerszámgépek önt-

8. ábra.
A  b u d a p e s t i  V áci úton é s  

k ö rn yék én  a  szá za d fo rd u ló ig  

e lh e ly e z k e d ő , v a sö n tö d é v e l  

r e n d e lk e z ő  g ép g yá ra k .

1 -  a  S ch lick -fé le  V a sö n tö d e  é s

G é p g y á r  te le p h e ly e t8 8 7 - ig ,

2  -  H irsch é s  Frank

B u d a p e s t-S a lg ó ta r já n i  

G é p g y á r  é s  V asön töde,

3  -  W ö rn erJ . é s  Társa

M a lo m é p íté s z e ti  Vállalat, 

G é p g y á r  é s  V a sön töde,

4  -  N ich olson  G épgyár,

5  -  E lső  M agyar G a zd a s á g i

G épgyár,

6  -  Vulkán G épgyár,

7  -  S ch lick -fé le  V a sö n tö d e  é s

G épgyár,

8  -  B u d a p e s ti S z iva ttyú - é s

G épgyár,

9  -  H a za i G épgyár,

1 0  -  L á n g  L. G épgyár,

11 - W a l s e r  G é p - é s

T ú zo ltó szergyár,

1 2  -  B u d a p e s ti  M a lo m é p íté s ze ti

é s  G épgyár,

1 3 -  D an u biu s H ajó- é s  G épgyár,

1 4 -  L an gfe lder  V. G é p g y á r  é s  

V a sö n tö d e
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9. ábra.
A c é lö n té s ű

forgócsillag .

Ö n tö tték

D iósg yő rb en ,

1 9 3 7 -b en

vényeit gyártották, és a csőöntésre is 
berendezkedtek. 1912-ben meg 
kezdték az új vasöntöde építését. A 
profil mezőgazdasági gépek, szi
vattyúk, később robbanóm otorok 
öntvényeivel bővült. 1939-ben a vas- 
öntvényterm elés 7350 t volt, megin 
dult a tem peröntvények gyártása. A 
MÁVAG 1942-ben Győrben haditer 
melésre új telepet létesített, amely
hez öntöde is tartozott [15].

A 19. század második felében egy
más után  alakultak m eg az öntödé 
vel is rendelkező gépgyárak Pesten 
(8. ábra). 1862-ben alapította Oetl 

János és A n ta l vasöntödéjét és gép 
gyárát az Árok (ma VI., Csengery) 
utcában, 1911-ben került az Asztalos 
Sándor útra. Az 1930-as évek végétől 
tem peröntvényeket is készítettek. A 
II. világháború u tán  Gábor Áron 
Vasöntöde és Gépgyár néven m űkö 
dött. -  L á n g  László  1868-ban a Váci 
(ma VI., Bajcsy-Zsilinszky) úton nyi
tott kis műhelyt, amely 1873-ban ke
rült a mai Váci ú t 156. szám alá, ahol 
az üzem et jelen tősen  bővítették. 
Gőzgépeket, szivattyúkat stb. gyártot
tak. Az első vasöntöde 1882-ben léte
sült. -  Grossm ann  és Rauschenbach  

1881-ben alapította az Első Magyar 
Gazdasági Gépgyárat a Váci ú t 19. 
szám alatt. 1939-ben beolvadt a Va
dásztöltény-, Gyutacs- és Fémáru- 
gyárba. A II. világháború után al
bertfalvai telephellyel ism ét önálló 
volt. -  H irsch Fülöp és F rank Zsigm ond  

1886-ban kapott iparengedélyt töb
bek között vasöntésű gépek és sze
relvények gyártására. 1898-ban meg
vásárolták a  Keszler, Böhm. és B auer  

által létesített salgótarjáni öntödét 
és gépgyárat. A II. világháború után 
a fővárosi üzem Budapesti Szerszám- 
gépgyár, a másik Salgótarjáni Vas
öntöde és Tűzhelygyár néven m űkö 
dött. -  Az osztrák H ofherr és 
Schrantz Mezőgazdasági Gépgyár
nak 1881 óta volt Budapesten m űhe 
lye, majd 1900 óta Kispesten gépgyá
ra. 1912-ben egyesült az 1861-ben 
alapított Clayton és Shuttleworth 
Ltd. Mezőgazdasági Gépgyárral. A 
II. világháború u tán neve Vörös Csil
lag Traktorgyár lett. -  T eudloff Károly  

1894-ben alapította m eg arm atúra 
gyárát Pesten, a Markotányos (ma 
Mihálkovics) utcában. 1913-ban fu
zionált az 1858 ó ta m űködő Buda
pesti Szivattyú- és Gépgyárra], és a 
következő évben Kispesten új gyárte

lepet létesített. 1932-ben felszámol
ták. -  A Danubius Hajó- és Gépgyár 
1890-ben alakult meg, vasöntödéje a 
századfordulón kezdett termelni. 
1911-ben egyesült a Ganz céggel. A 
II. világháború után az angyalföldi 
hajógyár különféle neveken műkö
dött. -  A Magyar Radiátorgyár Rt.-t 
1910-ben a hannoveri Körting cég 
alapította, kazánokat, kályhákat, tex
tilipari berendezéseket is gyártott. 
Az öntödét az 1940-es években meg 
nagyobbították. A II. világháború 
u tán az 1807-re visszavezethető Ma
gyar Vegyipari és Gépgyárral egye
sült. -  A Friedrich Siemens Művek 
Vasöntő és Hőtechnikai Gyár Rt.-t 
1923-ban alapították a volt Höcker- 
féle gépgyár Váci út 85. sz. alatti te 
lephelyén. 1926-ban nagy vasöntö
dét létesítettek, a csőöntést is meg
kezdték. A II. világháború után Acél
ön tő  és Csőgyár néven szerepelt.

A vidéki gépgyárak közül az egyik 
legrégibbet a magyaróvári gazdasági 
intézet igazgatója, Heinrich W. Pabst

és veje, K rauss Frigyes által 1856-ban 
M osonban létesített, mezőgazdasági 
gépeket javító, majd gyártó műhely 
alapozta meg, amely 1869-ben került 
K ühne Ede tulajdonába. 1880 körül 
épült fel egy nagyobb vasöntöde, rö 
videsen tem peröntvényeket is gyár
tottak. -  Az 1896-ban Győrben létesí
tett Magyar Waggon- és Gépgyár Rt. 
vasöntödéjét 1908-ban helyezték 
üzembe két kupolókemencével. Fő 
term ékei a vagon- és autóalkatrészek 
voltak. -  Az 1901-ben megalakult 
Vasárugyár Rt. Sopron-G raz vasön
tödéje 1910-ben kezdett termelni, 
vas- és tem peröntvényeket gyártot
tak. -  A kisvárdai VULKÁN Vasöntö
de és Gépgyár Rt.-t 1923-ban alapí
tották. Tűzhelyeket, kályhákat, tem 
peröntvényeket készítettek, zomán 
cozóüzem is volt [13 ,16 ,40-42].

1938-ban Magyarország legna 
gyobb vasöntödéi a csepeli, valamint 
a diósgyőri és a budapesti MAVAG 
voltak, egyenként évi 7-8  ezer tonna 
vasöntvényt gyártottak.
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Acélöntészet

Az acélöntészet is először a vasmű
vekben honosodott meg. Az első té- 
gelyacél-öntödét Csáky László  gróf 
prakfalvai vasgyárában hozták létre
1880- ban [43]. A prakfalvi gyár le
ányvállalata volt 1926 és 1936 között 
a budapesti Ajax Acélművek Rt.

A kincstár kudsiri vasgyárában
1881- ben kezdték m eg a tégelyacél 
öntvények gyártását, 1896-ban egy 
2 tonnás, savas bélésű m artinkem en 
cét, 1900-ban egy második tégelya
célművet helyeztek üzembe [44].

Az első nagyüzemi acélöntődét 
Técsey Ferenc állította fel 1884-ben 
Diósgyőrött, két m artinkem encét bá- 
zikus bélésűre építettek át. 1896-ban 
a tégelyacélgyártást is bevezették. 
1911-ben felállították az ország első 
elektrokem encéjét, egy másfél ton 
nás Giroud-kemencét. Vasúti és ha
jóöntvényeket, sziklavésőket, gép 
öntvényeket gyártottak. 1917-ben 
megkezdték az acélharangok önté 
sét. 1926-ban új elektroacélművet 
kezdtek építeni, 10 tonnás Héroult- 
kemencével.

Az 1930-as években korszerűsítet 
ték az acélöntödét, elsősorban a for
mázás és az öntvénytisztítás terén (9. 
ábra). Diósgyőr az acélöntvény gyár
tásában az é len já rt: 1913-ban 8111, 
1932-ben 974, 1938-ban 4045, 1943- 
ban 8087 tonna volt a term elés [45].

Resicán 1889-ben kezdték el az 
acélöntvénygyártást tégelyből, majd 
1890-től bázikus bélésű m artinke 
m encéből. Főleg vasúti öntvényeket 
gyártottak [24].

A Ganz és Társa Rt. 1891-ben léte
sített kocsigyárában acélöntödét két 
4 tonnás, bázikus bélésű m artinke 
mencével, ezeket 1896-ban 6, 1916- 
ban 10, 1938-ban 12 tonnásra építét-

у. tá b lá za t

Magyarország vas- és 
acélöntvény-termelése 1800 é s  

1938 között, ezer tonna

Év, forrás Nagyolvasz- Összes 
tóból öntött

vasöntvény

Acél
öntvény

1800* [32] 0,5 0,5 -

1856 [28] 5.2 10.2* -
1898 [47] 21,9 67,3 11,4
1906 [30] 17,2 83,9 15,5
1938* [48] 

•Becsült adat

50 18

ték át. 1941-ben üzembe helyeztek 
egy 2 tonnás, bázikus bélésű, közép
frekvenciás indukciós kemencét. Va
gon- és hajóalkatrészeket, aprítógép 
öntvényeket gyártottak, a Ganz-féle 
villamossági gyár acélöntvényeinek 
egy része is itt készült [16].

A salgótarjáni acélgyár 1903-ban 
megvásárolta a Rapke-konverter li- 
cencét, de az acél minősége nem 
volt megfelelő, ezért 1909-ben üzem 
be helyeztek egy 3 tonnás m artinke 
m encét. Az ekefejek törzsrészét, gép 
öntvényeket, acélműi hengereket 
öntöttek [35].

A Weiss Manfred gyárban 1911- 
ben épült fel az acélmű két 10 ton 
nás martinkemencével, ezekből ho 
m okform ában öntvényeket is gyár
tottak. Az acélöntődében 1917-ben 
egy 6 tonnás, 1924-ben egy 3 tonnás 
ívkemencét helyeztek üzembe. Az I. 
világháború után eketesteket, acél
műi hengereket, vasúti öntvényeket, 
szelepházakat öntöttek, a II. világhá
ború előtt és alatt pedig harckocsi-al
katrészeket [36].

A Magyar Waggon- és Gépgyár
ban 1914-ben létesítették az acélön 
tődét 10 tonnás martinkemencével. 
Vagon- és autóalkatrészeket gyártot
tak. 1935-ben a m artinkem encét egy 
2 tonnás és egy 300 kg-os ívke
mencével helyettesítették, 1943-ban 
egy 1 tonnás ívkemencét helyeztek 
üzembe, és harckocsiöntvényeket is 
öntöttek [40].

Hubert G yula és Sigm und H enrik  

1911-ben Budapesten alapított köz
kereseti társaságot acéltermékek for
galmazására. Az ipari tevékenységet 
a Fertő u. 14. sz. alatt 1921-ben indí
tották meg. Egy 300 kg-os, majd egy 
1 tonnás ívkemencét vásároltak, és 
m egkezdték az acélöntvények gyár
tását. 1934-ben licencszerződést kö 
töttek a Bosch céggel öntött alni 
mágnesek gyártására, ehhez közép
frekvenciás indukciós kem encét he 
lyeztek üzembe. 1940 körül felállí
tottak egy kis Bessemer-konvertert. 
A cég a II. világháború után Kőbá
nyai Vas- és Acélöntöde néven m ű 
ködött [46].

A fentieken kívül acélöntvényt 
gyártott még a MAVAG budapesti 
gyára, a Hofherr-Schrantz-Clay- 
ton-Shuttlew orth Magyar Gépgyári 
Művek, a Friedrich Siemens Művek 
Vasöntő és Hőtechnikai Gyár és 
több kisebb cég.

A századfordulón a legjelentő
sebb acélöntödék a következők vol
tak (zárójelben az évente gyártott 
öntvény mennyisége tonnában): Di
ósgyőr (5220), Resica (4230), Ganz 
(1580) [33]. 1938-ban Diósgyőr
4045, Csepel 2000 tonna acélönt
vényt készített.

Magyarország 1800 és 1938 közöt
ti összes vas- és acélöntvény-termelé- 
sére nézve csak két megbízható adat 
áll rendelkezésre: az 1898. és 1906. 
évre vonatkozó iparstatisztikai felmé
rés (1. táblázat). A vasöntvényterme- 
lés a 19. század végére több m int 
100-szorosára nőtt. H a figyelembe 
vesszük, hogy a trianoni békeszerző
dés következtében a vas-, fém- és gé
pipari termelés 40%-ra csökkent, az 
öntvénytermelés 1938-ig bekövetke
zett növekedése is jelentősnek te
kinthető.

Könnyűfémöntészet

Az öntéssel is alakított fontosabb fé
m ek közül az alum ínium  és a mag
nézium  tekinthet vissza a legrövi
debb múltra. Ipari előállításukat 
csak a 19. század vége felé oldották 
meg, ezért a könnyűfémöntészet je 
len századunkban bontakozott ki.

Hazánkban az alum ínium öntés 
egyik első művelője volt az 1880-ban 
Budapesten alapított H innann  Fe
renc  Fém öntöde és Rézárugyár, 
amely a gyártmányai között 1912- 
ben alum ínium öntvényeket is meg
em lít [49].

A H ubert és Sigmund cég 1921- 
ben a Hunyadi (ma Vajdahunyad)
u. 14. szám alatti üzletházában felál
lított koksztüzelésű tégelykemen
céből felsővezetéki alumíniumsze 
relvényeket gyártott kokillában a 
BSZKRT részére. Később homokba 
is öntöttek alumíniumöntvényeket. 
Az 1941-ből származó gyártmányka
talógusban sziluminból, Y-ötvözet- 
ből, nagy szilárdságú és nemesíthető 
ötvözetekből való öntvények, köztük 
dugattyúk szerepelnek [46].

Az 1928-ban alakult Weiss Manf
red  Repülőgép- és Motorgyár R t- 
ben m egindult gyártással párhuza 
mosan a Weiss M anfred Vas- és Fém
művei Rt. fémművében megkezdték 
az alumíniumöntvények készítését. 
Az öntvények anyaga kezdetben az 
ún. amerikai ötvözet volt, a henger-
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fejet Y-ötvözetből öntötték. 1930-ban 
a gyár licencszerződést kötött a Rolls- 
Royce ötvözeteinek gyártási jogára. 
1936-ban megvásárolták a szilumin- 
gyártás szabadalmát, és egy 500 kg-os 
ellenállás-fűtésű teknős és egy 1 ton 
nás félgáztűzelésű kem encét létesí
tettek. 1942-ben üzembe helyeztek 
egy indukciós kem encét. Megkezd
ték a magnéziumötvözetből (akkori 
szóhasználat szerint elektronból) va
ló öntvények gyártását. A csepeli ön 
töde a II. világháború után is vezető 
szerepet töltött be a magyar könnyű- 
fém öntészetben [50].

A hazai könnyűfém öntészet má
sik fontos bázisa volt a MÁVAG. 
1936-ban elkezdték a hidronálium - 
és magnéziumöntvények gyártását az 
I. G. Farbenindustrie licence alap
ján . 1940-ben repülőgépgyártó m ű 
helyt indítottak be, ezért korszerűsí
tették a fém öntödét [15].

Az angyalföldi hajógyárban 1938- 
ban kezdték meg a repülőgépm oto 
rok hengerfejeinek gyártását. 1940- 
től angol licenc alapján Y-ötvözetből 
dugattyúkat öntöttek [16].

A Magyar Waggon- és Gépgyár
ban 1936-ban kezdték el az alumí
niumöntvények öntését. 1941-ben 
különálló csarnokban könnyűfém 
öntödét hoztak létre, indukciós ke
mencékkel és nyomásos öntőgépek 
kel. Motor-, repülőgép- és harckocsi
alkatrészeket öntöttek. Megkezdték 
a bronz- és alumíniumöntvények 
centrifugális öntését [40].

Az 1940-ben Albertfalván megin 
dult Gamma Ö ntöde és Fémárugyár 
Kft., a Vadásztöltény-, Gyutacs- és 
Fémárugyár mosonmagyaróvári üze
me és számos más gépgyári és önálló 
öntöde is készített a II. világháború 
alatt könnyűfém öntvényeket.
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Magyarország öntészete 1945-től
napjainkig

HAVASI LÁSZLÓ

A háború utáni újjáépítést követően a magyarországi öntvény
termelés látványosan megnőtt, a technológiai színvonal azon
ban csak hellyel-közzel tudta követni a fejlett országokét. A 
hatvanas évek végétől a szigorú tervutasításos rendszer eny
hült, és a piaci viszonyok változása miatt az öntvénytermelés 
csökkent, ami a politikai rendszerváltozás után, a keleti piacok 

összeomlásával drasztikus méretet öltött. Az öntödék nagy ré
sze magántulajdonba került, többet felszámoltak. A jövő önté- 
szetét az öntvényigényes iparágak, elsősorban a személygép
kocsi-gyártás elterjedése fogja meghatározni.

Az öntvénygyártás -  há tté ripar lé 
vén -  m indenkor, de  különösen az 
1945-től napjainkig terjedő  időszak
ban m agán viseli a társadalom  egé 
szének, és ezen belül term észetesen 
a gazdaság, de főkén t az ipar válto 
zásait.

A m ásodik világháború u tán  sok 
ön töde rom okban hevert, a b eren 
dezések egy részét elvitték. A ro 
m ok eltakarítása, a gépek helyreál
lítása, a hiányzók pótlása az öntő  
szakem berek összefogása következ
tében viszonylag gyorsan m egtör 
tént, és m eg indu lha to tt a term elés. 
Az ország újjáépítéséhez számos te
rü leten , de  a  jóvátételhez szállított 
berendezésekhez, gépekhez is nagy 
m ennyiségben használtak öntvé 
nyeket.

Az államosítás term észetesen az 
ön tödéket sem kerü lte  el, és m eg 
kezdődött a központi irányítás, a 
három - és ötéves tervek időszaka. A 
gazdaság, az ipar és ezen belül az

Dr. Havasi László 1 9 6 3 -b a n  s z e r z e t t  v a s -  é s  

fé m k o h ó m ém ö k i o k le v e le t M iskolcon. 1970-ig  

a  C se p e li  V a s- é s  A có lö n tö d é k b en , 1986-ig  a  

V asku tban , m a jd  a z  Ipari M in isztériu m ban  d o l 

g o zo tt.  1988 -tó l a  M a g ya r  Ő n té s z e t i  E g y e s ü lé s  

ü g y v e z e tő  ig a zga tó ja , 1 9 9 2  ó ta  a  M a g ya r  Ö n- 

té s z e t i  S z ö v e t s é g  ü g y v e z e tő  főtitkára. É rdek lő 

d é s i  te rü le te i a  v a sö n tv é n y g y á r tá s  m eta llu rg iá 

ja , a z  ön tő ipar g a z d a s á g i  ö s s z e f ü g g é s e i .  E g y e 

sü le tü n k n ek  1961 ó ta  tagja , je le n le g  a le lnöke.

egyes ágazatok, alágazatok célkitű 
zéseit, feladatait a tervgazdálkodás 
elveinek m egfelelően hosszú távú 
elvi koncepciók és az ezeken alapu 
ló, szigorú előírásokat tartalmazó 
középtávú és éves tervek rögzítet
ték, amelyekhez időnkén t külön 
böző központi program ok is kap 
csolódtak.

A roham osan m eginduló iparfej
lődés, amelynek célja a „vas és acél 
országának” m egterem tése volt, kö
telezően írta  elő az öntödék fejlesz
tését is. Már az időszak kezdetén is 
általánosan ism ert tény volt, hogy az 
öntvénygyártás műszaki-technológi
ai színvonala m ég az egyébként sem 
magas színvonalú gépiparhoz viszo
nyítva is elm aradott volt. Ez a későb 
bi évtizedekben is m egm aradt, füg 
getlenül attól, hogy voltak idősza
kok, am ikor az öntészet bizonyos 
időeltolódással követni tudta a fej
lett országokban alkalm azott tech 
nológiákat. Egyes öntödékben a 
technikai berendezések, gépek is vi
szonylag korszerűek voltak, de saj
nos az általános színvonal közötti 
szakadékot sohasem sikerült csök
kenteni, s ez a mai napig fennáll.

A második világháború után az 
öntödékre m ég gyakran jellem ző 
volt, hogy az egyes technológiai fo
lyamatok (formázás, magkészítés, 
öntés, öntvénytisztítás) ugyanazon a

helyen történt. Fontos feladat volt 
az épületek felújítása, korszerűsíté 
se, új gépi berendezések beszerzése, 
a meglévő gépek kiegészítő beren 
dezésekkel való ellátása, a javítás és 
karbantartás tervszerűvé tétele, a se
lejt csökkentése.

Az öntészet technológiai fejlesz
tésének irányai a  külföldi eredm é 
nyek, tapasztalatok alapján ismertek 
voltak. A m indenkori gazdasági 
lehetőségeknek m egfelelően köz
ponti döntésekkel vagy program ok 
m eghirdetésével és anyagi támoga
tásával folytak az öntödei fejleszté
sek és az új öntödék építése is.

Az ipar és az öntvény

term elés kapcsolata

Az egyes országok öntvényterm elé 
sének nagyságát, szerkezetét, de 
műszaki-technológiai színvonalát is 
elsősorban az ipar, és ezen belül -  
m int a legnagyobb öntvényfelhasz
náló -  a gépipar igényei határozzák 
meg. T ehát a  piac hatása döntően 
befolyásolja az öntvénygyártást is. Ez 
a megállapítás elsősorban a piacgaz
daságokra érvényes, de közvetett 
m ódon a szigorú tervutasításos idő
szakban is érvényesült.

A háború  után  gyorsan fejlődő, 
majd a KGST megalakulása után is 
dinam ikus gépipar az öntvények 
iránti igény növekedésében is meg
m utatkozott. Az egyes üzemekre 
előírt mennyiségű öntvény gyártása 
csak nagy nehézségek árán volt le
hetséges, állandó fenyegetettséget 
jelentve az územ  vezetőinek.

Amikor a mennyiség növelésére 
a meglévő kapacitásokon m ár fej
lesztéssel sem volt m ód, új öntödék 
építésére is sor kerúlt [pl. Dunai 
Vasmű vasöntödéje (1951), Székes- 
fehérvári Köszörűgépgyár vasöntö
déje (1951), Soroksári Vasöntöde 
(1955)].
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Az 1949. évi m indegy 89 kt vas
öntvény-, 28 k t acélöntvény-ter- 
m elés 1955-ben m ár 243 kt-ra, Ш. 
50 kt-ra nőtt. Az 1950-től regiszt
rált alum ínium öntvény-term elés (a 
kovácsolt a lum ínium term ékekkel 
együtt) 2,7 kt-ról közel 5 kt-ra, míg 
a nehézfém  öntvényeké 4,9 kt-ról 
5,6 kt-ra n ő tt (1. ábra).

Az 1956-os esem ények term észe 
tesen az öntvényterm elést is je len 
tősen visszavetették, és csak 1961-re 
érték el az 1955. évit. A m ennyiségi 
növekedés ezután kisebb arányban, 
de folyamatossá vált a  vas- és alumí- 
nium öntvény-term elésben. Az acél- 
és nehézfém öntvény-term elésben 
m ár ebben  az időszakban is voltak 
évek, am ikor a  növekedés m egállt, 
sőt visszaesés is bekövetkezett

1956-ot követően, de különösen 
1968, az „új gazdasági m echaniz 
m us” bevezetése u tán  a szigorú 
tervutasításos rendszer enyhült, 
m ajd gyakorlatilag m egszűnt, és 
m ár csak a hadiipari m egrendelé 
sek esetén m arad t m eg.

A gépipari növekedés által indu 
kált öntvényigény teljesítése ism ét 
nehézséget okozott, amely a politi
kai indítékokkal -  a mezőgazdaság 

ban  felszabaduló m unkaerő  foglal
koztatása, a mezőgazdasági term e 
lés gazdaságosságának m egterem té 
se -  együtt a tsz-melléküzemágak- 
kén t m űködő öntödék, különösen 
alum ín ium öntödék  töm egét hozta 
létre. Ezzel az ön tő ipar szétapró 
zottsága tovább növekedett, az átía- 
gos műszaki színvonal pedig csök
kent. Míg 1959-ben 76 vas- és tem- 
perön töde , 9 acélöntöde, 24 fém 
ön töde  m űködö tt hazánkban, ad 
dig 1975-ben 81 vasöntöde, 2 tem- 
perön töde , 13 acélöntöde, 35 pre 
cíziós ön töde, 130 könnyű- és 30 
nehézfém öntöde ü zem elt

Egyes alágazatok vagy nagyobb 
vertikumi üzem ek egyrészt saját 
öntvényigényük biztonságos kielé
gítése, másrészt a meglévő alapa 
nyag nagyobb feldolgozottsági fo
kon tö rténő  értékesítése, valam int 
egyes kiem elt népgazdasági progra 
m ok öntvényigénye új ön tödék  te
lepítését, illetve a meglévő ön tödék  
átfogó rekonstrukcióját eredm é 
nyezte. Felépítették pl. a Magyar 
Vagon- és Gépgyár új acélöntödé 
jé t, az OKGT orosházi acélöntödé 
jé t, az üvegipar pásztói öntödéjét, 
az ajkai nyomásos alum ínium öntö-

1. ábra.
M agyar-  

o r s z á g  

ö n tv é n y -  

te rm e lé s e  

1 9 5 0  é s  

1994  

k ö z ö tt

dét, rekonstruálták a Csepeli Vas- 
és A célöntödéket, a Soroksári Vas
ö n tö d é t stb.

Az 1963-ban kormányzati intéz
kedéssel létrehozott Ö ntödei Válla
lat (14 ön töde, 2 öntödei háttéripa 
ri vállalat) feladata az egységes irá
nyítás, a  szakosodás, a tervszerű m ű 
szaki fejlesztés, a term elés gazdasá
gosságának növelése volt, ezeknek a 
kor követelményei és lehetőségei 
szerint alapvetően eleget is tett. Vál
lalatainál növekedett a  term elés, és 
a rekonstrukciók, fejlesztések ered 
m ényeként a term elékenység is.

A hazai összes öntvényterm elés 
1977-ben közel 373 kt-val érte el 
m axim um át. A legnagyobb vasönt- 
vénytem ielés 1966-ban 293 kt, az 
acélöntvényé 1976-ban 60,7 kt, az 
alum ínium öntvényé 1978-ban 19,7 
kt, a nehézfém  öntvényé 1982-ben 
14,5 k t volt.

Ettől az időszaktól kezdve 1990- 
ig a folyamatos csökkenés jellem ző 
a magyar öntvénygyártásra, mely
nek  okait m ár egyértelm űen a piaci 
viszonyok változásai magyarázzák, 
függetlenül attól, hogy az egyes öté 
ves tervek m ég m indig növekedés 
sel számoltak. így többek között a 
kohászat öntvényigénye a folyama
tos acélöntés részarányának növe
kedésével csökkent, az öntöttvas ra 
d iátorok m ellett m egjelentek az 
alum ínium ból és acéllem ezből ké
szült radiátorok, a lemez- és m űa 
nyag fürdőkád folyamatosan kiszo
rítja az öntöttvas fürdőkádat, a 
CNC-szerszámgépek gyártásának 
növekedése m ár kevesebb gépönt 
vényt igényel, a m űszeripar fejlődé 
séhez viszont több nyomásos alum í
n ium öntvény szükséges. A központi 
lakásépítés csökkenése is visszaszo
ríto tta  az öntvényigényt (öntöttvas 
kád, radiátor, sárgaréz szerelvények 
stb.). A piac változásai az öntvény
gyártás szerkezetében is változáso
kat eredm ényeztek, pl. a Rába acél
ön tödéjének  átalakítása göm bgrafi
tos vasöntvény gyártására (1987).

A piaci igényekre tö rténő  gyor 
sabb reagálás é rdekében  az Ö ntö 
dei Vállalatot 1985. decem ber 31- 
ével m egszüntették.

A folyamatos termeléscsökkenés 
az 1980-as évek végén gyorsult fel, 
és drasztikussá 1990-től vált. A poli
tikai rendszerváltás következtében 
m egszűnt KGST a keleti piacok tel-
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jes összeomlásával járt. A gazdaság 
válságba ju to tt, a legnagyobb ön t 
vényigényű gép ipar teljesítm énye 
nem  volt konvertálható a nyugati 
piacokon. Ezért, és mivel a közvet
len öntvényexport sem Keletre, 
sem Nyugatra a korábbi évtizedek 
ben nem  volt jellem ző, az öntvényi
gények m inim álisra csökkentek, az 
öntvénygyártás is súlyos válságba ke 
rült.

1988-ban m ég 202 k t vasönt
vényt (ebből 16 kt göm bgrafitos 
vasöntvényt), közel 34 k t acélönt

vényt, 15 k t alum ínium öntvényt, 
9,6 k t nehézfém  öntvényt, összesen 
261 k t öntvényt gyártottunk, 1992- 
ben  viszont, a fenti so rrendben  
m ár csak 49,6 k t (5,8 kt), 6,8 kt, 7,1 
kt, 3,2 kt, összesen 67 k t öntvényt 
állítottunk elő. A csökkenés azóta is 
folytatódott, de várhatóan  1995- 
ben  is ezen az alacsony szinten 
(61-62 kt összes öntvényterm elés) 
megállt. Ez az öntvényterm elés 
nem  éri el a m illennium  időszaká 
nak öntvényterm elését (1898-as 
adat szerint a vas- és acélöntvény- 
term elés 78,8 k t volt), igaz, az akko
ri Magyarország terü lete  lényege
sen nagyobb volt.

A csökkenés m ég nagyobb volu
m enű  lenne, h a  az ö n tödék  a köz
vetlen öntvényexport é rdekében  
nem  folytattak volna aktív piacfeltá 
ró  m unkát. A vasalapú öntvények 
közel 30%-a, az alum ínium öntvény 
65%-a, a nehézfém  öntvény 39%-a 
külföldön kerül eladásra. Különö 
sen je len tő s  a nyom ásos alum íni 
um öntvények exportja  (80% ).

A term elés visszaesése éppen  a 
piac igényeinek következtében 
nem  azonos m ó don  érin tette  az

egyes anyagm inőségekből gyártott 
öntvényeket, ezért az öntvényter
melés szerkezete is lényegesen, a 
korszerű anyagm inőségek irányá 
ban  m egváltozott (1. táblázat).

Az ön tödék  szám ára vonatkozó 
an  sajnos nincsenek pontos adatok, 
de a 10 főnél többet foglalkoztató 
és a KSH-nak adato t szolgáltató ön 
tödék száma 1994-ben a következő 
volt: 39 vas- és acélöntődé, 34 alu 
m ínium - és 16 nehézfém öntöde. A 
fém öntödék száma ism ereteink sze
r in t lényegesen több, hiszen szá

mos olyan új ön töde indulásáról tu 
dunk, amelyet az elm últ időszak
ban alapítottak.

A vas- és acélöntödék közül 
több, nagy tradícióval rendelkező 
ön töde nem  volt képes a túlélésre, 
és felszámolási eljárás során szűnt 
meg, pl. Kőbányai Vas- és Acélöntő 
dé, Angyalföldi Acélöntő- és M inta
készítő Vállalat, Soroksári Vasöntö 
de, Kecskeméti Zománc- és Kád
gyár. Meg kell azonban jegyezni, 
hogy új vasöntödék is indultak, pl. 
az Ózdi Ö n töde Kft.

Az utóbbi évek legjelentősebb 
eredm énye, hogy az ön tödék  több 
sége ism ét m agántulajdonba ke 
rült. A vas- és acélöntödék dön tően  
norm ál privatizáció vagy felszámo
lási eljárás keretében , főként ma
gyar m agántulajdonba kerültek, 
mivel az ön tödék  alacsony műszaki 
színvonala és a piaci lehetőségek 
nem  vonzották a külföldi befektető 
k e t  Ezzel szem ben a nagyobb és 
korszerűbb nyomásos alum ínium - 
ön tödék  többségi külföldi tulajdon 
ba  ju to ttak , am it az olcsó és m eg 
bízható m unkaerő  m ellett a kedve
ző exportlehetőségek is motiváltak.

Az öntvénygyártás 
műszaki fejlődése

A háború  befejezését követő ötven 
év öntészeti fejlődését vizsgálva 
m egállapítható, hogy voltak olyan 
időszakok, pl. az 1960-1975 közötti 
évek, am ikor a hazai öntészet követ
ni tudta a fejlett országokban élen 
já ró  technológiai eljárások térhódí 
tását. Ezek azonban azok a techno 
lógiák voltak, amelyek nem  igényel
tek nagy beruházásokat, és viszony
lag elszigetelten, egy-két öntödében 
kerültek bevezetésre.

Olvasztás

Az öntöttvas olvasztására a háború t 
követően szinte kizárólag hideg sze
les kupolókem encéket használtak. 
Az előm elegített levegővel üzemelő 
kupolókem encékkel az 50-es évek 
elején kezdődtek a próbálkozások. 
A sugárzó rekuperátoros, forró sze
les, folyamatos csapolású kupolóke- 
m encék 1959-től épültek nagyobb 
szám ban. A földgázprogram  megva
lósítása idején, a hatvanas évek má
sodik felétől földgáz-póttüzelésű és 
később olaj-póttüzelésű kupolóke- 
m encét is üzem be állítottak.

A villamos olvasztás elterjedése 
1968-tól szám ítható, am ikor duplex 
olvasztástechnológiát alkalmazva, 
két ön tödében  (Sopron, Csepel) 
h é t indukciós kem encét helyeztek 
üzem be. Ez a folyamat a későbbiek 
ben  is folytatódott, főként prim er 
olvasztóberendezésként alkalmazva 
az indukciós tégelykem encéket Ma 
a Magyar Öntészeti Szövetség vas
ön tödéi tagvállalkozásainál -  ezek a 
hazai term elés több m int 80%-át 
adják -  az öntvények több m int 
50% -át villamos olvasztóberende 
zésben állítják elő. A villamos ke
m encékkel egyidejűleg m inden ön 
tödében  korszerű elem zőberende 
zéseket is üzem be állítottak.

A nagy szilárdságú vasöntvénye
ke t kezdetben elsősorban ötvözés
sel (Cr, Ni, Mo) állították elő. Az 
öntöttvas beoltása, modifikálása az 
50-es évek elejétől általánosan elter 
j e d t  Ebben az időszakban indultak 
a göm bgrafitos öntöttvas előállítá 
sát célzó üzemi kísérletek is. Göm b 
grafitos öntöttvasból több üzem ben 
gyártottak forgattyús tengelyeket

1. táblázat A z öntvényterm elés szerkezetének változása Wlml§

1970 1985 1994
% % % % % %

L e m ezg ra fito s  v asö n tv é n y 8 2 ,5 76 ,9 7 8 ,3 7 1 ,6 5 7 ,3 49,1

G ö m b g ra fito s  v asö n tv é n y 0 ,2 0 ,2 1 ,7 1 ,5 18,1 15 ,5

T e m p e rö n tv é n y 2 ,4 2 ,2 2 ,4 2 ,2 1,7 1,5

A célö n tv én y 14,9 13,9 1 7 ,6 16 ,2 2 2 ,9 19 ,5

V a s a la p ú  ö n tv é n y  ö s s z e s e n 1 0 0 ,0 9 3 ,2 100 ,0 9 1 ,5 1 0 0 ,0 8 5 ,6

A lum lnh jm ön tvény 1 0 0 ,0 4 ,7 1 0 0 ,0 4 ,7 1 00 ,0 11 ,0

-  kokillaöntvény 4 2 ,6 3 9 ,3 2 2 ,0

-  n y o m á s o s  ö n tv é n y 19,0 3 2 ,7 6 8 ,5

-  h o m o k - é s  e g y é b  ö n tv é n y 38 ,2 2 8 ,0 9 ,5

N e h é z fé m  ö n tv é n y 2,1 3 ,8 3 ,4

F ém ö n tv é n y  ö s s z e s e n 6 .8 8 ,5 14,4

Ö s s z e s  ö n tv é n y 100 ,0 1 00 ,0 1 0 0 ,0

303



129. évfolyam 7-8. szám, 1996. jú lius-augusztus hó M I L L E C E N T E N A R I U M

2. ábra. K o c s is  k o n v e jo r a  C s e p e l i  V as- é s  A c é lö n tö d é k  2 . s z .  v a sö n tö d é jé b e n  1 9 5 7 -b en

acélműi kokillákat és m ás gépipari 
öntvényeket, de a  nagyüzem i gyár
tás nem  alakult ki. E nnek -  m in t er 
re m ár korábban u taltunk -  piaci 
okai is voltak (hazánkban a legtöbb 
göm bgrafitos vasöntvényt igénylő 
ágazatok, pl. a személygépkocsi- és 
csőgyártás, nem  alakultak ki, illetve 
azokat korán elsorvasztották). Ami
kor a Rába m ár csak göm bgrafitos 
öntöttvasból készült alkatrészekből 
készült futóm űvet tu d o tt eladni a vi
lágban, a helyzet gyökeresen m eg 
változott. E nnek köszönhető, hogy 
m a m ár a vasöntvénytermelés 18%- 
a göm bgrafitos öntvény.

A fekete töretű  tem peröntvények 
előállítására a kísérletek 1954-ben 
indultak, és a Soproni Vasöntödé 
ben a rekonstrukció során üzembe 
helyezett villamos fűtésű, gázfázisú 
tem perálókem encék m ind a fehér, 
m ind a fekete töretű  tem peröntvé 
nyek előállítását lehetővé teszi.

Az acélöntödékben a háború  
után m ég üzem eltek a m artinke 
m encék is, amelyeket fokozatosan 
m egszüntettek, és uralkodóvá az 
egyre korszerűbb, savas bélésű ívke
m encék lettek. A Rába új acélöntö 
déjében 1973-tól kupolókem en- 
ce-rázóüst-kiskonverter eljárással is 
gyártottak járm űipari acélöntvénye 
ket. Az acélön tvénygyártáson belül 
az ötvözött acélöntvények részará 
nya 15%-ról folyamatosan nőtt, m a 
35-40% .

A fém öntödékben a háború  
után koksz- és olaj- (pakura-) tüze 
lésű tégelykem encékben hulladé 
kot vagy abból előállított öntészeti 
töm böt olvasztottak. A későbbiek 
ben m ind az alum ínium -, m ind a 
rézalapú m inőségi öntvényeket 
gyártó vállalatok egyre nagyobb 
arányban használtak a hulladékfel 
dolgozó cégektől vásárolt és m inősí
tett öntészeti töm böt. A hatvanas 
évek második felétől kezdődően, a 
gázprogram  keretében  az olvasztó- 
kem encéket földgáztüzelésre állí
tották át, és több ön töde  az olvasz
tást indukciós kem encében  végezte. 
A kokillaöntő és nyomásos öntőgé 
pek melletti hőn  tartó kem encék ál
talában ellenállás-fűtésű tégelyke
m encék. Sajnos számos régebbi, de 
új alum ín ium öntöde is m ég korsze
rűden , olajtüzelésű tégelykem encét 
használ. A nagyobb ön tödék  közül 
is csak néhánynál van korszerű, sza

bályozható tüzelésű, kis leégési vesz
teséggel dolgozó előolvasztó beren 
dezés, ezek gépi kiszolgálása is m eg 
van oldva.

Formázás, magkészítés

A háború t követően öntödéinkben 
a szárított forma, a kézi formázás 
volt a jellem ző, és a gépesítést is el
sősorban a kézi form ázógépek je 
lentették, de egy-két üzem ben m ár 
a cem entform ázást is alkalmazták. 
Ez a technológia az ötvenes évek
ben több vas- és acélöntődében el
terjedt. A szárított form ákat előbb a 
felületi szárítással készült formák, 
majd a nyersformázás váltotta fel.

A héjformázás és -magkészítés 
m ár az ötvenes évek elején megin 
dult, de csak a gyantás hom okot ké
szítő Ö ntödei Formázóanyagokat 
Gyártó Vállalat üzembe állása után 
vált sok ön tödében  -  m a is általáno 
san használt -  technológiává. A víz
üveges formázás és magkészítés is az 
ötvenes évek végén kezdte m eg tér 
hódítását öntödéinkben. A gyantás,

hidegen és m elegen kötő hom okke 
verékek hazai bevezetése a 60-as 
évek közepén kezdődött, több vas- 
és acélöntődében elterjedt és m a is 
használt.

A nagyobb sorozatú és kisebb 
m éretű  vasöntvények főleg bento- 
nitkötésű nyersformázással készül
tek. A kézi nyersformázást nagyobb 
arányban felváltották a sajtoló, majd 
a rázó-sajtoló form ázógépek, ké
sőbb ezeket görgősorok és konvejo- 
rok egészítették ki (2. ábra). A for
m ázógépek túlnyom ó többsége ma 
is elavult rázó-sajtoló form ázógép. 
Csak néhány vízszintes, illetve füg
gőleges osztású, nagynyomású for- 
m ázógép m űködik Magyarorszá
gon. A form ázógépek legújabb ge
nerációját je len tő  típusok pedig 
egyáltalán nincsenek.

A magkészítési eljárások a form á
zással párhuzam osan fejlődtek. A 
héjkészítő gépek és berendezések 
az 50-es évek közepén je len tek  meg, 
a maglövő gépek üzem be állítása 
1960-tól tette igazán term elékennyé 
a kisebb m éretű , nagy sorozatú ma-
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gok készítését. A maglövő gépekkel 
vízüveges, hot-box később cold-box 
m agokat gyártottak.

A közepes és nagyobb m éretű, 
vízűveges és furán gyantás magok ké
szítéséhez a 60-as évek második felé
től több öntöde keverő-töltő gépe 
ket használt. A bentonitos hom ok 
keverékek készítéséhez kezdetben 
csak görgős keverőket használtak, 
később számos öntöde adagolórend 
szerrel ellátott gyorskeverőket üze
meltetett. Korszerű homokvizsgáló 
laboratórium okat is telepítettek.

A fentiekben felsorolt technoló 
giákat m a is használják öntödéink. 
A Magyar Öntészeti Szövetség tagja
inál végzett felm érés szerint a  vas- és 
acélöntödékben a form ázástechno 
lógiák megoszlása a következő:

Nyersformázás 80,8%
Vegyi kötésű form ázás 19,1%
ebből: vízűveges 6,4%

furán os 10,3%
héj 2,4%

Egyéb formázás 0,1%

Kézi formázás 24,6%
Gépi formázás 75,4%

Az alum ínium öntvényeket a há
ború után elsősorban kézi formázás
sal, nyers bányahom okból készült 
form ában és kokillában állították 
elő. A nyomásos öntés hazánkban 
csak lassan terjedt el, és aránya a ho 
mok- és kokillaöntéshez viszonyítva 
lényegesen kisebb volt, m int a fej
lett országokban. A hetvenes évek 
első felében az összes alum ínium - 
öntvénynek 31-37% -a hom oköntés 
sel, 45-50% -a kokillaöntéssel, míg 
csupán 17-20%-a készült nyomásos 
öntéssel, szem ben a fejlett országok 
32-62% -os arányával. Ehhez az is 
hozzájárult, hogy ebben az időszak
ban az alumíniumöntvény-gyártás 
rendkívüli m ódon decentralizáló- 
dott. A korszerűtlen technológiát al
kalmazó m elléküzem ági öntödék 
készítették a teljes volum en 25%-át.

A kilencvenes évek elején a  gaz
daságosan gyártható öntvényekre 
nagy volt a külföldi kereslet, ennek 
sajnos a korszerűden ön tödék  nem  
tudtak megfelelni.

Öntvénytisztítás

Az öntvénytisztítás a háború  után 
sokáig igen egészségtelen körülm é 
nyek között folyt, több helyen m a is 
így van.

Kezdetben főként hom okfúvó 
kat, állványos és kézi köszörűgépe 
ket, a kisebb öntvényekhez koptató 
dobokat használtak. A homokfúvók 
helyett a 60-as évek elejétől telepí 
tettek körasztalos, hevederes, vala
m in t függőpályás szemcseszóró be 
rendezéseket.

A korszerű kézi vágó- és köszörű 
gépek elterjedése csak az utóbbi 
években vált általánossá. A viszony
lag kis sorozatok m iatt tisztítóma
nipulátorok és -robotok nem  tele
pültek.

A tisztítóüzemek fejlesztése, kor 
szerűsítése m ég a 60-as évek nagy 
rekonstrukciói idején is háttérbe 
szondt. A legkorszerűbb, egészsé
ges körülm ényeket is biztosító, tisz
títófülkés rendszereket csak egy-két 
üzem ben hozták létre.

Öntészeti kutatások

Öntészeti kutatások a h áb o rú t köve
tően csak egy-két nagyobb vállalat
nál folytak. Központilag koordinált, 
szervezett öntészeti kutatás az 1951- 
ben felavatott Vasipari Kutató In té 
zet, illetve Fém ipari Kutató Intézet 
öntödei osztályán indu lt meg. Az 
utóbbiban 1958-ban m egszűnt fém- 
öntészeti kutatások is a Vasipari Ku
tató Intézetbe kerítitek, ahol első
sorban vasöntészeti metallurgiai, 
gyártástechnológiai, ön téstechnoló 
giai alkalmazott kutatásokat végez
tek. A kutatási tém ákat m indenkor 
az öntödék igényeinek m egfelelően 
választották meg.

A formázóanyagokkal, a form á 
zástechnológiával kapcsolatos kuta 
tás az 1960-ban létrehozott Gépipa 
ri Technológiai Intézet öntészeti fő
osztályának lett fő profilja. Itt a het 
venes évek második felétől vasönté 
szeti kutatással is foglalkoztak.

A N ehézipari Műszaki Egyete
m en az önálló Öntészeti Tanszék 
megalakulásával (1965) bővült a na 
gyobb öntészeti kutatóhelyek szá
ma, de je len tős volt más egyeteme
ken és nagyobb öntödékben folyó 
kutatóm unka is.

Napjainkban a Miskolci Egyetem 
Öntészeti Tanszéke az egyeden, 
ahol öntészeti kutatás folyik, illetve 
a G épipari Technológiai In tézet 
u tódjában, az Ipari Technológiai 
C entrum  Kft.-ben vannak m eg a ku 
tatás potenciális feltételei.

Az öntészet jövője

A hazai öntvénygyártás jövőjét a pi
acgazdaságra való áttérést követően 
egyértelm űen az öntvényigényes 
iparágak elterjedése, illetve fejlődé 
se, valam int a  nem zetközi öntvény
p iacba való bekapcsolódás határoz 
za meg.

Az öntvénygyártás term elési 
szerkezetét alapvetően megváltoz
tatja, hogy a hazánkba települt 
személygépkocsi- és m otorgyártás 
u tán  m egjelentek azok öntészeti 
beszállítói is.

Je len legi ism ereteink szerint 
ezek elsősorban a m otorok  ön tö tt 
a lum ín ium  alkatrészeit fogják gyár
tani zöldm ezős beruházásban épü 
lő ö n tödében . Je len tősen  nő  a 
nagynyomású technológiával előál
líto tt alum ínium öntvények gyártása 
is. M egjelentek m ár az öntöttvas al
katrészeket gyártani szándékozó 
külföldi befektetők is.

T öbb  ön tö d éb en  a minőség- 
fejlesztéssel, a  minőségbiztosítási 
rendszer bevezetésével és tanúsítá 
sával kívánják exportpiacaikat meg 
tartani, illetve bővíteni. R em élhető 
en  a későbbiekben lehetőségük 
lesz a term elékenységet és a m inő 
séget együtt javító  fejlesztésekre is.

Az utóbbi időben m egindult fo
lyam atok rem ényt keltenek arra, 
hogy száz év múlva is lesz öntő ipar 
M agyarországon, am elynek term é 
szetesen nem  a jelenlegi struktúra 
lesz a jellem zője, és műszaki színvo
nala  m axim álisan ki fogja elégíteni 
a szigorodó környezetvédelmi előí
rásokat is.
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A magyar fémkohászat történetébőr

LAÁR TIBOR

A dolgozat nemes- és  színesfémkohászatunk, valamint alu
míniumkohászatunk történelmének fő vonásait villantja fel. 
Azt az utat mutatja be, amely a 12-13. századi arany- és  

ezüstexporttól a napjainkban lezajló alumíniumipari privati
zációig terjed.

A magyarság fém kohászatának tör 
ténete még a Kárpát-m edencében 
tö rtén t letelepedése előtti időkre 
nyúlik vissza. Az újabb m egélhetést 
kínáló területet kereső magyarság 
ism erte a fém ek et Az akkori lét- 
fenntartáshoz szükséges mestersé 
gek sorában m inden bizonnyal az 
ötvösök is je len  voltak. Bár ennek 
tényszerűségét m ind nyelvészeti em 
lékek (vas, réz, arany, ezüst fém ne 
vek), m ind régészeti leletanyagok 
alátámasztják, a magyar fém kohá 
szat tö rténeté t a Kárpát-m edencébe 
érkezéstől ill. a  letelepedéstől vesz- 
szük számításba.

A honfoglalás és államalapítás el
ső évszázadából fennm arad t írások
ból jóform án sem m it sem tudha 
tunk meg közvetlenül a 10-12. szá
zadi magyarországi nem  vas fémek 
kohászatáról, de annak létezését 
számos közvetett bizonyíték alapján 
rekonstruálhatjuk.

A K árpát-m edencében a Kárpá
tok fő gerincének belső oldalához 
kapcsolódó hegyvidéken, m eglehe 
tősen szétszórt elhelyezkedésben, ál
talában kis- vagy közepes m éretű 
ércelőfordulások találhatók. Az ér- *

* A  d o lg o z a t a  fé m k o h á s z a ti  s z a k o s z tá ly  e ln ö 

k é n e k  jó v á h a g y á s á v a l  je le n ik  m eg .

Laár Tibor o k le v e le s  v e g y é s z m é r n ö k  1952-  

b e 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 a  

V eszp ré m i V egyipari E g y e te m e n . A  F ém ipari 
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ceket a  felszínen talált kibúvások 
m entén  m ár ősidők óta bányászták. 
A honfoglalás utáni időkben ezeket 
a színes- és nem esfém  bányaterüle 
teket királyi birtokba vették. Egész 
sorozat helységnevet ismer a törté 
netírás. Ezekben a helységekben 
m inden bizonnyal fém eket bányász
tak és dolgoztak fel.

A Kárpát-medence ércelőfordu 
lásai összetételük szerint nagyon vál
tozatosak, túlnyomórészt erős dőlé- 
sűek, így bányászatuk az érctelére- 
ket követve egyre mélyebbre hatolt. 
M indkét adottság drágította a fé
m ek előállítását. A keveredetten 
előforduló ércek és azok málláster
mékei nem esfém et is tartalmaztak. 
A sokféle összetételű ércek kohásza
ti feldolgozása bonyolult, sok tüze
lőanyagot (fát) felhasználó művele
teken keresztül vezetett a kívánt fé
m ek előállításához.

A magyarországi középkori réz
érc-feldolgozás technológiájáról 
nem  m aradt fenn leírás, de elfogad
hatjuk a logikus feltételezéseket, 
m ert az ókorból átöröklött, bonyo
lult műveletsor még évszázadokig 
fennm aradt. A helyi adottságoktól is 
függő változatokat G. Agricola az  

1556-ban Baselben m egjelent „De re 
metallica” cím ű összefoglaló művé
ben részletesen ismerteti. E műből 
kitűnik, hogy más lehetőség ez idő 
tájt nem  volt. Az Árpád-házi királyok 
uralm a alatt a fémércbányászatot és 
kohászatot művelték, melynek több 
közvetett bizonyítéka is van.

Régi orosz feljegyzés említi, hogy 
a magyarok a 10. században ezüstöt 
szállítottak az akkori orosz fejede
lemségnek. Más feljegyzés szerint a 
magyarok a morvákkal együttmű
ködve csak ezüstbányákat foglaltak

el, és m integy 10 éven keresztül a sa
já t  hasznukra m űködtették. Köztu
dott, hogy Szent István uralkodásá 
nak kezdetén Esztergomban pénz 
verdét létesített. Az általa veretett 
ezüst dénárok  alapanyaga hazai bá 
nyákból származott. Nincs nyoma 
annak, hogy Magyarországnak a 
pénzveréshez ezüstöt kellett volna 
im portálni. Nem  ismert, hogy Szent 
István király m ennyi pénzt veretett, 
de azt, hogy a nemzetközi kereske
delem hez használta, egyrészt skan
dináviai dénárleletek, másrészt ma- 
gyarországon talált skandináviai 
acélból készült fegyverleletek bizo
nyítják.

Ă nem esfém ek kohászatához na 
gyon sok ó lom ra volt szükség. Ezzel 
szemben a K árpát-m edencében ta
lált ércek között kevés volt az ólom 
érc, ezért az ólm ot im portálni kel
lett. Olyan királyi rendeletek ma
radtak fenn, amelyek vámm entesen 
engedélyezik az ólom behozatalát.

M indez összecseng azokkal a kö
zépkori feljegyzésekkel, amelyek 
szerint a  12-13. századi Magyaror
szág jelen tős nem esfém  term elő és 
exportáló ország volt. Becslések sze
rin t a középkorban az ország évente 
mintegy 1000 kg aranyat és 10 000 
kg ezüstöt term elt, ezzel a mennyi
séggel E urópa akkori nemesfém  ter 
m elésének je len tős hányadát adta. 
Az ország nem esfém  exportjára utal 
az is, hogy a V elencén keresztül ela
do tt aranyat „ungaro” névvel jelöl 
ték. II. András Velencével a keresz
teshadjárata során 1217-ben egyez
séget kötött a magyar aranykivitel 
vámm entességére.

Az 1241-42-es tatárjárás számos 
bányavidéket elpusztított, ezért át
m enetileg az arany- és ezüsttermelés 
is visszaesett, de a 13. század máso 
dik felében ism ét fellendült. A foko 
zott aranyterm elés eredm ényeként 
a 14. század elején I. Károly Róbert 
m egkezdte az aranypénzek vereté- 
sét. 1325-ben Körmöcbányát városi 
rangra em elte, és o tt pénzverdét lé
tesített az arany forintok verésére. A 
100 dénár értékű forint (fiorino
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d ’oro) forgalom ba hozásával m egte 
rem tette a magyar pénz nemzetközi 
tekintélyét. I. Károly új nem esfém 
gazdálkodást vezetett be. Megtiltot
ta a nem esfém ek töm b form ájában 
való kereskedelm ét, csak vert pénz 
alakjában volt szabad a nem esfém e 
ket felhasználni. Az országot a ne 
mesfém-gazdálkodás szem pontjából 
10 kam arára osztotta. Ezek központ
jai foglalkozhattak csak nem esfé 
mek begyűjtésével, minősítésével, 
tisztító olvasztással és pénzveréssel. 
A forgalom ba hozott nem esfém 
töm bökbe be kellett bélyegezni a ki
bocsátó bánya vagy tulajdonos azo
nosító jelét, és a  vert pénzeken m eg 
je len t a pénzverdét azonosító verde 
jegy. Ebben az időben m ár jó l azo
nosíthatóak voltak a legjelentősebb 
aranyterm elő központok: Körm öc
bánya, Bóca (Liptó vm.), Nagybá
nya, Aranyos(O ffen)bánya, Zalatna. 
Jelen tősebb ezüstterm elő központ 
volt Selmecbánya, Újbánya, Telkibá 
nya, Radna, Gölnicbánya, Szomol- 
nok. Ezeken kívül számos helyen 
folyt aranymosás, és sok kisebb bá
nyaüzem ben folyt nem esfém eket is 
tartalm azó ércek bányászata és ko 
hászata. A m agántulajdonban m ű 
ködő bányákból felszínre hozott ne 
m esfémek a királyt illették meg, 
azokat be kellett szolgáltatni (urbu- 
ra). Ennek általában 1/3-át, de a bá
nya jövedelm ezőségétől függően 
változóan m egállapított részét a  tu 
lajdonos jövedelm eként meghagy
ták a termelési kedv fenntartása cél
jából. H a vízbetörés vagy az érctelé- 
rek elszegényedése m iatt a bánya jö 
vedelmezősége csökkent, akkor az 
u rbura  nagyobb hányadát hagyták 
meg a tulajdonosnak, hogy jövedel
m ét fejlesztésre fordíthassa.

A nem esfém ek term elésének nö 
velése m ellett egyre nagyobb 
m ennyiségű nyers kohórezet is ter 
meltek, annak feleslegét az ország 
szintén exportálta. A réznek na 
gyobb hányadát Velence vásárolta 
meg, és azt átolvasztott form ában 
bocsátotta áruba. E nnek oka az volt, 
hogy a magyarországi nyers kohóréz 
m ég m indig olyan sok nem esfém et 
tartalm azott, hogy azt érdem es volt 
kivonni.

Az Árpád-ház uralm a alatt a ki
rálynak term észetes joga  volt a föld 
ben talált nem esfém ek és kősó bir 
toklására. A nem esfém term elés és a

központi hatalom  között a 10-12. 
században szoros kapcsolat volt, bár 
erre közvetlen írásos bizonyíték 
nincs. Érdekes m ódon a vasérc, épí
tőkő, mész, agyag nem  tartozott a 
„bányászat” korlátozott körébe. A 
külföldi nem esfém -technológia át
vételének talán az első bizonyítéka 
az esztergomi pénzverde, amelyet 
Szent István feleségét, a bajor Gizel
lát követő m esterem berek rendez 
tek be regensburgi vagy salzburgi 
m intára, és m egindították az ezüst 
dénárok verését.

Az első hiteles adat a magyaror
szági nemesfém bányákról a garam- 
szentbenedeki apátság 1075-ből 
származó alapítólevelében található. 
Ebből az időből m ár délném et ke
reskedelm i vámszabályok utalnak a 
magyarországi nemesfém  eladásra. 
Később 1228-ból eredő esztergomi 
oklevél em lít m inden valószínűség 
szerint Selmecbányára, valamint a 
korábbi kereskedelm i kapcsolatokra 
utaló adatokat. Ebben az időben 
m ár szükségszerűvé vált a bányák
nak és művelőinek jogi szabályozá
sa. Az 1241-42-es tatár betörés fel
dúlta Selmecbányát, átm enetileg a 
bányaművelés is szünetelt. Ezt köve
tően IV. Béla városi rangra emelte 
Selmecbányát, és kiváltságot adom á 
nyozott a városnak, amit jogkönyv
ben szentesített. Az 1245-ben kia
dott ném et nyelvű selmeci bányajog 
m inden valószínűség szerint a Gseh- 
országba a 12. század végén, 13. szá
zad elején betelepített ésjih lava bá 
nyavárost m egalapító ném et bányá
szok jogkönyvének m intájára ké
szült. A IV. Béla által betelepített, a 
nyugat-római technikai kultúrát átö 
röklött tiroli, alpesi, szász, a bányák 
mélyműveléséhez is értő, m inda 
m ellett városi életm ódhoz szokott 
ném etajkú népesség vetette meg a 
magyarországi bányavárosok sorá 
ban Selmecbánya vezető szerepé 
nek alapját. Ennek m intájára sorra 
vették át a  „Selmeci bányajogot” a 
többi alsómagyarországi bányaváro
sok, így Besztercebánya, Bélabánya, 
Bakabánya, Libetbánya. A királyi ha 
talom saját gazdagságának, bevétele
inek növelése céljából számos bá 
nyavárost alapított, és adta m eg a 
selmeci ezüstbánya m intájára a ki
váltságosjogokat.

A színesfém termelés színvonala 
évszázadokon keresztül az ókorból

átörökölt tapasztalati ism eretek jel 
lem zőit viselte magán. A mai, tudo 
mányos alapon kifejlesztett techno 
lógia szintjéről nézve a középkori, 
ill. újkor eleji technológiát és kez
detleges berendezéseit nem  köve
tendő  példaként, hanem  az emberi 
alkotószellem és képzelőerő bizony
ságaként célszerű felidézni. Ugyanis 
az akkori technológiai műveletek 
kémiai alapism eretek és vizsgálati 
m ódszerek nélkül, tapasztalati isme
retek alapján épített kemencékkel, 
berendezésekkel úgy irányították a 
soklépcsős m unkafolyam atot, hogy 
végül a vegyes ércekből a kívánt fé
m eket egymástól elkülönítve, és a 
felhasználás által m egkívánt tiszta
ságban elő tudták állítani. A meste
rek a válogatott, mosott, azaz dúsí
to tt ércek olvasztásra előkészített 
halm azából kivett átlagm intát labo
ratórium i m éretben  kellősítették, 
m inden  alkotóra m eghatározták a 
várható kihozatalt, előírták a ke
m encébe adagolt ércek keverési 
arányát, az adalékokat, az olvasztá
sok megismétlését, végül ennek 
alapján ellenőrizték a term ékek, fő
leg a nem esfém ek mennyiségét.

Az ércbányászat és kohászat m ű 
veletei szorosan összefüggtek: ha az 
érc túlságosan sok m eddő kőzettel 
együtt kerü lt a kem encébe, több tü 
zelőt kellett felhasználni. H a viszont 
a m eddőhányóra több érc került, 
akkor az veszendőbe m ent. Jellem 
ző az akkori ércválogatás gyenge ki
hozatalára, hogy pl. a Rozsnyó kö 
zelében fekvő Csúcsom antimonit- 
bányájának ércm osó üzeméből, 
amely m ég a 19. században is m ű 
ködött, m eddőhányóra került érc 
arany- és an ti m o n tartalm án ak ki
nyerése az 1930-as években m ár 
gazdaságos vo lt

A tűzi kohászati műveletek kiho 
zatalát az adagösszetétellel a kem en 
cében e lért és szabályozott hőm ér 
séklettel, a  kicsapolt term ékek ismé
telt olvasztásával befolyásolhatták. A 
különféle olvasztó és pörkölőke 
m encékben végzett folyamat előre 
haladását, vagy éppen a befejezését 
a kem encéből távozó füst vagy a ki
csapó láng színéről állapították 
meg. A kem encék magasságát kb. 2 
m éterről fokozatosan 3-4  m-re nö 
velték, hogy nagyobb hőm érsékletet 
érjenek el, így hígfolyóssá vált a sa
lak, és kevesebb fém et tarto tt magá-

307



/

KOHÁSZAI
L X  BÁNYÁSZATI BS KOHÁSZATI LAPOK

П
1 2 9 . é v f o l y a m  7 - 8 .  s z á m ,  1 9 9 6 .  j ú l i u s - a u g u s z t u s  h ó L MILLECENTENÁRIUM

ban. Annak érdekében, hogy az 
ólom ba több nem esfém  m enjen át, 
az aknás kem ence elé egy előtét té 
gelybe csapolták ki az ólm ot, és arra 
több részletben csapolták a kéneskő 
olvadékot, és azt az ólom ban jó l el
keverték.

Az aknás kem encéből és a csu- 
rogtatásos m ódszerrel kapott ne 
m esfém tartalm ú ólm ot az űző ke
m encében addig hevítették és szed
ték le az ólom oxidot, míg m eg nem  
csillant a visszamaradó ezüst. Az 
arany-ezüst ötvözet szétválasztására 
az újkor elejére m ár több m ódszert 
is kidolgoztak. Az ókorból örökölt 
kénes olvasztással szem ben itt a 
K árpát-m edencében kézenfekvő 
volt az antim onitos (antimonszulfid: 
Sb2S3) elválasztás. E m ódszer szerint 
a nem esfém  ötvözetet megolvasztot
ták, kristályos an tim onito t adtak 
hozzá, lefedték, m ajd hosszabb idő 
után az öm ledéket egy lefelé kúpos 
vastégelybe öntötték, az ülepedést 
ütögetéssel segítették. Lehűlés után 
az alul összegyűlt an tim on-arany  rö 
göket elkülönítették.

Az újkor elején m ár gyakorlattá 
vált az arany-ezüst ötvözet választóvi
zes szétválasztása, ami azon alapszik, 
hogy a salétromsav kioldja az arany 
mellől az ezüstöt. A kohászok az al
kimisták receptúrái szerint készítet
tek választóvizet. A vízben oldható 
sókat a recept szerinti összetételben 
kimérték, majd külön-külön izzítot
ták, megolvasztották, lehűlés után 
porították, aztán vízzel elkeverve le
párló lom bikba öntötték. A választó
víz a lepárlás során az ún . szedőlom 
bikban csapódott le. A választóvíz 
akkor oldotta legjobban az ezüstöt, 
ha  az ötvözet Au-Ag aránya 1/ 4 - 3 /4  
volt. H a az ezüst ennél kevesebb 
volt, akkor hozzáötvöztek, és az öt
vözetet szemcsézték, vagy vékony le
m ezeket kalapáltak belőle, am it te
kercsekbe sodorva helyeztek el az 
oldólom bikba, és lassú tűzön heví
tették. A folyamat végén az arany sö
tétsárga színű. Ezzel a m ódszerrel 
996,6 ezrelékes tisztaságú aranyat 
tudtak előállítani. A oldólom bikban 
m aradt ezüsttartalm ú választóvizet 
bepárolták, a gőzét további haszno 
sításra felfogták, a száraz m aradékot 
megolvasztották, a salak lehúzása 
után tiszta ezüstöt kaptak.

A színesfémkohászat legjövedel
mezőbb és egyben az ország gazda

sági és katonai erejét is m eghatáro 
zó ágazata a nemesfém kohászat volt. 
A 15. század elején, m int ismeretes, 
Zsigmond király bevételei nem  fe
dezték a  háborús kiadásokat, ezért 
szepességi városokat zálogosított el a 
lengyel királynak.

Mátyás király pénzügyi reform ja 
és a királyi kincstári, valamint a ko 
ronaadó bevezetésével megnövelte 
bevételeit, ezzel katonai erejét meg 
szilárdította. Ez azonban csak átm e
neti m egoldást hozott, m ert halála 
után a  Thurzó-Fugger vállalat az al
sómagyarországi bánya- és kohóüze 
m ek bérbevételével, a  nemesfém ek 
csurogtatásos kinyerésével kiváltsá
guk alapján nem  a kincstárat, ha 
nem  saját vagyonukat növelték. To
vább ron to tta  a  király vagyoni hely
zetét a Dózsa-féle parasztlázadás. A 
kincstár tartós deficitje arra  késztet
te II. Lajost, hogy az egyházak ne 
mesfém tárgyainak feléből a török 
fenyegetés elhárítására 1526 tava
szán pénzt veressen. Mindez, m int 
tudjuk, nem  segített, ugyanis a tö 
rök szultán bevétele sokszorosan 
felülmúlta a magyar királyét. A mo
hácsi csata után szétszakadt ország 
hatalm i villongásai, vallásháborúk, a 
nemesfém  term elést m ég jobban 
visszavetették. A bányák elhanya
golása, vízbetörés, rendezetlen tu 
lajdonviszonyok, egyes helyi ked 
vező intézkedésektől eltekintve to 
vább rontották a  színesfémkohászat 
helyzetét.

I. Ferdinánd 1548-ban birodal
m ának bányarendtartását egységesí
teni kívánta. Ezt a  magyar ország- 
gyűléssel folytatott vita m iatt nem  
tudta elérni, végül Miksa nevéhez 
kötődik az a bányajog, amelyet 
1573-ban adtak közzé, és 1854-ben 
az új osztrák bányatörvény helyezte 
hatályon kívül. Az Erdélyi Fejede 
lemség bányaigazgatása és bánya
rendtartása magyar nyelvű volt, így 
magyar nyelvű bányajog volt érvény
ben a török befolyás, ill. a fejede
lemség önállóságának megszűné
séig. Ezt követően Erdélyben is a 
Miksa-féle bányajog lépett érvénybe. 
A török megszállás alóli felszabadu
lással, illetve a Rákóczi-szabadság- 
harc bukása után m egkezdődött a 
bányaüzemek újraindítása, korsze
rűsítése. Ebben az alsómagyarorszá
gi bányaüzemeké volt a kezdem é
nyezés.

A Garam  menti Újbányán 1722- 
ben helyezték üzembe az első New- 
comen-típusú „tűzgépet” bányavíz 
szivattyú m űködtetésére. Ezt követő
en  1732-től m ég további négy gépet 
helyeztek üzembe Selmecbányán. 
Az Udvari Kamara a bányák és kohó 
művek korszerűsítésének meggyorsí
tására 1735-ben Selmecbányán bá- 
nyatisztképző iskolát alapított. Az is
kola nyolc hallgatóval indult, és 
egyetlen főhivatású tanárt foglalkoz
tatott, a kiváló bányam érnök és tér 
képész M ikoviny Sámuelt, aki m ind 
am ellett királyi építész és hadm ér 
nök volt. Mikoviny a vidék természe
tes dom borzatát kihasználva nagy
szabású vízfogó- és elosztórendszert 
ép ített ki Selmecbánya bányaüzeme
inek víztelenítésére, a vízerővel m ű 
ködő érczúzók lépcsőzetes elhelye
zésével azok teljesítményének növe
lésére. M inthogy a mélyművelésű 
bányák víztelenítésére a tűzgéppel 
hajtott szivattyú nem  volt használha 
tó, azt saját találmányával, a  váltóvíz
kerékkel oldotta meg, amit a maga
sabban lévő víztározó lefolyó vizével 
m űködtetett. Ugyanezzel a szerke
zettel húzták fel a mélyből az érccel 
m egrakott vödröket is.

Mikoviny ideje alatt kezdte meg 
m unkálkodását a bányagépesítés 
másik feltalálója, Н ей József Károly. 

Az első sikeres, kis erővel m űködtet 
h e tő  himbás szerkezetű szivattyúját 
1738-ban helyezte üzembe. Nagy ta
lálmánya volt az 1753-ban üzembe
helyezett, préslevegővel m űködő 
pneum atikus vízemelő berendezése, 
amelyre nyugati technikusok is felfi
gyeltek. Hell a  bányászat m inden 
munkafázisában ért el eredményt, 
az Amália-aknában bevezetett szel
lőztetőgépe vált híressé.

Feltételezhető, hogy Mária Teré 
zia, látva Selmecbánya élvonalbeli 
fejlődését, határozott úgy, hogy 
1762. október 22-i rendeletével a 
Bányatisztképző iskolát akadém ia 
rangra emeli. A Bányászati Akadé
m ia első, kémia-kohászat tanszéké
nek m egalapítására N. J. Jaqu in  pro 
fesszort nevezték ki, és talán nem  vé
letlenül, a nemes- és színesfémek 
term elésének fontosságára való te 
kintettel.

Jaquin  1763-69-ig vezette a tan 
széket, és laboratórium i gyakorla
tokkal nemzetközi hírnévre emelte 
az akadém ia tekintélyét. M inden bi
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zonnyal neki köszönhető, hogy az 
1700-as évek elején a ném et nyelvte
rületről kiindult „flogiszton” elm éle 
tet az akadém ia nem  vette át később 
sem. Az Akadém ián m ásodikként N. 

P oda  kinevezésével a  m atem atika 
m echanika tanszék alakult meg 
1765-ben. Poda a Selmecbányái bá
nya- és ércfeldolgozó üzem ek gépe 
sítésével elért eredm ényeket írta le 
1771-ben m egjelent könyvében. Az 
Akadémia „bányaműveléstan” tan 
székét 1770-ben Christoph Traugott 

D elius kinevezésével hozta létre. Ez
zel egyidejűleg az addigi két éves ok
tatást három  évesre növelte az új is
kolarend.

Deliust két évi oktatás u tán kine 
vezték a bányászat és pénzverészet 
bécsi udvari tanácsosává, de tan 
könyve külföldön is növelte az Aka
dém ia hírnevét. Delius halála után,
1779-ben M ária Terézia Born Ignácot 

nevezte ki udvari tanácsosnak, aki 
1781-től laboratórium i kísérleteket 
végzett a nem esfém  tartalm ú ércek 
ólmosító eljárásának elkerülésére 
higanyos kezeléssel. A laboratórium i 
kísérletek eredm ényeit könyvben 
foglalta össze 1785-ben, és akkor II. 
József birodalm i lovagi cím mel tün 
tette ki őt. M ozart a Die M aurer
freude c. kantátával köszöntötte. A 
laboratórium i kísérletek bem utatá 
sára és igazolására 1786-ban Szkle- 
nón félüzemi m éretű kísérleti tele
p e t hozott létre R uprecht A n ta l aka
démiai professzor bevonásával, és 
o tt nemzetközi konferencia kereté 
ben m utatta  be eljárását.

A konferenciára 15 országból ér
keztek résztvevők, akik a magukkal 
hozott ércmintával kipróbálhatták 
az eljárást. A konferencia résztvevői 
Born javaslatára m egalapították a vi
lág első nemzetközi tudományos 
egyesületét Societät der Bergbau 
kunde néven. Az egyesület elnöke 
Born Ignác, titkára F. W. H . v. Trebra 

freibergi professzor lett. Az egyesü
let tagjai sorában neves tudósokat 
találunk, m in t pl. Jam es W att, Carl 

H aidinger, A . Ruprecht, L. Lavoisier  

stb., és tiszteleti tagként ott találjuk 
Goethét, a költőfejedelm et, m int thü- 
ringiai bányászati minisztert. Az 
egyesület Bergbaukunde című kiad
ványt is kiadott, ennek mindössze 
két kiadása je len t meg 1789-ben és 
1790-ben. Az egyesület Born korai 
halála, valam int a francia forradal

m at követő háborús események 
m iatt megszűnt.

A későbbiek során Born eljárásá
nak sokoldalúságát, gazdaságosságát 
az üzemi gyakorlat nem  igazolta. 
Ennek ellenére Born Ignác nem zet
közi elismertségét jelzi, hogy 14 tu 
dományos intézet, ill. társaság hívta 
m eg tagjainak sorába. Kiterjedt leve
lezést folytatott korának legtekinté 
lyesebb tudósaival, és leveleiben a 
selmeci Akadémia tudományos 
irányvonalát védte és terjesztette. 
M indezen munkássága alapján az 
utókor m űvészettörténeti szakértői 
Born Ignác személyét A Varázsfuvo
la főszereplőjének, Szarasztrónak 
alakjával azonosítják.

A színesfémkohászati technoló 
gia a tudom ányos kémiai ism eretek 
alapján a 19. század folyamán foko
zatosan megváltoztatta az üzemek 
arculatát, előtérbe került a nedves
kohászat eljárásainak és berendezé 
seinek kifejlesztése és a kohók vegyi
üzemekkel való kiegészítése. M inda
m ellett egyre nagyobb m értékben 
éreztette hatását a régi, évszázadok 
óta művelt bányák kim erülése, ezzel 
kapcsolatban az önköltség növeke
dése, valamint ezzel párhuzam osan 
a tengerentúlon feltárt hatalmas 
ércelőfordulások műveléséből szár
mazó olcsó színesfémek m egjelené 
se az európai piacokon. Mindezek 
hatását a hazai színesfémkohászat 
helyzetének alakulására a követke
zőkben foglaljuk össze.

Nemesfémkohászat

A 19. század folyamán, különösen 
annak vége felé a nem esfém ek ter 
melésének gazdasági jelentősége fo
kozatosan csökkent, bár annak 
mennyisége 2-3000 kg aranyterm e
lés szintjén maradt. Az évszázadok 
során művelt bányák kimerültek, így 
az alsó-magyarországi érchegység te 
rü letéről az aranyterm elés súlypont
ja  az erdélyi vidékek felé tolódott át. 
A századfordulón Erdélyben, Alsó- 
Fehér vármegyében Zalatna, Bú
csúm, Facebánya, Verespatak, Hu- 
nyad vármegyében Brád, Boica, 
Ruda, Nagyág, a szatmári területen 
Nagybánya, Felsőbánya, Fernezely, 
Kisbánya, Láposbánya, Oláhláposbá- 
nya volt a legjelentősebb aranyter 
m elő bánya. Aranyat term eltek m ég 
Abaújban Aranyidkán, Hevesben 
Recsken, Gyöngyösorosziban, Kras-

só-Szörényben Új-Moldován és Ku- 
sicsban, Pozsony vármegyében Ba
zin határában. Ezen kívül szinte az 
egész ország területén folyt az arany
mosás, azonban ennek hozam a nem  
volt jelentős.

Az ezüsttermelés a századforduló
kor évenként 20-25 t között váltako
zott. A legfőbb ezüsttermelő terüle 
tek voltak: Szatmárban Nagybánya, 
Felsőbánya, Kapnikbánya, Oláhlá- 
posbánya, Alsó-Magyarországon Sel
mecbánya, Bélabánya, Bakabánya, 
Hodrusbánya, az Erdélyi Ér eh egy
ségben az em lített aranylelőhelyek 
és Ó-Radna, a  Gömör-Szepesi Érc
hegységben Gölnicbánya, Szomol- 
nok, Igló, Svedlér. Kisebb mennyi
ségben term eltek ezüstöt a  bihari 
Rézbányán, Recsken és Gyöngyös
orosziban.

A nem esfém tartalm ú ércek ko- 
hósításának hagyományos aknás- 
kem encés m ódszere a technológia 
alapját képezte, ennek fejlesztési 
irányát a kem encék magasságá
nak 5-6  m-re növelése adta meg, 
am it a kokszgyártás elterjedése tett 
lehetővé.

1900 körül Kapnikbányán, Nagy
ágon, Selmecbányán, Nagybányán 
eredm ényes kísérleteket folytattak 
pirites ércek cianidos lúgzására. En
nek során NaCN oldattal az ércből 
közvetlenül N a[A u(CN )2] alakban 
o ldódott aranyat cinkporral csapat
ták ki.

Term észetesen az itt felsorolt el
járások m ellett számos eljárással 
nyertek ki nem esfém eket, de jelen 
tőségük nem  érte el a  felsoroltakét.

A 19. században elterjedt a kénsa
vas, valamint a salétromsavas oldás. 
M indkét savval az ezüstöt oldották 
ki az arany mellől. A visszamaradó 
aranyról eltávolított oldatból az 
ezüstöt cementálással ejtették ki.

Rézkohászat

A 19. század folyamán a hazai rézter 
melés fokozatosan csökkent. A kie
gyezéskor az évenkénti réztermelés 
m ég m eghaladta a 2000 t-át, de 
1895-ben m ár 160 tonnára  csök
kent. Az im port réz olcsóbb volt, 
m int a hazai. A rézterm elést a hábo 
rús gazdálkodás lendítette fel, a leál
líto tt bányákat újraindították, a dob- 
sinai, almaseli, szepesremetei, cset- 
neki bányákat kincstári kezelésbe 
vették, így a selmeci Erzsébet-akna
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és Kapnikbánya üzemeivel együtt a 
háború alatt a rézterm elés 33000 t- 
ra  nőtt.

Az első világháború után  a győz
tes nagyhatalmak felosztották Ma
gyarországot, a m egm aradt rész el
vesztette ércbányászatának több 
m int 90%-át, ez u tán a  hazai színes
fémkohászat más jellegű  korszaka 
kezdődött. Az 1896-ban alapított 
Weiss M anfréd Fém m ű Csepelen az 
ország legjelentősebb színesfémko
hászati üzemévé vált. A réz és ötvö
zeteiből gyártott félkész áru t term e 
lő üzem eket 1915-ben rézelektroli- 
záló egységgel bővítették. Az elekt
rolízis üzem a háború  utáni évek
ben a hulladékfeldolgozásból öntött 
anódrézből tiszta vörösrezet állított 
elő. Rézhulladék feldolgozással több 
kisebb üzem  is foglalkozott. Ezen kí
vül a  recski és gyöngyösoroszi érc 
flótáit színporát a Perem artoni kén- 
savgyárban pörkölték, a pörköt a 
M etallochémia Vállalatnál kohósí- 
tották, és abból anódrezet öntöttek. 
A réz elektrolízisénél visszamaradt 
nemesiszap aranytartalm át nyilván
tartották, de a  hazai feldolgozása 
nem  oldódott meg. A gyöngyösoro
szi cinkércet flótáit színpor alakban 
exportálták.

A II. világháború u tán  a kisebb 
magán kézben levő színesfémkohá 
szati üzem eket államosították, majd 
összevonásukat követően a Csepeli 
Fém mű irányítása alá rendelték. A 
Csepeli Fém m ű az ország egyedüli 
színesfémkohászati üzem e fokozatos 
korszerűsítéssel villamosipari vörös
réz huzalokat, valam int finom  hen 
gerelt szalagokat, csöveket, rudakat 
gyártott (gyárt m a is) rézből és ötvö
zeteiből. Az 1990-es évek elejére je 
lentősen megváltozott a Fém mű ter 
mékszerkezete és azok mennyisége. 
Leállították a  rézelektrolizáló üze
met, így vásárolt katódrézből gyárta
nak villamos vezetékhuzalt, korsze
rű, a 80-as években beruházott 
DFMC-rákristályosító elven m űködő 
folyamatos gyártósoron. A berende 
zés legnagyobb éves term elése elér 
te a 25 kt-t, az utóbbi időben azon
ban az igény m integy a felére esett 
vissza. Folyamatosan term el a  szalag
hengersor, a  rúd- és csőgyártó 
üzem.

Említésre érdem es, hogy az Apci 
Fém term ia Vállalat telephelyén az 
1960-as években a Fémipari Kutató

Intézetben kifejlesztett kemencével 
dolomitból sikeresen állított elő 
m agnézium ot félüzemi m éretekben. 
Ó lomkohászat

Az ólom term elés kincstári kezelés
ben  volt, de évszázadokon keresztül 
a  szükségletek kielégítése m iatt az 
ország behozatalra szorult. Az ólom 
kohászat jelentősebb üzemei Felső
bánya, Kapnikbánya, Fernezely és 
Selmecbánya voltak.

A ntim m term elés

A 13. században a tiszta antim onit 
„crudum ” kiviteli cikk volt az euró 
pai piacokra. Évszázadokon át ha 
zánkban folyamatosan bányászták.

Higanytermelés

A higanynak az aranymosásnál már 
az ókorban szerepe volt. A nemes
fémkohászat több eljárása alkalmaz
ta. 1847-ben Zalatnán 286 t, Szomol- 
nokon 22 t higanyt term eltek cinó- 
ber tartalm ú ércekből, mész adago 
lással, vas retortákban végzett lepár 
lással.

Cinket Dognácskán term eltek kalci- 
nált cink-karbonátos ércből függőle
ges retortákban, a 20. század elején 
évi 45-60 t-át. Máshol bányászott 
cinkércet exportáltak, főleg Bel
giumba.

M angánércet bányásztak Sárosban, 
G öm örben, Szatmárban, Hunyad 
várm egyében és a Bánságban. A ki
term elés a háború  alatt kétszeresére 
nőtt. Az úrkúti bányát 1917-ben nyi
tották meg.

M olibdbiércet a Bihar megyei Réz
bányán, króm  és wolfram ércet a 
Bánságban bányásztak.

B izm utot kis mennyiségben a sze
pesi Zavadkán és a bihari Rézbá
nyán term eltek.

Tellurt a nagyági ércekből 1782- 
ben M ü ller Ferenc állított elő kísérle
tei során, nagyobb mennyiséget 
csak Selmecbányán állítottak elő 
egyedül Európában.

A  lum ínium kohászat 

A bauxitot az ország területén 1903- 
ban M ikó Béla, a nagybányai fémvizs
gáló laboratórium  főm érnöke talál
ta meg, amikor kim utatta, hogy az 
addig gyenge m inőségű bihari szá
raz vasércnek tekintett érc valójában 
jó  m inőségű bauxit. Ezt Szádeczky 

Gyula, a Kolozsvári Egyetem pro 

fesszora is alátámasztotta. Társasá
gok jö ttek  létre, de tőke hiányában 
a kezdeményezés csak 1911-ben ju 
to tt el beruházási javaslatig. A pénz 
ügym inisztérium nak benyújtott ja 
vaslat m integy 2000 t/é v  fém alumí
nium  előállítását tervezte. A tervet 
Faller Károly, a  selmeci Bányászati 
Akadémia fémkohászattani tanszé
kének vezetője bírálta el, és jónak  
m inősítette. A m unkák megkezdőd 
tek, de csak a bányanyitásig ju to ttak  
el 1914-ig, az I. világháború kitöré 
séig. A bánya Ném etországba szállí
to tt bauxitot a  háború alatt.

Közben az alum ínium  ipari fém 
m é vált, az országban is m egkezdő 
dö tt a fém felhasználása. 1906-ban 
Csonka Ján os  egyedi tervezésű m o 
torjaihoz alum ínium  öntvényt kez
de tt használni, 1911-ben m egkezdő 
dö tt im port lemeztárcsákból az alu- 
míniumedény-gyártás, továbbá az 
Albertfalvai Repülőgépgyár is je len 
tős m ennyiségű alum ínium ot hasz
nált fel.

A magyarországi alum ínium ko 
hászat m integy fél évszázaddal a 
P a u l H éroult és Charles H a ll szabadal
m ának bejelentése után, 1935-ben 
kezdődött. Előbb 1934-ben üzembe 
helyezték Magyaróváron a timföld
gyárat, m ajd 1935 januárjában  Cse
pelen a Weiss M anfréd Éémmű te
rü letén  az alum ínium  elektrolizáló 
üzemet.

M indkét üzem et az akkori gazda
sági helyzetben a vállalkozók nagy 
nehézségek árán  hozták létre.

A magyaróvári timföldgyár alapí
tásának története  regénybe illő m ó 
don  kezdődött el 1932-ben, amikor 
az A lum ínium érc Bánya és Ipar Rt. 
(tovább: Aluérc) vezetősége határo 
zatot hozott a gyár megvalósítására. 
Az akkori tőkeszegény helyzetben 
nem  gondolhattak korszerű timföld
gyár építésére. Ezért úgy döntöttek, 
hogy megvásárolják egy csődbe ju 
to tt és leállított németországi vegyi 
üzem berendezéseit. A Magyaróvá
ron  rendelkezésre álló épületben 
összeszerelt berendezéseket 1934 
nyarán Bayer-rendszerű timföldhid- 
rátgyártó üzem ként m űködésbe 
hozták. Az üzem nek nem  volt kalci- 
náló kem encéje, ezért a h idrátot a 
Csepelen épülő alum ínium kohó 
számára Budapesten a Magyar Kerá
m ia Rt. tokos körkem encéjében 
égették tim földdé.
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A csepeli alum ínium üzem  külön 
részvénytársaságként jö tt létre 1934- 
ben, és szerződést kötött a norvég 
Elektrokemisk A /S  céggel 12 kA-es 
önsülő anódú  elektrolizáló kem en 
cék tervezésére és üzembehelyezésé 
re. T ulajdonképpen azért került az 
első alum ínium kohó Csepelre, 
m ert az energiaellátásra nem  kellett 
erőm űvet építeni, adva volt a cse
peli hőerőm ű. Az első 10 db ke
m encét 1935 januárjában  helyezték 
üzembe, és a hónap  végén m ár 
üzem szerűen m egkezdték a kádak 
ból az a lum ínium  csapolását.

A magyar ipar m ár korábban dol
gozott fel im port alum ínium ot, de a 
magyar alum ínium ipar születését a 
magyaróvári timföldgyár, ill. a cse
peli alum ínium kohó üzembeállítá 
sától számítjuk. A háború  u tán a bá
nya az elcsatolt terü letre  esett, így 
1920-ban m egkezdődött a  D unántú 
lon a  bauxitkutatás. Ez sikerrel járt, 
1926-ban m egnyitották az első bá
nyát G ánton, és m egkezdték a bau- 
xit exportját. Ugyanakkor m egépült 
az első hazai alum ínium  szabadveze
ték. M egkezdődött a lem ezhenger 
lés és fóliagyártás is im portált alapa 
nyagból, majd m egjelent a hazai 
alum ínium .

Az ország második alum ínium ko 
hóját a MÁK Rt. (Magyar Állami Kő
szénbányák Rt.) a  később Tatabá 
nyához csatolt Felsőgallán építette 
m eg és helyezte üzem be 1940-ben. 
Az évi 4000 t kapacitásra tervezett 
kohó fokozatos kiépítéssel 1944-ben 
érte el a  tervezett értéket.

1937-ben m egalakult a Magyar 
Bauxitbánya Rt., és m egépítette az 
Ajkai Timföldgyár és A lum ínium ko 
hót, amely 1942-ben m egkezdte a 
termelést. Ezzel egyidejűleg az 
Aluérc újabb timföldgyár létesítését 
határozta el, és 1941-ben m egkezd 
ték az Almásfüzitői Timföldgyár épí 
tését is, am it a háború  m iatt befejez
ni m ár nem  tudtak.

Az 1930-as években az alum í
nium  félgyártmánygyártás is fejlő
désnek indult. A Csepeli Fém m ű 
m ár a kohó indításakor megkezdte 
hengerm űvének bővítését, majd 
1941- 42-ben új hengerm űvet épí
tett. A Kőbányán 1936-ban színes
fém félgyártmányok gyártására indí
to tt Lam part gyár a háborús igé
nyek hatására fokozatosan átállt alu 
m ínium  félgyártmányok, elsősorban

ötvözött hengereltáruk gyártására. 
Ezenkívül a D ürener Metallwerke a 
Magyar Bauxit Rt.-vel szerződést 
kötött új fém m ű létesítésére 1941- 
ben  Székesfehérváron. A term elés 
1943-ban duralum inium  lemezek 
hengerlésével m egkezdődött, de 
1944 novem berében a harcok m iatt 
leállt. A háború  véget vetett az 
alum ínium ipar kiépítése első szaka
szának.

A magyar alum ínium ipar a hábo 
rús károsodás és visszaesés mély
pontjából csak nehezen tudo tt talp
ra  állni. A részben ném et tőkeérde 
keltségű gyárakat a  részesedés ará 
nyában a Szovjetunió jóvátétel fejé
ben lefoglalta, így létrejöttek a ma
gyar-szovjet vegyes vállalatok. Majd 
1948-ban megalakult a Maszobai Rt. 
(Magyar-Szovjet Bauxit-Alumínium 
Rt.), amely 1955. január 1-ig irányí
to tta az alum ínium ipart. Ekkor a tel
jes  alum ínium ipar, bányák, timföld- 
gyár, kohók és félgyártmányüzemek 
a magyar állam tulajdonába kerül
tek. Időközben még a Maszobai Rt. 
időszakában üzembe helyezték az 
Almásfüzitői Timföldgyárat és 1952- 
ben  az înotai A lum ínium kohót.

A minisztériumi irányítás alatt az 
alum ínium ipar új fejlődési szakasz
ba lépett. 1962-ben államközi szer
ződést kötött a Szovjetunióval tim 
föld- ill. töm balum ínium  kölcsönös 
szállítására illetve cseréjére. A szer
ződés értelm ében a magyar fél tim 
földet adott át szovjet kohósításra, 
és a szovjet fél ennek  megfelelő 
mennyiségű fém alum ínium ot szál
lított vissza. A magyar timföldgyárak 
a fokozatosan növekvő mennyiségű 
timföldkiszállítás m iatt kapacitásu 
kat jelen tősen  bővítették, és új üze
mekkel bővült a félgyártmánygyár
tás is. Ezzel szemben az alum ínium 
kohókat csak intenzifikálással fej
lesztették m érsékelt ütem ben. 1963- 
ban m egalakult a Magyar Alumíni
um ipari Tröszt.

Az államközi szerződés hatására 
létrejött fejlődésre jellem ző, hogy 
míg 1965-ben 1,5 millió tonna bau- 
xitjövesztés m ellett a timföldgyártás 
300 kt volt, a félgyártmánygyártás 
pedig nem  érte el a 70 kt-t, tíz év 
múlva, 1975-ben a bauxitbányászat 
elérte a 2,8 millió tonnát, a timföld- 
gyártás a 800 kt-t, a félgyárünány- 
gyártás a  130 kt-t. Az államközi 
egyezmény eredm ényeként a ma

gyar alum ínium ipar 50 éves jubileu 
m a évében az országnak 250 kt alu
m ínium  állt rendelkezésére.

Az 1990-es évek elejétől napjain 
kig a tatabányai, majd az ajkai alu
m ín ium kohót leállították, az înotai 
A lum ínium kohó mintegy 30 k t/év  
termelési szinten a term elt fémet 
huzal, szalag, hidegfolyatási lapka 
stb. árukra dolgozza fel. A Magyaró
vári Timföld- és M űkorundgyár alu- 
m ínium oxid-term elését korund és 
tűzállóipari term ékek gyártására 
összpontosítja. Az Almásfüzitői Tim 
földgyár erősen lecsökkent term elé 
sének egy részét különféle oxidter- 
m ékek előállítására fordítja.

A Kőbányai Könnyűfémm ű 1955- 
től fokozatosan áttért az alum íni
um fólia gyártására, annak hulladé 
kát alum ínium pigm entté, pasztává 
dolgozza fel Kecskeméten épített 
gyárában.

Az alum ínium ipar privatizálása 
során a Székesfehérvári Könnyű
fém m üvet az Alcoa, az Ajkai Alumí
n ium kohó kokilla- és présöntödéjét 
francia cég, az înotai Álumíniumko- 
hót, valamint a  Magyaróvári Tim 
földgyárat, a Kőbányai Könnyűfém 
müvet, a  Balassagyarmati Fémipari 
Vállalatot hazai társaságok vették 
meg. Ezzel a magyar alum ínium ipar 
egységes irányítása megszűnt, ma 
m ár különböző érdekeltségű vállala
tokká alakult át.
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A magyar BEALUCA  

űr-anyagtechnológiai kutatás történeti 
előzm ényeiről és kezdeteiről

FUCHS ERIK

A magyar B e al u c a  űr-anyagtechnológiai (űrmetallurgiai) prog
ram az 1980. évi, szovjet-magyar közös űrrepülés egyik sikeres 
projektje volt. A program az egykori VASKÚT vizsgálótechnikai 
infrastruktúráján, illetve a fémtani folyamatok számítógépes 
szimulációjával foglalkozó kutatásain alapult. A Szaljut-6 űrállo
más Kr isz t ái., illetve S z p l a v  kemencéjében -  mikrogravitációs 
körülmények között -  nyolc olvasztási/kristályosrtási kísérletre 
került sor, amelyek összesen tizenkétféle, egymástól specifiku
san különböző AI-Си próbát eredményeztek. А ВЕАШсл-ргод- 
ramnak -  a kísérletek konkrét eredményein messze túlmenő -  

sikere abban rejlett, hogy aktiválta, kihasználta és nemzetközi 
szinten dokumentálta a Vaskút környezetében annak idején 
rendelkezésre álló anyagtudományi-anyagtechnológiai K+F-ka- 
pacitások rugalmas, tudományos teljesítőképességét. Az egy
kori tudásbázis, a komplex feladatok megoldására képes, évti
zedek alatt kifejlesztett felkészültség napjainkig -  sajnálatosan, 
visszafordíthatatlanul -  szétszóródott, felszámolódott.

Bevezetés

A m édium ok a nagy politikai attrak 
ciók publicitásával, 1980. május 26- 
án hozták nyilvánosságra, hogy Far

kas Bertalan és Valerij K ubászov űrha 
jós -  a Szojuz-36 űrhajó fedélzetén -  
elindult a világűrbe (pontosabban: a 
Szaljut-6 űrállomásra). Az 1980. má
ju s  26-június 3. között végrehajtott 
szovjet-m agyar közös űrrepülés idején 
széleskörű propaganda tudatosította 
az űrkutatás korszakalkotó lehetősé 
geit. Nyilvánosságra került a közös 
űrrepülés magyar tudományos prog 
ramja, ismeretterjesztő kiállítás nyílt

Fuchs Erik oki. k o h ó m é m ö k  (S opron , 1952), а 

m ű sz . tud. kandidá tu sa  (1962), ill. doktora  

(1974). 1 9 5 2 -8 7 -ig  a V A S K Ú T  do lgozó ja , le g 

u tóbb  k u ta tá ss ze r v e z é s i  főm érnöke. O ktato tt a 

BME-n, a  Freibergi B á n y á sza ti A kadém ián  é s  a  

ME-n, m e lyn ek  c. eg y . tanára (1985). 1 9 8 7 -9 0 :  

a M E M ű szerközpon tján ak  üv. igazgató ja , 

1 9 9 0 -9 3  k ö zö tt a  sopron i e g y e te m  Innovációs  

Irodájának v e ze tő je . T e v é k e n y s é g é t tö b b  állam i 

é s  e g ye sü le ti k itü n te té sse l ism erték  el.

a várbeli H adtörténeti M úzeumban, 
majd a budapesti Közlekedési Múze
umban; stb. Tizenhat év telt el azóta. 
Olyan tizenhat év, amely alapvetően 
megváltoztatta a világ képét -  s ezen 
belül hazánk társadalmi és gazdasági 
arculatát is. A kohászat, a nehézipar 
helyzete drám aian megváltozott; ága
zatunk jövőképe továbbra is sötét. 
Különösen sajnálatos, hogy jelentős 
fótwfó'kapacitásokon kívül, olyan ne
hezen pótolható -  szellemi -  kutatási
fejlesztési kapacitások is felszámolód
tak, amelyek még hasznosak lehettek 
volna a rendszerváltást követő évtize
dekben.

A változások okainak és következ
ményeinek az elemzése történészek
re  tartozik. Az OMBKE hagyomá
nyos feladata azonban, hogy a lehe 
tőségei szerint elősegítse a tények, a 
történeti részletek, a hiteles kortörté 
neti dokum entum ok megőrzését. A 
jelen, m illecentenáriumi célszám al
kalmából, ebben a szellemben, tá- 
gabb összefüggéseiben tekintjük át

az elm últ évtizedek fejlődéstörténe 
tének egy bizonyosan nem  dicstelen 
szeletét.

A BKL Kohászat olvasói előtt bizo
nyára ismeretes, hogy a magyar űr
kutatási tevékenység tulajdonképpen 
1946-ban, Bay Z oltánnak  az Egyesült 
Izzóban végrehajtott Hold-reflexiós 
kísérletével kezdődtek. Az 1950-es, 
1960-as években, szovjet kooperáció 
ban következett azután a mestersé
ges holdak átvonulásának vizuális, 
majd rádiós megfigyelése (MTA Csil
lagvizsgáló Intézete, Posta Kísérleti 
In tézet). A Budapesti Műszaki Egye
tem Űrkutató Csoportja 1966-ban 
alakult m eg hivatalosan; a tevékeny
sége fokozatosan űreszközök fedélze
ti egységeinek építésére és rádiós 
műholdmegfigyelésre koncentráló 
dott. Magyarország 1962 óta tagja a 
COSPAR (Committee on Space Re
search ~ Űrkutatási Bizottság), illetve 
az LAF (International Astronautical 
Federation = Nemzetközi Asztronau
tikai Szövetség) nemzetközi űrkuta 
tási szervezetnek. A szocialista orszá
gok iNTERKOZMOsz-egyezményének 
aláírására 1967-ben került sor.

Az űrkutatással kapcsolatos, fő
ként akadémiai kutatóhelyeken fo
lyó magyar tevékenységeket 1978-tól 
a M T A  Interkozmosz T anácsa az alábbi 
tudom ányterületeken szervezte és 
koordinálta: 1. kozmikus fizika , 2. koz

m ikus meteorológia, 3 . űrtávközlés, 4. 
kozmikus orvosbiológia, illetve 5. a  fö ld i 

erőforrások ku ta tása  légi és űreszközök se

gítségével.

Anyagtechnológiai, anyagtudom ányi 

kutatásokról ez idő tájt még csak alig 
esett szó, bár fantasztikus ötletekben 
nem  volt hiány (pl. a „világűrben” 
megvalósítandó „napkohó”) . Az 
anyagtechnológia ugyanis mindmáig 
az évszázados, fö ld i tapasztalatokon, 
az egyre korszerűbb, egyre egzak
tabb fö ld i ism ereteken, a fö ld i kutatá
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si-fejlesztési, illetve fö ld i ipari hátté 
ren nyugszik. Az űrobjektum ok egye
lőre -  még jó  ideig -  a m indenkori, 
fö ld i (csúcs) technológia lehetőségeit 
realizálják.

A szocialista országok  

közös űrrepülései

A szovjet Sm lju t-6  volt az első tudo 
mányos űrállomás, amely űrhajósok 
(az állandó legénység) hosszabb idő 
tartamú, fedélzeti tartózkodásán kí
vül lehetővé tette nemzetközi személy
zet esetenkénti, többnapos látogatá
sát és fedélzeti munkáját. Az űrállo 
mást 1977. szeptember 29-én bocsá
tották fel a 345-360 km magasságú, 
51,6° hajlásszögű, 91,4 perc keringé 
si idejű pályájára. Emberes űrkísérle
tek céljaira 1982-ig, vagyis öt évig 
volt használatbalt, 1982. jú lius 29-én 
tért vissza a Föld légkörébe, amely
ben az előirányzott m ódon megsem 
misült.

Az iNTERKOZMOSZ-tagországok kö
zös űrrepülései 1978 m árciusában, 
csehszlovák űrhajós részvételével kez
dődtek . Ezt követte 1978 júniusában  

a lengyel, illetve 1978 augusztusában  

az N I)K-s űrhajós sikeres programja. 
A éo/gár-szovjet közös űrrepülés 

1979 áprilisában, a tervezett m ód on  

indult, de műszaki hiba m iatt félbesza

kadt: A Szojuz-33 űrhajó n em  tudott 

az űrállom áshoz kapcsolódn i, s ezért 

a bolgár-szovjet párosnak kényszer- 
leszállást kellett végrehajtania. Mivel 
a hibaforrás k iküszöbölése id őb e ke 
rült, a  magyar-szoxjet páros előkészítés 

a la tt álló repülése -  a tervezetthez ké
pest -  közel egy évet késett.

A BEALUCA-program 
története

A magyar űrhajósjelöltek (Farkas Ber

ta lan  és M agyari Béla), a Moszkva 
környéki Csillagvárosban készültek 
fel a közös űrrepülésre. A felkészülés 
a szűkebb értelem ben vett űrhajós 
képzésen túlm enően, szükségkép
pen kiterjedt az elvégzendő fedélzeti 
kísérletek, a konkrét fedélzeti teen 
dők elsajátítására is. -  A közös űrre 
pülés szakmai (tudományos) prog 
ram ját a m unkába bevont, magyar 
kutatóhelyek dolgozták ki; érthető 
en az Interkozmosz Tanács tevé

kenységének fentebb részletezett té
makörein belül.

Az űrrepülés időpontjának kény
szerű elhúzódása lehetővé tette az 
eredetileg előkészített fedélzeti kí
sérletek felülvizsgálatát, kiegészíté
sét. Feltehetően Valerij Kubászov, Far
kas Bertalan m érnök képesítésű tár 
sa volt az, aki észrevételezte, hogy a 
magyar program  nem  irányoz elő 
anyagtechnológiai kísérletet, holott 
a Szaljut-6 fedélzetén ez idő tájt m ár 
m űködött két erre a célra kifejlesz
tett kísérleti eszköz, a k r i s z t a l - és a 
szPLAV-kemence.

Az MTA Interkozmosz Tanács 
Titkársága a bolgár program  meghi
úsulását, a csúszás nyilvánvalóvá válá
sát követően, 1979 nyarán, pótlóla 
gosan kereste meg az anyagokkal 
foglalkozó, szóba jövő magyar kuta 
tókat, kutatóhelyeket. Az akadémiai 
intézmények közül az MTA Műszaki 
Fizikai Kutató Intézete és a KFKI -  
G yulai József, L en dvai Ödön, Gyúró Im 

re és mások részvételével -  egy a 
KMSZTAL-kemencére tervezett, félve
zető kristályokkal kapcsolatos javasla
tot terjesztett elő (ebből alakult ki a 
közös űrrepülés itt nem  részletezett, 
három  olvasztási-kristályosítási kísér
letből álló Ö tvös-program ja).

Az akadém iai körök kezdeti érdek 
telensége feltehetően szerepet já t 
szott abban, hogy Ferencz Csaba -  az 
Interkozmosz Tanács Titkárságának 
m unkatársa -  az ipari kutatóintézet
ként m űködő VASKÚT Fémtani 
Osztályától is kért javaslatot a Szaljut- 

6  űrállom ás fedélzeti űrkemencéiben, a  

közös űrrepülés során végrehajtandó kí 

sé r le ted re  vonatkozóan. Az előterjesz
tés kidolgozására és benyújtására né 
hány nap (gyakorlatilag egy hétvé
ge) állt a rendelkezésünkre.

A helyzet másfél évtized távlatá
ból is szürrealistának tűnik: Az alka
lom egyszeri, megismételhetetlen kí
sérleti lehetőséget helyezett kilátás
ba, a világ belátható időn belül 
egyetlen, em beres űrállomásán, szá
m unkra anyagi előfeltételek nélkül 
és azonnal. Ugyanakkor teljesen 
nyilvánvaló volt, hogy fogalm unk 
sincsen űrkutatásról, űrtechnológiá 
ról, az űrrel kapcsolatban addig vég
zett munkálatokról, nemzetközi ta
pasztalatokról, tudományos aktuali
tásokról (mely épeszű, hazai metal
lográfus gondolt akkoriban arra, 
hogy éppen fedélzeti űrkísérletekre

készüljön fel?). -  A kihívás nagy volt, 
az előteijesztést a vonatkozó öntör 
vények m inden szakszerűségével el
készítettük és benyújtottuk. A gon 
dot ezzel letudtuk, s a problémával 
tovább nem  foglalkoztunk.

1979. október végén-novem ber 
elején azután -  teljesen váratlanul -  
kiderült, hogy az űrtechnológiai elő
terjesztésünket az illetékesek elfo
gadták, s hogy néhány nap múlva, a 
magyar-szovjet közös űrrepülést elő
készítő szakmai delegáció tagjaként 
Moszkvába kell utaznunk. -  Az első 
moszkvai tárgyaláson a javaslat kidol
gozója (Fuchs E .), illetve szakértőként 
Csurbakava T a tján a  (Köfém) vett 
részt.

Űrügyekben változatlanul tájéko
zatlanok voltunk, a tém akör ugyanis 
csak korlátozottan volt publikus: 
Gyakorlatilag semmi autentikusát 
sem lehetett m egtudni például a 
Szaljut-6 űrkem encéiről, az űrben 
addig végzett űrolvasztási kísérletek
ről, a kemencékkel szerzett tapaszta
latokról stb.

Moszkvában ism ertettük az elő
terjesztésünk tudományos koncepci
óját, és a fedélzeti kísérletek egy -  
feltételezett kísérleti lehetőségekre 
alapított -  stratégiáját. A kétféle, 
összesen nyolc (!), hosszú időtarta 
m ú olvasztási-kristályosítási kísérlet 
program ba iktatását a szovjet fél -  
várakozásunk ellenére -  teljes terje
delm ében, szakmai ellenvetés nélkül 
elfogadta, holott a kísérletek időigé
nye messze m eghaladta Farkas Ber
talan tervezett fedélzeti tartózkodá
sát. Az egyetlen feltétel az volt, hogy 
a  végleges, a z  űrállom ásra küldhető pró 

bákat -  tehát kvarc ampullába for
rasztva, tokozva, biztonsági ellenőrző 
vizsgálatok után -  legkésőbb 1980. j a 

nuárjában  (tehát hat-nyolc héten be
lül) kell a  szovjet fé l rendelkezésére, bocsá

tanunk.

Jóval később tudtuk meg, hogy a 
nemzetközi gyakorlatban egy-egy 
ilyen próbasorozat létrehozása éve
ket vesz igénybe; a feladat abszurdi
tása azonban ott a helyszínen, enél- 
kül is nyilvánvaló volt. Kényszerpá
lyán voltunk. Hazatérésünk előtt (te
hát otthoni egyeztetés lehetősége 
nélkül), o tt és rögtön még nevet kel
lett adnunk a kétféle kísérletnek; 
úgy, ahogyan például „Pille” volt a 
magyar sugárzásmérő műszer, vagy 
„Balaton” az űrhajósok szellemi
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munkavégző képességét vizsgáló ma
gyar műszer neve.

A névadás fölöttébb kényes do 
log. Végül abból indultunk ki, hogy 
a fedélzeti próbák előállítása -  külö 
nösen az előttünk álló éwégi, kará 
csonyi-újévi időszakban -  elképzel
hetetlen az érdekelt kutatók család
jának  a támogatása nélkül: Az egyik 
kísérletsorozat nevéül a Beárt, a má
sik kísérletsorozat nevéül a Lucárt (a 
várhatóan kulcsszerepet játszó Bobok 

György intézeti, illetve Roósz A ndrás  

miskolci egyetemi kollégánk felesé
gének a keresztnevét) javasoltuk. -  
Az ödetet a konferencia vidám 
egyetértéssel fogadta.

Másnap aztán kiderült, hogy még

sem két külön, hanem  valamennyi kí
sérletünk számára egy közös nevet kell 
találnunk. így lett az egész űr-anyag
technológiai program unknak az im
m ár történelmivé vált neve (össze
vontan, és a hazaérkezésünkig a leg
felsőbb, állami fórum okon m egerő 
sítetten, visszavonhataüanul): B p z -  

l u K z . -  Az elnevezés végül is telitalá
latnak bizonyult. Rejtélyessége és az 
értelmezés körüli találgatások örven
detesen elősegítették a program 
publicitását; különösen a közös űrre 
pülés idején.

Bármilyen valószínűden volt is, 
sok bonyodalom árán, de a repülő 
próbákat mégis időben átadtuk a 
szovjet illetékeseknek. A tökéletesen ir

racionális produkciót -  az országban 
akkor éppen meglevő, sokrétű, a kö
vetkező fejezetben részletezett elő
feltételeken kívül -  a z  tette lehetővé, 

hogy m indenki, akire szükség vo lt (intéz

mény, vá lla la t, szervezet, magánszemély; 

valóban m indenki), azonnal, lelkesen és 

öntevékenyen, sem. előtte, sem. azóta nem  

tapasztalt aktixntással, kollegialitással, 

rugalm assággal és önzetlenséggel, feltétel 

nélkül együttműködött. Az űrkísérlet 
hetek alatti előkészítése és sikere az 
első pillanattól kezdve közös üggyé 
vált; m inden rivalizálás, féltékenység 
-  és kézzelfogható anyagi érdekelt 
ség nélkül.

A m unkálatok szervezésében, 
technikai részletek megoldásában, 
kifogyhatatlan ötletekkel, kezdettől 
fogva, mindvégig m eghatározó sze
repe volt B uza Gábornak. Üveges Jó 

zsef a tatabányai alum ínium kohó 
igazgatója, napokon belül bocsátotta 
a rendelkezésünkre az egyébként év
számra beszerezhetetlen, mázsányi

tömegű, 99,99%-os tisztaságú alumí
nium alapanyagot. A székesfehérvári 
Köfém m unkatársainak (Csurbakova 
Tatjánának és m unkatársainak) elé- 
vülhetetíen érdem e, hogy ugyancsak 
napokon belül, hibátíanul gyártották 
le a kiváló minőségű, folyamatosan 
öntö tt tuskókat (ismétlésre m ár 
alapanyag hiányában sem lett volna 
lehetőség).

A képlékeny alakítást (hengerlést, 
húzást), egyes nélkülözhetetlen elő 
készítő vizsgálatokat -  Sapsál Vera irá 
nyításával -  a Fémkut munkatársai
nak köszönhettük. Az egyébként tel
jességgel m egoldhatatlan kvarc
m unkákat az Egyesült Izzó (a Tungs
ram) egyik budapesti, fényforrás-fej
lesztő laboratórium a végezte: több 
nyire „megvárásos” alapon készí
tették el az 0,1 mm-es tűréshatárok 
kal előírt m éretű ampullákat, illetve 
forrasztották be -  vákuum alatt -  
előbb a kísérleti, majd a végleges 
próbákat.

Az előkészületek, az előkísérletek, 
az átadási-átvételi eljárások, az izgal
mak és a szűnni nem  akaró krízis- 
helyzetek részletezése messze vezet
ne; az anekdota-értékű epizódok na 
gyobbrészt m ár egyébként is feledés 
be merültek. A próbákat teherűrha 
jó  szállította a Szaljut-6 fedélzetére. 
A közös űrrepülés idején Gyúró Imre, 

a MTA Műszaki Fizikai Kutató Inté 
zetének tudományos munkatársa, a 
fentebb hivatkozott Ötvös-program 
egyik kidolgozója, a Moszkvai Ű rre 
pülés-irányító Központban kísérte fi
gyelemmel az eseményeket. A pró 
bák kezelésének nagyobb része 
azonban -  am int ez előre látható 
volt -  az űrállomás állandó legénysé
gére, leginkább Valeri] Viktorovics 

R jum in  szovjet űrhajósra maradt.
A  BEALUCA-program űrt megjárt 

próbáit hónap ok ig  tartó, teljes bi
zonytalanság után, sértetlen , bontat 
lan tokozásban, m in d en  form aság  

(ünnepélyesség , szállítólevél stb.) 

nélkül, 1980. őszén  kaptuk kézhez  

M oszkvában. A zonnal hozzáfogtunk  

a visszatért próbák vizsgálatához, s 

m ég  hosszú id eig  felhasználtuk őket 

k ülön böző  kutatásokban. A  tudom á 
nyos ered m én yek et folyam atosan  

publikáltuk (pl. [1, 2, 3, 4, 5 ] ) .  A 

fen tiekb en  leírt részletekről, a prog 

ram előzm ényeirő l és általánosabb  

tanulságairól azonban ed d ig  nem  j e 
len t m eg  ism ertetés.

Tudom ányos

előzm ények

A vázolt, irracionális peremfeltételek 
ellenére, az 1980. évi BEALUCA-kisérle- 

tek az évtized ta lán  legkomplexebb -  nyil

vánosságra került - , rendszerszemléletű 

űr-anyagtechnológiai (űrm etallurgiai)
válla lkozásává lettek, amelyen kívülál
ló számára m a sem érződik az előké
szítés többszörösen rögtönzött jelle 
ge. A program  ugyanis a valóságban 
-  m int általában m inden sikeres rög
tönzés -  nagyon is szilárd alapokon 
nyugodott.

Az összefüggések jobb  megértése 
érdekében, 1. ábra az anyagtechno 
lógia (a fémtechnológia) tudomá
nyos hátterének általános fejlődését 
mutatja.

Az ábra érzékelteti, hogy a fémes 
anyagok előállítása, feldolgozása; 
vagyis az egész kohászati-gépipari 
termelés milyen sokáig alapult kizá
rólagosan a szakmai tapasztalatokon 
(esetenként technológiai próbá 
kon). Ténykérdés, hogy m ég a ha
gyományos, fémmikroszkópos metal
lográfiái vizsgálatok is csak az 1920-as 
éveket követően terjedtek el az ága
zat nagyobb üzemeiben.

Világszerte egyre nyomasztóbbá 
vált, hogy míg régen a mesterségek 
fogásai generációról generációra 
örökítődtek, s a tudás lassan, követ
hetően gyarapodott, az iparosodás, a  

fejlődés felgyorsulásával az üzemi/techno- 

lógiai adatok egyre kezelhetetlenebb 

m ennyiségűvé dagadtak; ugyanakkor az 

ú j feladatok egyre kevésbé voltak megold

hatóak pu sztán  a  korábbi tapasztalatok  

alapján .

A főként egyetemi tanszékeken 
folyó vizsgálódások eredményei kez
detben inkább csak káresetek révén 
csatolódtak vissza az ipari termelés
be. Az új anyagokat, az új technoló 
giai megoldásokat -  az egyre tudato 
sabb adatgyűjtés ellenére -, még évti
zedekig csak kísérleti úton fejlesztet
ték (így például a közismert „rozsda- 
mentes" króm-nikkel-acélokat is). Az 
elmélet első, máig emlegetett nagy si
kere a mikroötvözött acél kidolgozása 
volt: a  szilárdságnövelés kiválásokhoz kö

tődő  lehetőségét előbb ismerték fe l elméleti 

úton, s csak utóbb igazolták kísérle
tekkel. -  Az 1970-es évektől azután 
felgyorsult a számítógépes adatfel
dolgozás, a tervezésben egyre na-
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Idő Folyamat Előfeltételek

1 Az anyag felépítésének megértése: Mérő és minősítő módszerek kialakulása:

1 • szövetszerkezet (Fe-C-diagram) • mechanikai vizsgálatok
1 • ideális kristályszerkezet • metallográfia, fémmikroszkóp
1 (Lz�p , 1912) •termoanalízis
1 • kristályhibák, diszlokációk • dilatométer

1940 • ún. „egyensúlyi”, ill. „átalakulási” • röntgendiffrakciós eljárások
I diagramok • elektronmikroszkópok
I • edzhetőség; stb.
I Összefüggések és okok megértése: Kísérletezés, mérés; tapasztalatok
I • (szövet)szerkezet -  tulajdonságok gyűjtése
I • átalakulások -  és következményeik

1960 Szisztematikus kísérletsorozatok
I Tudatos anyagfejlesztés:
I • mikroötvözött acél

1970

I Kvantitatív összefüggések, Elektronikus számítógépek bevezetése,
I (korrelációs) formulák alkalmazása adatbankok létesítése

I Matematikai modellek, matematikai
1980 szimuláció A számítás, az adatregenerálás előtérbe

I kerül az egyedi mérésekkel szemben
I Számítógéppel segített eljárások: Információs rendszerek, szakértői
I • tulajdonságbecslés rendszerek

1990 • anyagmegválasztás
I • technológiai tervezés

I (pl. hőkezelések esetében)
I • CAD/CAM; stb.

1 . áb ra . A  technológia anyag tudom ányi h á tterének  fejlődése

gyobb szerephez ju to tt a számítógé
pes szimuláció, az üzemekben roha 
mosan terjedt az automatizálás, a fo
lyamatszabályozás, a m odern logiszti
ka; szintáttörést hoztak a korszerű 
termelésirányító rendszerek stb.

A z anyagtechnológiai r p zl u K z - íM í- 

sérklek (űrmetallurgiai kísérletek) 
alakulása szempontjából a sajátos, 
magyarországi körülm ényeknek van 
jelentősége. A térség kohászatának 
és kapcsolódó gépiparának a törté 
netével a B K L  K ohászat hasábjain is 
számos dolgozat foglalkozott már. A 
beszámolókból inkább csak áttétele 
sen tűnik ki, hogy -  egészen az 1950- 
es évekig -  milyen m éltatlanul szerény 

volt a z  ágazat hazai ku tatási háttere. E 
tekintetben vitathatatlan forduló 
pontot je len tett, hogy a második vi
lágháború befejezését követően elő
térbe került a nehézipar és a „tudo 

m á n y” e rő lte te tt . fejlesztése.
Ami a „tudományt” illeti, a hábo 

rús kiesések vákuuma után, a hirte 
len kiszélesedő képzés nyomán ná 
lunk is megjelent a  f ia ta l  szakemberek ter

mészettudományosán, illetve alaptárgyi 

szempontból a  korábbiaknál jó v a l  iskolá 

zottabb, igényesebb, a  helyét kereső', követ

kező generádója; az európai szintű ku
tatás-fejlesztés egyik előfeltétele. Saj
nos, máig viseljük azonban annak a

következményeit, hogy a  felsőfokú  

tanintézetek és a  főfoglalkozású kutatóhe

lyek fejlesztését -  a negyvenes évek vé
gétől, keleti m intára -  különválasztot

ták: az egyetemekre, főiskolákra há 
rultak a felsőoktatási feladatok, az új, 
akadémiai kutató intézeteket alapku 

tatásra  hozták létre, míg a szakmi
nisztériumokhoz rendelt, egymástól 
részben m ár ezért is különböző új, 
ipari kutató intézetek (köztük az egyko
ri Vasipari K utató  Intézet, a VASKÚT 
is) általában egyes ágazatok kiszolgálá 

sára  létesültek. Az új intézmények, új 
beruházások kétségtelenül előrelé 
pést jelentettek. Az indokolatlan el
különítés ugyanakkor -  a rendkívül 
nagy ráfordítások ellenére -  szétap
rózódásra, párhuzamosságokra, túl- 
méretezettségekre; ellátási gondokra 
és illetékességi problém ákra is veze
tett: Az ellentm ondások eleve ma
gukban hordozták a hosszútávú fi
nanszírozhatatlanság csíráit.

Az 1950-es, 1960-as évek forduló 
ján  végbement korszakváltást (az em 
pirikus adatok egyre kezelhetetle 
nebbé váló tömegén kívül) világszer
te az jellem ezte, hogy -  a második vi
lágháború idején felgyülemlett isme
reteket is hasznosítva -, ugrásszerűen 
felgyorsult a műszaki fejlesztés, hogy 
látványosan lerövidült az anyagok, a

termékek, a  technológiák életdklusa, vala
m int hogy a kutatás-fejlesztésben elő

térbe kerültek a  kísérleti fiz ik a  oldaláról 

fejlődő, ú j vizsgáló technikák. -  A prob 
lémák megoldásához, az adatok ke
zeléséhez, feldolgozásához; az össze
függések megállapításához ugyanak
kor még nem álltak  rendelkezésre elektro

n ikus számítógépek.

A főként (vas)kohászati-gépipari 
ágazatok kiszolgálására létesített, 
egykori Vasipari Kutató Intézetben 
kiépülő, valóban a kor színvonalát 
tükröző anyagtudományi vizsgáló ka
pacitásokra -  az alapító GiUemot Lász 

lón kívül -  természetszerűen nagy ha
tása volt Verő József közismert, úttörő 
szerepet játszó, évtizedes oktató és 
szakírói munkásságának. A gyökerek 
azonban szerteágazóak, visszanyúl
nak például Simonyi Károlynak, „A f i 

zika  kultúrtörténete” című ismert 
könyv későbbi szerzőjének soproni 
tevékenységére is: az Elektrotechni
ka Tanszék 1948-ban kinevezett veze
tőjeként, néhány évig a soproni 
egyetemen folytatta a fentebb már 
hivatkozott Bay Zoltán örökét: a Bu
dapestről átm entett maradványok 
felhasználásával, Sopronban kezdte 
m eg azoknak az atomfizikai labora
tóriumoknak, részecskegyorsítóknak 
a kiépítését, amelyek később a MTA 
Központi Fizikai Kutató Intézetének, 
a KFKI alapításának egyik bázisául 
szolgáltak. -  Az atomfizika, a fiziku
sok által művelt kísérleti fizika, illet
ve a hagyományos ipari technológiák 
világa között ez idő tájt még szaka
dék tátongott. A kohómérnökképzés 
történetében ezért máig mérföldkő 
nek tekinthető, hogy Simonyi Károly 
a gyakorlati elektrotechnikán túlme
nően, életre szóló meggyőző erővel 
oktatta a m odem  fizika azon alapja
it, amelyek rövidesen az anyagtudo
mány és a kohászati technológia 
szempontjából is meghatározóakká 
váltak.

A történeti háttérhez tartozik, 
hogy Geleji Sándor, a soproni, majd 
miskolci kohógéptani tanszék nagy 
ipari tapasztalatú vezetője, kezdettől 
fogva aggódva figyelte, hogy az új, 
akadémiai kutató intézetek profilja 
mennyire eltávolodik a gyakorlati fé
mek és ötvözetek problémakörétől 
(így az acélok, az alumínium- és réz
ötvözetek; vagyis a nemzeti jövede 
lem nagy, az akkori devizabevételek 
túlnyom ó részét létrehozó, kohásza-
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ti-gépipari technológiák anyagtudo 
mányi hátterétől). A MTA Műszaki 
Tudom ányok Osztályának elnöke
ként ezért később tételesen is kidol
goztatta egy metallurgiai-anyagtech
nológiai orientáltságú, új akadémiai 
intézet koncepcióját [6]).

Az új intézet nem  valósult meg. 
Az előmunkálatok azonban, beleért 
ve egyes vizsgálótechnikai tananya
gok [7, 8] háttérdokum entációit, in 
formális vezérfonalként szolgálták a 
VASKÚT Anyagvizsgáló, majd Fém- 
tani Osztályának későbbi fejlesztését, 
a mérvadó kutatási tervek, a nélkü- 
lözheteüen együttműködések kiala
kítását, s többek között az OMBKE 
Anyagvizsgáló Szakcsoportjának an 
nak idején kultúraterem tő, kultúra 
terjesztő, szellemi koordináló tevé
kenységét (vö. a K ohászati A nyagvizs 

gáló N apok  történetével). A hatékony 
ságot segítette a korszak jó  néhány 
más, a koncepcióval összhangban le
vő, bár szervezetileg teljesen függet
len aküvitása; pl. RittingerJános, Fehér

vári A ttila  és m unkatársainak ugyan
csak a VASKUT-ban folyó, hegesztés- 
technológiai-törésmechanikai jelle 
gű kutatásai, Czinege Imre, K isfaludy  

A ntal, Sárosi György és mások eszköz
fejlesztési m unkája a budapesti Bán
ki D onát Gépipari Műszaki Főiskola 
Mechanikai Technológiai Intézeté 
ben; stb.

Tudományos aktualitások, köl
csönhatások, objektív lehetőségek és 
egyéni kutatói ambíciók szerencsés 
egybeesése nyomán -  az 1970-es 
évek végéig -  kia laku lt egy működő, 

nagyrészt informális, s ta lán  éppen ezért 

országos jelentőségű, vizsgálótechnikai, il 

letve kutatási-fejlesztési rendszer, amely
nek a lényege (koncepciója) teljesen 
pragmatikus volt:
-  Minél teljesebb körben vizsgáln i és 

számszerűen jellem ezni k íván tu k  az  

an yag  szerkezetét (felépítését), az 
atomostól a makroszkópos nagy
ságrendekig [optikai, illetve fény
mikroszkópos (metallográfiái) 
technikák; emissziós, scanning- és 
transzmissziós elektronmikrosz 
kóp, kvantitatív képelemzés; 
elektrondiffrakciós és röntgen 
diffrakciós vizsgálatok, hullám- 
diszperzív, majd energiadiszper- 
zív mikroszonda; stb .].

-  Minél teljesebb körben vizsgáln i és 

számszerűsíteni k íván tu k  a z anyagok  

mechanikai és egyéb, a  felhasználás

szempontjából mérvadó tulajdonsága 

it, tulajdonságeloszlásait (mecha
nikai, mágneses, villamos, korró 
ziós stb. vizsgálatok).

-  M érni és számszerűsíteni k íván tu k  az  

anyagokban külső  -  technológiai -  
behatásra, azaz főként termikus 
hatásra, illetve képlékeny alakvál
tozás hatására végbemenő anyagszer

kezeti változásokat, a z  áta lakulási tu 

lajdonságokat (dilatométer, termő- 
analízis; stb.).

-  Elemezni és számszerűsíteni k íván tuk  

-  főként az adatfeldolgozás eszkö
zeivel -  az an yag  szerkezete és a  tu laj 

donságok közötti kapcsolatokat, s 
ezzel összefüggésben a  termikus 

és/vagy a  képlékeny alakváltozással 

já ró  behatások anyagszerkezeti, illetve  

a  tulajdonságokat érintő következmé- 

nyeit.

-  A fentieket figyelembe véve, töre 
kedtünk az anyagokban végbemenő 

folyam atok számítógépes szimulációjá 

ra, a  szükséges a lapadatoknak  a le
hetőség szerint természettudomá
nyosán minél megalapozottabb, 
számítógépes generálására, végered

ményben az anyagm egválasztás és a  

számítógéppel segített (anyag)technoló

g ia i tervezés módszereinek minél 

komplexebb kifejlesztésére.

A vázolt koncepció tudatosan szá
m olt azzal, hogy az önmagukban véve  

mégoly sikeres, de diszpergált egyéni telje

sítmények halm aza elvben sem esik egybe 

a  gazdasági, vagy más okok m iatt tényle

gesen felm erülő problémák megoldásával; 

vagy akár csak az ilyen problémák rugal

m as megoldására való képességgel. A 
szakmailag esetleges (m ert zömmel 
személyi érdekviszonyokon nyugvó), 
egyedi projektek helyett a koncepció 
valójában egy átfogó, hosszútávon kal

kulálható, appara tiv  és szellemi infra 

struktúra, a zaz feladatm egoldó képesség 

(feladatmegoldó potenciál) létrehozását és 

ak tív  fen n tartásá t irányozta elő.

Fontos körülmény, hogy a rend 
szer (infrastruktúra, tudásbázis, fel
adatm egoldó képesség stb.) hosszú 
évek alatt, ipari-technológiai felada
tok főhivatásszerű megoldásán csi
szolódva, intellektuális teljesítménye
ket magában foglaló, önszervező fo 
lyamat eredm ényeként jö tt  létre 
(természetesen nem  a vázolt sterili
tással) . Számos, látványos eredménye 
volt; ezek számbavétele külön tanul
mányt érdem elne (pl. [9, 10, 11, 
12]). A REALUCA-program azonban min

denesetre egyike vo lt azoknak az akciók- 

nak, amelyek a  laikus nagyközönség szá 

m ára is érzékelhetővé tették az egykori 

VASKÚT vonzáskörében akkor rendelke

zésre állott, tudományos, illetve ipari ku 

tatási-fejlesztési kapadtások nemzetközi 

rangját.

A BEALUCA űr-anyag- 

technológiai program  
tudományos koncepciója

A BEALUCA-program koncepciójának 
kialakításakor az alábbiakból indul
tunk ki:
-  Tudtuk, hogy az addigi űrkutatási 

projekteket illetően tájékozatla
nok vagyunk, s hogy a rendelke 
zésre álló idő alatt a korábbi űrkí
sérletekre, elképzelésekre és ered 
ményekre vonatkozó információk 
elérhetetlenek.

-  Fizikai ism ereteink alapján -  
egyébként helyesen -  feltételez
tük, hogy a Szaljut-6 űrállomás ke
m encéiben kezelt próbák körül
ményei egyedül a „gravitációmen
tesség” tekintetében térhetnek el 
a földi körülményektől. Az „űr
ben”* tehát elsősorban a legalább 
részben folyékony, vagy gáz hal
mazállapotú rendszerek vizsgála
tának, vagyis például az olvadó, az 
olvadt illetve a kristályosodó ötvö
zetek vizsgálatának van értelme: 
ez utóbbiakban ugyanis meghatá 
rozó a gravitáció szerepe. A folya
dék (az olvadék) a gravitáció nyo
mán veszi fel a Földön az edény, a 
tégely, az öntőform a alakját. A 
gravitáció hatására úsznak fel az 
ötvözetekben levő, vagy azokban 
keletkező gázbuborékok, az eset-

* Megjegyzés: Az „űr"-állomások esetében va
lójában szó sincsen holmi csillagközi térről; az 
űrállomások általában nem sokkal az érdemi 
légkör fölött, többnyire csak 350 km körüli ma
gasságban kúsznak a kereken 13 000 km átmé
rőjű Föld felszíne felett. Eredő gravitááós erőha
tások elvben azért nem lépnek fel, mert a Föld 
vonzerejét a körülötte szabad (ballisztikus) pá
lyán keringő űrállomásra ható centrifugális érié 
hatás kompenzálja. A fedélzeti berendezések mű
ködése, az űrhajósok mozgása következtében 
azonban az űrállomásokon, ballisztikus pálya 
esetében is mindig érvényesülnek -  változó irá
nyú -  gravitációs jellegű erőhatások; ezért beszé
lünk „gravitááómentes” helyett inkább „mikro- 
gravitációs ” körülményekről
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2 . áb ra .
A Bealuca
űrmetallurgiai kísérlet 
próbái.
a . C u-köpenyes  

színalum ínium
b. 4%  Cu-tartalmú  

alum ín ium ötvöze t

1. táblázat A BEALUCA űrmetallurgiai kísérlet 
próbáinak fő méretei, mm-ben

Kemence: Valamennyi Csak a rézköpe
próba nyes próbák

H, 0D „ Но

KRISZTAL 55 6,5 8 5,2
SZPLAV 100 11,5 10 10

leges salakrészek, dezoxidációs 
termékek. Végül a gravitáció hoz 
za létre -  összetételi vagy hőm ér 
sékleti különbségekkel já ró  fajtér- 
fogat-különbségek nyomán -  a 
gravitáció okozta, konvekciós 
áramlásokat.

-  Gyakorló kutatóként természetes 
nek tartottuk azt a feltételezést is, 
hogy az űrobjektum ok történeté 
nek hosszú évei alatt m ár elvégez
ték a logikusan adódó -  első ge
nerációs -  tájékozódó kísérleteket 
(e tekintetben alaposan téved
tünk), naiv .,próbáljuk meg m i lesz,

h a ... ?” típusú ötleteket tehát ele
ve elvetettünk.

-  A m ár említett, k r is z t zl , illetve 
SZPLAV fedélzeti kemencéről any- 
nyit tudtunk, hogy csőkemence ki
alakításúak, és hogy a bennük ke
zelendő próbákat kvarc ampullák
ba forrasztják. Kezdettől fogva va
lószínűsíthető volt tehát, hogy a 
kemencékben legfeljebb 1000- 
1100 °C hőm érséklet érhető el, 
azaz hogy például vasötvözetek  

megolvasztása nem  jö h e t szóba.
-  Az 1970-es évek végén, Roósz 

András közreműködésével, már

eléggé teljesítőképes modellek 
kel, illetve számítógépes progra 
mokkal rendelkeztünk ahhoz, 
hogy kétalkotós ötvözetek, külö 
nösen pedig Al-Cu-ötvözetek kris
tályosodásakor létrejövő mikrodú- 
sulásokat számítógéppel szimulál
ni tudjunk (pl. [13, 14]). Ezek a 
számítások figyelembe vették a 
kristályosodás során a m ár szilárd 
fázisban, illetve a még olvadékfá
zisban végbemenő diffúziót, de 
nem  terjedtek ki a makroszkópo
sán egyébként elkerülhetetlen 
konvekciós áramlásokra. A  szimu- 

láció tehát tipikusan gravitációmentes 

körülményekre vonatkozott. Kézen
fekvő volt tehát, hogy a  tervezett űr

kísérleteket ezen szám ítási eljárások, a  

vonatkozó elméletünk kísérleti ellenőr

zésének a  szolgálatába állítsuk.

A Szaljut-6 űrállomás 
fedélzetén végrehajtott 

kísérletek előkészítése

Az űrkísérletek jóváhagyását követő
en tudtuk m eg, hogy a KRiszTAL-ke- 
m ence a lényeget tekintve egy nagy
jából szimmetrikus hőmérséklet-el
oszlású, alig néhány száz watt teljesít
ményű, ellenállásfűtésű, hagyomá
nyos csőkem ence. -  A szPLAV-kemen- 
ce ugyancsak kis fűtőteljesíUnényű, 
bár valamivel nagyobb belső átmérő-

3. á b ra . A  ré zkö p en y es  próbákat tartalm azó ko n tén erek  e g y  je llem ző  radiográfiai felvétele
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4. á b ra . A z  AI-4% C u-próbákat tartalm azó ko n tén erek  e g y  je llem ző  radiográfiai felvétele

jíí csőkemence volt. Ez utóbbi eset
ben azonban a kem encetér egyik vé
gét fűtötték; a tengely m entén tehát 
elvben egyirányú hőm érsékleti gra
dienst hoztak létre.

Ismeretessé vált az is, hogy csak a 
fűtőtestek hőm érsékletének szabályo
zására van lehetőség, a próbák hőmér

séklete., illetve belső hőmérsékletelosz 
lása tehát eleve nem  volt m érhető, 
regisztrálható. A berendezések 
konstrukcióját és konkrét kivitelét 
utólag is csak részben ism erhettük 
meg; annak idején meg kellett elé
gednünk az üres kem encékre vonat
kozóan közölt, elvi hőmérsékletel
oszlásokkal, valamint a próbákat tar
talmazó kvarcampullák és fémtokok 
méreteire, illetve a tokozott próbák 
minősítő vizsgálataira (hőterhelésre, 
illetve mechanikus rázóigénybevéte
lekre) vonatkozó előírásokkal.

A láthatóan eléggé bizonytalan 
perem feltételeket figyelembe véve, 
kísérleti anyagul m egtartottuk az 
eredetileg javasolt alumínium-réz 
kétalkotós ötvözetrendszert. Kétféle 
próbatestet alkalmaztunk: rézköpe 
nyes színalumínium-próbákat, illetve 
4% Cu-tartalmú alumíniumötvözet
ből készült próbákat (2. ábra). A mé
reteket az 1. táb láza t mutatja.

A próbákat -  a fémfelületek és az 
ampullafalak közötti reakciók elke
rülésére vékony, hőálló azbesztréteg
gel bélelt - ,  kvarc am pullákba for
rasztottuk (a KRISZTÁI -próbákból, 
egymás m ögött két-két darabot), 
majd az ampullákat a kem encék elő

írásos fémtokjaiba (konténereibe) 
szereltük. -  A kísérleti olvasztások 
hőm érséklet-idő ciklogramjait úgy 
választottuk meg, hogy a próbák leg
alább részlegesen megolvadjanak, s 
hogy a kem encékben rejlő variációs 
lehetőségeket kihasználjuk: A  jó vá h a 

gyott nyolc olvasztás révén így összesen ti 

zenkét, egymástól speáfikusan különböző  

próbatesthez ju to ttunk .

Eredmények

A Szaljut-6-ról visszatért konténere 
ket m indenekelőtt sztereo-radiográ- 
fiai röntgenvizsgálamak vetettük alá; 
egy jellem ző felvételsorozatot a 3. il
letve a 4. ábrán  láthatunk. A képeken 
jó l látszik a próbáknak a konténerek 
ben, vagyis a kemencék termikus 
mezejében elfoglalt helyzete, a pró 
bák alakja, számos jellegzetessége.
-  Valamennyi próba legalább rész

legesen megolvadt, s kristályoso
dáskor az eredetitől eltérő (több 
nyire értelm ezhető, de szabályta
lan) alakot vett fel.

-  A rézköpenyes próbák ötvözőel
oszlása megváltozott; az eredeti 
leg tiszta alumíniumból álló nyak
rész több-kevesebb rezet vett fel. 
A Földön elkerülhetetlen konvek- 
ciós elegyedés -  a várakozásnak 
megfelelően -  nem  m ent végbe.

-  A 4% Cu-tartalmú alum ínium pró 
bák anyagában jelentős mennyisé
gű gázbuborék keletkezett.

A konténereket és a kvarc ampullá 

kat a radiográfiai vizsgálatok elvégzé
se után felbontottuk, a próbákat 
gondosan kialakított terv szerint da
raboltuk, majd makroszkóposán, 
fény- és scanning-mikroszkóposan, 
valamint mikroszondával vizsgáltuk. 
A tapasztaltakat földi referenciakí
sérletek és elméleti számítások figye
lem be vételével értékeltük. A m un 
kálatok a későbbiekben -  a fentebb 
m ár em lített publikációkon túlme
nően -  lehetővé tették diplom am un
kák és doktori értekezések kidolgo
zását is (pl. [15]).

Az idők folyamán meglehetősen 
terjedelmessé és szerteágazóakká vált 
vizsgálatok részletei a szakirodalom
ban hozzáférhetőek. A ktualitása  ma  

m ár inkább csak azoknak a  tapasztala 

toknak van , amelyek a  későbbiek szem

pontjából fon tosnak bizonyultak:

-  A  BEALUCA-program előkészítése és 

végrehajtása mindenekelőtt újragon

dolásra, újraértékelésre, szellemi elmé

lyülésre, elemi alapkérdések tisztázásá 

ra  késztette a  közreműködőket (főként 
az anyag szerkezetével, az anyag 
szerkezetében végbemenő folya
matokkal kapcsolatosan). Időköz
ben nemzetközivé vált az a tapasz
talat, hogy a mikrogravitációs 
anyagtechnológiai programok 
igazi jelentősége a Földön mutat
kozik meg; már csak azáltal is, 
hogy elősegítik és felgyorsítják az 
elvben meglevő ismeretek inten 
zív feldolgozását és rendszerezé 
sét. A  kérdésfeltevéssel és a  konkrét űr- 

anyagtechnológiai programok kidolgo-
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zásá va l kapcsolatos szellemi erőfeszíté

sek közvetlen haszna szinte teljesen 

független a  kísérletek tényleges végre

hajtásától. A megvalósult kísérle
tek tapasztalatai többnyire csak 
arra jók, hogy tovább ösztönözzék 
a gondolkodást, az összefüggések 
felismerését, valamint az esetleges 
új kísérleti program ok kidolgozá
sát: Az eredeti problém ákat általá
ban ham arabb oldják meg a Föl
dön, m int hogy az előkészített kí
sérletek próbái -  esetleg évek el
teltével -  valamely űrobjektum ra 
jutnának.
A BEALUCA-program 1980. évi p ró 
báin végzett vizsgálatok nagy ér

d em e, hogy m eg leh etősen  sokré
tűen, kísérleti úton tájékoztattak a  

mikrograxntááós körülmények között 

megolvadó, o lvadt állapotban levő, il

letve megdermedő (kristályosodó) ötvö

zetekben végbemenő folyamatokról. A 
tapasztaltak a földi ism eretek  

alapján, m in d en  szem pontból ér
te lm ezhetőek  voltak; anélkül 
azonban, hogy ezek et a tapaszta
latokat a földi ism eretek  alapján 

eleve tudni leh ete tt volna. M eg 

nyugtató volt, h ogy  a szám ítógé 
pes szim uláció kvalitatíve helye 
sen je llem ezte  például a szekun 
der dendritágak távolságát, illetve 
a ben nü k  tapasztalható ötvözőel 

oszlást; valam int hogy -  a földi le 

h etőségek tő l e ltérően  -  az olvadt 

alum ínium  m en tén  m egm aradt a 

diffúziós m echanizm ussal fel nem  
old ott rézköpeny (n em  érvénye
sült tehát gravitációs keverő ha 
tás). A m int azonban pontosabb  

leírással próbálkoztunk, előtérbe ke

rültek a  korlátok: mérési lehetőség hiá 

nyában p é ld á u l ismeretlenek m arad 
tak a  hőmérsékleti viszonyok (s ezzel a  

pontos diffúziós együtthatók). A  sza
batos leírást az is e lleh etetlen íte t 

te, hogy a d iffúzión , a feltételez 

hető , bár közveüenül n em  észlelt 

M arangoni- (felü leti feszültség ál
tal indukált) áram láson kívül, je 

lentős és irreverzíbilis anyagvándor 

lást -  a próbák szem pontjából 

alakváltozást -  okozott a  megolva

dással já ró  térfogat-növekedés, illetve 

a  kristályosodással já ró  zsugorodás 

kézben nem tartása.

A BEALUCA-program hallatlan sike
reként értelm ezhető, hogy a z első 

pillan a ttó l kezdve, m axim álisan akti 

válta , k ihasználta  és nemzetközi szin 

ten dokum entálta a z  évtizedes előzmé

nyek m inden apparativ, illetve a z  elő

remutató szemléletben rejlő szellemi tel

jesítőképességét. A program  -  egy rö 
vid időre -  igazolta a VASKÚT 
komplex anyagtudományi vizsgá
ló kapacitásainak, rendszerszem 
léletű koncepciójának a megala
pozottságát, ugyanakkor tovább 
ösztönözte azokat a számítógépes 
fejlesztéseket (adatbázis, adatge
nerálás, folyamatszimulálás), 
amelyek később, egyebek között 
az acélok számítógéppel segített 
anyagmegválasztásával, a hőkeze 
lési technológiák számítógéppel 
segített tervezésével kapcsolatban 
is kiemelkedő nemzetközi elisme
résre vezettek (pl. [16, 17,18]).

Az 1980-as évek 

erőfeszítései

Az űr-anyagtechnológiai (űrmetallur
giai) kutatások valódi je len tő ség e  és 
az elvi korlátok már 1980-ban, a kö 
zös űrrepülésre, majd az űrpróbákra 

várva körvonalazódtak. A z űrpróbák 

visszaérkezését követő, első vizsgálatok  

eredményessége szám unkra is meglepő 

volt: T ulajdonképpen csak ekkor de 
rült ki, hogy az évek alatt, az egyete 
m i hallgatói gyakorlatok előkészítésé 
vel szerzett rutinunkkal, valóban aktu 

ális, második generáríós, komplex kísérleti 

rendszert sikerült összehoznunk. A telje 
sítm ényt az együttm űködő int e r - 
KozMOSz-partnerek, így a szovjet part
nerek is elism erték. Egyértelm űen, 
kezdettől fogva fennállt a szándék, 

hogy a program  -  im már szorosabb  

együttm űködésben -  folytatódjék.
A tervezésre most m ár több idő 

állt a rendelkezésünkre. A lényeget 
tekintve a következő célokat tűztük 
magunk elé:
-  A  számítógépes modellezés, a  szim ulá 

ció, vagyis az elm életi m unka fo ly 

tatása; k ülön ös tekintettel az irá
nyítottan kristályosítandó anya
gok  folyamatainak a kvantitatív le 
írására.

-  A lehetőségek szerint további űrkí

sérletek létrehozása; a meglevő, illet
ve a fejlesztés alatt álló későbbi 
(szovjet, esetleg a csehszlovák) űr 
kem encék igénybevételével.

-  M ikrogravitációs körülmények között 

is használható, alakadó (forma-) önté

si technológia kifejlesztése.

-  Nagyobb tömegű, gyakorlati célra is 

felhasználható anyagok, célszerűen  

egykristályok irányított és szabályo

zott körülmények közötti létrehozására 

alkalm as berendezés (űrkem ence) 

kifejlesztése, a szám ítógépi szimulá 
lás eredm ényeinek , illetve az alak
ad ó  öntési techn ológ ia  lehetősé 
ge in ek  a kihasználásával.
A  dinam ikusan  elkezdődött kutatások

-  a kezdeti siker ellen ére -  hamaro

san  megtorpantak: Ebben szerepet ját 
szott, hogy az anyagtechnológiai in- 

TERKOZMOSZ-együttműködés a közös 

űrrepüléseket követően  lelassult. An 
nak e llen ére, hogy rendszeresek ma
radtak a tagországok ülései, sőt m ég  

néhány nem zetközi, űr-anyagtechno 
lógiai k onferencia  is létrejött, ebben  

a relációban n em  került már sor 

több űrkísérletre (a l n t p r k o z m o s z -  

tagországok II. Úr-anyagtechnológiai 

K ollokvium át, am elyen első ízben  vet

tek részt nyugaü űr-anyagkutatók, mi 

szerveztük Balatonaügán, 1984. ápri
lis 9-13. között). A saját kutatásokat 
évekre visszavetette, a „társadalmi 
m unka” keretei közé szorította az is, 
hogy a VASKÚT 1981-1985 között 

elvonta és m ás célra fordította az In - 

TERKOZMOSZ-Tanács által űrkutatásra 

folyósított anyagi tám ogatás túlnyo 
m ó  részét; egyedül a m iskolci egyete 
m i kutatások alvállalkozói finanszíro 
zására m aradt egy csekély fedezet. 

Em lítésre m éltó  eredm ények azon 

ban folyam atosan születtek (pl. [19, 
20, 21]). -  A BEALUCA-program révén  
nyugati kutatóhelyekkel is kiépültek  
kapcsolatok, ami főként az elm életi 
m unka kibővítését, eredm ényességét 

segítette e lő  (pl. [22, 23, 24]).
Az 1980-as évek közepétől kezdett 

az ipari kutató intézetek, így a VAS
KÚT ellehetetlenülése is egyre nyil
vánvalóbbá válni. A mozgékonyabb 
munkatársak kezdtek szétszéledni, 
más munkahelyet keresni. Fokozato
san veszélybe kerültek az anyagvizs
gáló, anyagtudományi laboratóriu 
m ok is; m egkezdődött a felszerelés 
kiárusítása. -  A kormányzat az általá
nos leromlást regionális, illetve ága
zati M űszerközpontok létesítésével 
kívánta ellensúlyozni; úgy tűnt, hogy 
a Vaskút addigi kompetenciaköre fo
kozatosan a miskolci Nehézipari Mű
szaki Egyetemen létesülő, új, szerve
zett infrastruktúrára helyeződhet át 
(részletkérdés, hogy valós igény és 
akarat hiányában, ez a folyamat is
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gyorsan elakadt). A változásokat lát
va, a visszásságok tapasztalatain okul
va, az 1986-al kezdődő, soron követ
kező tervciklusra nézve az Int e r - 
k o z mo sz  Tanácsnál elértük, hogy a 
BEALUCA-programot, annak m inden 
előzményével, kapcsolatrendszeré 
vel, kidolgozott munkatervével és 
előirányzott anyagi kutatási keretével 
együtt, a Nehézipari Műszaki Egye
tem (a mai Miskolci Egyetem) Fém- 
tani Tanszékére telepítsük át. A kuta
tások itt töretlenül folytatódtak és 
kimagasló eredményekkel is jártak. 
Az érdekviszonyok azonban úgy hoz 
ták, hogy a kutatások addigi vezetője 
az áttelepítést követően -  sajnálatos 
kultúrálatlansággal -  kiküszöbölő
dött a programból.

Összefoglalás, kitekintés

Különböző tényezők szerencsés egy
beesése nyomán a kohászai (elsősorban 

a  vaskohászat) és a  kapcsolódó gépipari 

ágazatok szám ára  -  az 1970-es évek vé
gére -  egy olyan korszerű, anyagtudom á 

nyi-anyagtechnológiai jellegű, kutatási 

fejlesztési háttér (vizsgálótechnikai, il
letve kutatási-fejlesztési infrastruktú 
ra) jö tt létre az egykori VASKÚT ke
retei között, amely széles körben, na 
gyon rugalm asan tette lehetővé 
problém ák tudományos, illetve ipari 
technológiai megoldását.

Az 1980. évi, szovjet-magyar kö 
zös űrrepülés révén lehetővé vált 
Be a l uc a  űr-anyagtechnológiai (űr 
metallurgiai) program  szervesen 
épült a VASKÚT fém tani folyamatok 
számítógépes szimulációjával foglal
kozó kutatásaira, és nyolc olvasztá- 
si/kristályosítási kísérlet végrehajtá 
sát (összesen 12-féle, egymástól spe
cifikusan különböző Al-Cu-próba 
előállítását) irányozta elő a Szaljut-6 
űrállomás k iúsz t á l , illetve sz pl a v  ke
mencéjében.

A kísérletek eredm ényesek voltak; 
sokrétűen, kísérleti úton tájékoztat
tak a mikrogravitációs körülmények 

között megolvadó, olvadt állapotban 

levő, illetve m egderm edő (kristályo
sodó) ötvözetekben végbem enő fo
lyamatokról. A BEALUCA-program 
legnagyobb sikere m égis abban rej
lett, hogy aktiválta , k ihasználta  és nem

zetközi szinten dokum entálta  a  VASKÚT 
évtizedek a la tt kiépített, anyagtudom ányi- 

anyagtechnológiai infrastruktúrájának

vizsgádótechnikai és tudom ányos teljesítő- 

képességét.

Ismeretes, hogy sem az űrkutatás, 
sem az egyéb eredmények nem  aka
dályozhatták meg a VASKÚT ellehe 
tetlenülését, majd megszűnését. Az 
űr-anyagtechnológiai kutatások  1986- 
ban a Miskolci Egyetemre települtek 
át, s itt önm agukban véve, azóta is 
nagyon eredm ényesen folytatódnak. 
A VASKÚT eredeti feltételrendszere 
azonban, a z ágazati szintű, a  kritikust 

meghaladó volum enű, összehangolt, koor

d in á lt kutatási-fejlesztési felkészültség az  

évtizedek a la tt felhalm ozott tudásbázis és 

komplex feladatm egoldó képesség azonban  

n apjainkig  irreverzíbilisen szétszóródott, 

felszámolódott, s m ár régóta nem  áll az 
ipar, az iparfejlesztés, a vállalkozá
sok, vagy a tudom ány rendelkezésé 
re. Az egykori lehetőségeknek lassan 
m ár az emléke is feledésbe merül.

Elképzelhető, hogy ilyen bázisra az or

szágnak a  jövőben sem lesz szüksége1
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Árpád, Előd, Ond,
Kond, Tas, Huba, Töhötöm

BUZA GÁBOR — KERESZTES TIBOR

A budapesti Hősök terén álló Millenniumi emlékmű valószínű
leg az ország leglátogatottabb, legismertebb emlékműve. 
Csak a szakemberek tudták, hogy az emlékmű központi ele
mének szobrai, (a hét vezér bronz lovas szobra) a kilencvenes 
évek közepére kritikus állapotba kerültek. A Budapest Galéria 
a Bay Zoltán Anyagtudományi és Technológiai Intézet által 
végzett vizsgálatsorozat eredményei alapján a szobrok azon
nali felújítása mellett döntött. A munkát a Szobor és Színes
fém Kivitelező Kft. munkatársai, a szobrok öntőinek szakmai 
örökösei végezték.

döntése alapján az em lékm űnek 
diadalív jellegűnek kell lenni, az 
Andrássy ú t végére kell hogy kerül
jö n , és benne Árpád fejedelem nek 
kell dom inálnia.

1894-ben az ennek megfelelő 
terv elkészítésével, valamint az ez
redéves em lékm ű megalkotásával 
Schickedanz Albert építőművészt és 
Z ala  György szobrászművészt bízták 
m eg (1. ábra). A m unkákra 800 ezer 
fo rin to t irányoztak elő. A terv az 
volt, hogy az em lékm ű építészeti

Amit m a a budapesti Hősök terén 
álló M illennium i em lékm űnek ne 
vezünk, az 100 évvel ezelőtt, a mil
lennium  évében, 1896-ban még 
nem  létezett [1]. A székesfőváros 
közgyűlése 1881-ben javasolta az 
Országgyűlésnek, hogy állítsanak a 
honfoglalás ezredik évfordulójára 
emlékművet, amely az utókor szá
m ára m éltóan örökíti m eg a ma
gyarság történeti m últját és a hon 
foglalást. A képviselőház illetékes bi
zottsága csak 1894 februárjában tár
gyalta az előterjesztést az akkor Ez
redéves em lékm űnek nevezett alko
tás megvalósításáról. Az ülésen el
nöklő Wekerle S ándor m iniszterelnök

Buza Gábor 1 9 7 5 -b e n  s z e r z e t t  k o h ó m é m ö k i  

o k le v e le t a N e h é z ip a r i M ű sza k i E g ye te m e n .  

1975-tő l 1988-ig  a V askú t, 1988 -tó l a  B M E  do l 

g o zó ja . J e le n le g  a  B M E  K ö z le k e d é sm é r n ö k i  

Kar, g é p ip a r i te ch n o ló g ia  ta n s z é k  d o c e n s e  é s  

a  B a y  Z oltán  A n y a g tu d o m á n y i é s  T ech n ológ ia  

In té ze t ig a z g a tó h e ly e tte s e .  K é t  é v ig  a  M ax- 

Planck-lnstitu t Юг E isen forsch u n g , D ü sse ld o r f  

ven d ég k u ta tó ja  volt. 1 9 8 6 -b a n  e g y e te m i d o k 

tori, 1 9 9 0 -b e n  m ű s z a k i tu d o m á n y  k a n d id á tu sa  

c ím e t s z e r z e t t .  F ő  é rd e k lő d é s i te rü le te: a c é lo k  

fá z isá ta la k u lá sá n a k  v izsg á la ta , n a g y  en erg ia -  

s ű rű sé g ű  e ljárások . 1 9 7 2  ó ta  O M B K E -tag.

Keresztes Tibor 1 9 8 6 -b a n  d ip lo m á z ó ttá  K é p 

z ő m ű v é s z e t i  F őisko lán  s zo b r á sz -r e s ta u rá to r 

ként. 1988-ig  a  S z é p m ű v é s z e t i  M ú ze u m  régi- 

s zo b o r -o s z tá ly á n  d o lg o zo tt, a ttó l k e z d v e  s z a 

b a d ú s zó . 1 9 9 1 -b e n  e ln y e r te  a  M a g ya r  R e s ta u 

rátor K a m a ra  ta g sá g á t. 1 9 9 5 -9 6 -b a n  r é s z t  v e t t  

a  m illenn ium i e m lé k m ű  h é t  v e z é r  s z o b o r c s o 

po rtjá n a k  re s ta u rá lá sá b a n .

1. ábra. A  M illennium i em lé k m ű  s zo b r a i [8 ] 3 H o rvá to rs zá g  é s  D alm ácia  M a g ya ro rszá g 

h o z  c sa to lá sa

A G ábor a rk a n g ya l (1 9 0 1 ) 4 II. E ndre k e re s z te s h a d já r a to t v e z e t

В Á rp á d  v e z é r  (1912 ) 5 IV. B éla  v i s s z a té r é s e  M a g ya ro rszá g ra  a

C T öh ötöm  (1 9 2 9 ) ta tárjárás után

D O n d  (1 9 2 8 ) 6 A  m o r v a m e z e i  c sa ta

E K o n d  (1 9 2 8 ) 7 N á p o ly i J o h a n n a  fogadja  N a g y  L a jo st

F T as (1 9 2 8 ) 8 N án d o rfeh érvá r  o s tro m a

G H uba (1929 ) 9 M á ty á s  király  tu d ó sa i k ö réb e n

H E lőd  (1 9 2 8 ) 10 A z  e g r i n ő k

1 S z e n t  István  (1911) 11 A  z e n ta i  c sa ta

II S z e n t  L á sz ló  (1 9 1 1 ) 12 „Vitám  e t  s a n g  ü ln ém ”

III K ö n y v e s  K á lm án  (1 9 0 6 ) 13 A  S z e n t  K oron a  h a za h o za ta la  B é c s b ő l

IV II. E n dre  (1912 ) 14 1. F eren c  J ó z s e f  m a g y a r  királlyá k o ro n á zá 

V IV. B é la  (1905 ) s a

VI K áro ly  R ó b e r t (1905 ) a M unka é s  jó lé t

VII N a g y  L a jos (1 9 2 7 ) b H áború

Vili H u n yad i J á n o s  (1906 ) c B é k e

IX H u n yadi M á tyá s  (1905 ) d T u d á s é s  d ic s ő s é g

X 1. F erd in án d  (1905 ) V á lto z á s o k a  s z o b r o k  fe lá llítása  után:

XI III. K áro ly  (1912 ) X B eth len  G á b o r  (á th e ly e z é s  a  Köröndről,

XII Mária T erézia  (1911 ) 1958)

XIII II. L ipó t (1905 ) XI B o c s k a y  (á th e ly e z é s  a  K öröndről, 1958)

X IV  1. F ere n c  J ó z s e f  (1906) XII T h ököly  (1 9 5 4 )

1 S z e n t  István  á tv e s z i  A sz tr ik tó l a  S z e n t  K o  XIII R á k ó c z i (1 9 5 4 )

ron á t X IV  a z  újra m in tá zo tt 1. F eren c  J ó z s e f - s z o b o r

2 S z e n t  L á sz ló  m e g m e n ti a  m a g y a r  leá n y t (1929 ), m a jd  K o ssu th  (1 9 5 4 )
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m unkái -  m inthogy az em lékm ű he 
lyére a m illennium i kiállítás főkapu 
ja  kerül -  csak a következő év végén 
kezdődnek meg. Akkor úgy gondol
ták, hogy a m ű elkészítésére 5 év 
elegendő lesz. Az em lékm ű m unká 
latai 1896-ban valóban m egkezdőd 
tek, és kezdetben rendkívül seré
nyen folytak.

Részlet az 1896. évi VIII. törvény
cikkből [2]:

„l.§. A törvényhozás a honalapí
tás ezredik évfordulójának m ara 
dandó emlékkel való m egörökítése 
czéljából elhatározza, hogy

a) Budapesten a városligetnek az 
Andrássy-út és a tó közötti részében 
a honalapító  Á rpádot és a  nem zet 
egész történelm i m últját m egörökí
tő em lékművet állít,

b) az ország hét különböző pont 
ján , nevezetesen: a m unkácsi várhe 
gyen, a nyitrai Zobor-hegyen, a 
Morva vizének a D unába torkolásá- 
nál em elkedő dévényi várhegyen, 
Pannonhalm án, a  zimonyi vár
hegyen, Pusztaszeren és a brassói 
Czenk-hegyen em lékoszlopokat 
emel,

c) Budapesten a várban a Nagy- 
Boldogasszonyról elnevezett koro 
názási tem plom  m elletti Halászbás
tyán Szent István lovas szobrát állítja 
fel,

d) országos szépművészeti m ú 
zeum ot létesít s annak gyűjteményei 
befogadására B udapesten alkalmas 
helyen m egfelelő épü letet emel,

e) az ország különböző vidékein 
400 új népiskolát állít fel.”

A végleges tervben szereplő emlék
m ű hátterében  két kolonnád áll, 
melyek felső részét bronzból öntött 
jelképes szoborcsoportok díszítik. A 
bal oldali hem icikluson a háború 
vágtató harci szekere, valamint a 
m unka és a  jó lé t kettős szobra, a 
jo b b  oldalin pedig a  béke nyugod 
tan lépkedő kocsija, valam int a  tu 
dás és dicsőség szoborpárja áll. A 
két félből álló oszlopcsarnokban 14 
király szobra helyezkedik el, alattuk 
egy-egy dom borm ű, amely a király 
uralkodásának idejéből vett legje
lentősebb m ozzanatot örökíti meg.

Az em lékm ű központi helyén, 
kőtalapzaton 36 m magas oszlop áll. 
Az oszlopfő bronzékítésű, amelyen 
nagym éretű bronzgöm b áll, s ezen

2. ábra. R affaello  Vignali 

(P a tó  R a fa e l tu la jdonából)

(iábor arkangyal alakja. Bal kezé
ben az apostoli kettős keresztet, 
jo b b  kezében a Szent Koronát tart 
ja. (Utalás II. Szilveszter pápa láto 
mására, mely szerint a m ár koráb 
ban elkészült, de eredetileg másnak 
szánt(?) királyi koronát mégis a ma
gyar István királynak adja.) Az ark
angyalt hordozó oszlop körül sora 
kozik az em lékm ű fő csoportja: Ár
pád fejedelem  és a hat vezér lovas 
szobra.

1897 júniusában elkészült Gábor 
arkangyal csaknem 5 m magas szob
rának mintája. A három szoros élet
nagyságú szobrot Beschonwr A . M . és 
fia m űércöntők öntödéjében öntöt 
ték Budapesten a Váci ú t 175. alatt. 
(Az öntöde korábban a bécsi Tour- 

bain  Károly szoboröntő cég buda 
pesti leányvállalatának tulajdoná 
ban volt.) Ez a szobor az 1900. évi 
párizsi kiállításon grand prix-t ka
pott. Az összes többi szobor Raffaello  

Vignali olasz öntőm ester öntészeti 
munkája. Ezek úgyszintén Budapes 
ten készültek.

A nnak ellenére, hogy Zala 
György Mátyás király, M ária Terézia, 
I. Ferenc József és Nagy Lajos kivé
telével a királyok szobrainak m intá 
zását más művészekre bízta, még 
sem készült el 5 év alatt az emlék
mű. Az építkezés megkezdése után 
öt évvel 1901 októberében még csak 
G ábor arkangyal szobrát em elhet 

ték az oszlopfő tetejére. 1905 nya
rán  m ég hiányzott a 14 királyszobor, 
a hét vezér csoportja, és az oszlop
sor tetejére tervezett bigák is. 1915- 
ig m ég m indig 5 d o m bonnű  és a 6 
vezér szobra hiányzott az em lékm ű 
ből. Jó l ism ert okok m iatt 1926-ig 
ezek közül egyetlen egyet sem készí
tettek el.

Az I. világháború után, 1919-ben 
I. Ferdinánd, III. Károly, Mária Te 
rézia és II. Lipót szobrait eltávolítot
ták, sőt I. Ferenc József szobrát össze 
is törték, úgyhogy azt Zala teljesen 
újra m intázta. (A régi tábornoki 
egyenruha helyett koronázási díszöl
tönyben ábrázolta az uralkodót.) Az 
I. világháború kezdete óta hiányzó 
bronzalkotások végül 1926-1929 kö
zött készültek el. (’26-ban az 5 dom 
borm ű, ’27-ben Nagy Lajos szobra, 
’28-ban Előd, O nd, Kond, Tas szob
ra, ’29-ben pedig H ubáé és Töhötö- 
m é). Az ezredéves em léket az előtte 
elhelyezett Nemzeti Hősök Országos 
Emlékkövével együtt 1929. május 26- 
án avatták fel. Ez alkalomból Zala 
Györgynek a kormányzó a másod- 
osztályú magyar érdem keresztet csil
laggal adományozta. (Schiekedanz 
Albert 1915-ben elhunyt.) A tér 
1932-ben kapta a Hősök tere nevet.

A kor magyar 

szoboröntészete

A magyar szobrászművészet jeles al
kotásait az évszázadok viharai túl
nyomórészt elsöpörték. A középkor 
és az azt m egelőző korok szobrászati 
alkotásai legfeljebb ásatások során 
kerültek napvilágra, s hogy voltak 
valaha, és milyenek lehettek, azt pl. 
Mátyás király hum anista történetíró 
jának , A n ton io  B onfininek  leírásaiból 
tudhatjuk (1934-ben ön tö tt bronz 
mellszobra Budavár ostrom akor 
nyom talanul elpusztult). Tudható  
ezekből a leírásokból az is, hogy 
nemcsak kőszobrok álltak Magyar- 
országon, hanem  úgynevezett érc
szobrok, ahogy annak idején a 
bronzszobrokat nevezték. A XV- 
XVI. sz.-i magyar bronzöntészet 
nem  hagyom ányozódhatott tovább, 
hiszen a török hódoltság alatt ez a 
mesterség teljesen kihalt Magyaror
szágon. Újjászületése, talpra állása a 
XIX. sz.-ra tehető  [3].

A főváros városszépítő törekvései
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nek köszönhetően a XIX. sz.-ban je 
lentős m értékben m egnövekedett a 
szobrok iránti kereslet. Ercszobro- 
kat kezdetben jobbára  Bécsben, 
Berlinben vagy M ünchenben öntet 
tek. Az újkor valószínűleg első ma
gyar bronzöntödéje Fermczy István  

(1792-1856) keze nyom án jö tt  létre 
1843-ban, ism ereteink szerint az O r
szágház u. 14. alatt. Ez az öntöde 
1856-ig m űködhetett ott. Az öntö 
dében hom okform ázás folyt, és jo b 
bára dom borm űveket készítettek. 
Alkotásai közül az 1844-ben öntött, 
Mátyás király szobortervéhez készült 
dom borm ű m arad t fenn, amely je 
lenleg a Szépművészeti M úzeum ban 
található. Az első köztéri, 1858-ban 
a Nemzeti Színház előtt felállított 
bronzszobor Katona Józsefet ábrá 
zolja (a szobor jelen leg  Kecske
m éten áll).

Az 1867-es kiegyezés után  a hazai 
öntöttszoborigény jelen tősen  meg 
növekedett. Ennek következménye, 
hogy a bécsi T ourbain  Károly bécsi 
szoboröntöde egy budapesti üzem et 
hozott létre a  Váci ú t 175. sz. alatt. 
Ez az öntöde az, amelyet a budapes 
tiek m ég a  II. világháború után  is, 
m int szoborgyárat ism ertek. Az ala
pítást követően sokszor gazdát cse
rélt. A következő tulajdonos a Be- 
schorner cég volt, amely a berlini 
Gladenbeck és Fia Szoboröntöde 
érdekeltségeként m űködött. Ebben 
az ön tödében m ár hom okba és vi
aszba is formáztak. Számos jelen tős

alkotás született itt, többek között a 
Roosevelt téren 1884 óta álló Deák 
Ferenc szobor (H u szá r  A d o lf alkotá 
sa), Stróbl A lajos Arany János szobra, 
Szécsy A n ta l Zsigmondy Vilmos- és 
Baross Gábor-szobra, de itt készült 
az ezredéves em lékm ű Gábor ark 
angyal szobra is.

Em lékek őrzik a Schlick Vasöntö 
de és Gépgyár bronzöntödéjének al
kotásait is. Ebben az öntödében 
csak hom okba formáztak, és felte 
hetően 1877 és ’88 között m űködött 
itt a szoboröntöde.

A századfordulón m ár érzékelhe 
tő volt az 1896-évi Országgyűlés 
VIII. törvénycikkének megvalósulá
sa. Az igen jelen tős bronzöntvényi
gény számos magyar szoboröntöde 
létrejöttét indukálta. Legjelentő 
sebbnek talán R óna József szobrász- 
művész Hazai M űércöntödéjét kell 
tekintenünk, amely 1903 és 1908 
között m űködött a XIV. kér. Szabó 
József u. 12. alatt.

A Róna-féle ön tödében számos 
jelentős alkotás született. Többek 
között Andrássynak a II. világhábo
rú  után sajnos megsemmisült lovas 
szobra, Szent István lovas szobra (ez 
m ost is áll a Halászbástyánál), vala
m int számos Kossuth-szobor és kis
plasztikák.

A Hősök terén álló bronzszobrok 
megalkotásában kiem elkedő szere
pe volt az olasz származású Raffaello 
Vignalinak (2. ábra). Gábor arkan 
gyal kivételével valamennyi szobor

nak és dom borm űnek ő volt az 
öntőm estere. 1877-ben Firenzétől 
északra, Pistoiában született. A firen 
zei R om aneüinél tanulta az öntőmes
terséget, s Firenzében G u zrm n o  ne 
vű fivérével nyitott öntőüzem et [4].

Zala György szobrászművész 
Olaszországban a magyar állam 
megbízásából olyan vállalkozókkal, 
illetve szoboröntőkkel keresett kap
csolatokat, akik hajlandók voltak 
egy magyarországi szoboröntő üzem 
felállítására, amelyben a M illenniu 
mi em lékm ű 41 szobrát előkészíthe
tik. Ezért kereste fel Zala a firenzei 
Vignali testvéreket is. A hosszan hú 
zódó tárgyalások után a két Vignali 
testvér (az idősebbik Guzm ano és 
öccse Raffaello) elhatározta, hogy 
200 ezer líra tőkével Magyarorszá
gon szoboröntödét létesít. Maguk
kal hozták Gallit, az ugyancsak firen 
zei öntőm estert és m ég 11 olasz 
szakembert. A néhai Beschorner A. 
M. és Fia ön tödét befogadó Váci út 
175. sz. alatti nagy gyárépület egyik 
részében (amely a Szekszárdi és a 
Váci ú t sarkán volt) 1903 második 
felében hozzákezdtek a M illenniu 
mi em lékm ű első szoborcsoportjá 
nak viaszba formázásához és bronz 
ba  öntéséhez. A három  olasz vállal
kozó együtt látott m unkához. A dol
gok feltehetően nem  számításaik 
szerint alakultak, ugyanis Galii, 
Guzm ano és m ind a l l  olasz szak
em ber ham arosan visszaköltözött 
Olaszországba.

A kitartónak bizonyult Raffaello 
1908-ig a  Váci úti ön tödében folytat
ta a szobrok készítését. 1908-ban ki
bérelte a Szabó József u. 12. alatti 
műhelyt, a tönkrem ent Róna József 
féle szoboröntödét, ahol egészen
1928- ig dolgozott. 1928-29-ben be
fejeződött a Hősök terén  álló szo
borcsoport öntése. Az avatásra
1929- ben került sor. Raffaello Vi
gnali 1928-ban a Jász u. 74. alatti új 
m űhely építésébe kezdett, s még ab
ban az évben ideköltözött az egész 
öntöde. Itt számos újabb alkotás 
született. Ezek szerencsére m ég ma 
is Budapest és az ország ékességei 
(3. ábra). Ez az öntöde 1972-ig üze
melt. Az államosítást követően 
1969-ben készült el a X. Barabás u. 
23-ban a Képzőművészeti Kivitelező 
Vállalat új öntödéje, ahol m a a Szo
bor és Színesfém Kivitelező Kft. m ű 
ködik. Az öntöde átköltöztetése

3. á b ra . Előd ve zé r  szobra  útban felállításának helyére  

(a korabeli s z te re o  felvétel egy ik  fele, P ató R a fae l tulajdonából)
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1969 és 1972 között folyamatosan 
zajlott. Raffaello Vignali 1940-ben 
hunyt el. Két gyermeke született 
Magyarországon: G uzm ano Vignali 

(1906-1992) és Léda V ignali (1903- 
1995). A cikkünkben szereplő kora 
beli felvételek és egyes inform ációk 
Léda Vignali 1928-ban született P ató  

R afael nevű fiától származnak.
Vignali munkássága a magyar 

viaszveszejtéses szoboröntészet törté 
netében korszakterem tő és m egha 
tározó volt. Az általa bevezetett m ód 
szert napjainkban is szinte változat
lan technikával, ill. technológiával 
alkalmazzák a bronzszobrok öntése 
kor. A Vignali család szoboröntései 
közül csupán néhányat említünk: a 
Vajdahunyad vára előtti Anonymus- 
szobor, a Városligetben lévő Was- 
hington-szobor, a  Móricz Zsigmond 
körtéri Szent Im re herceg szobor- 
csoport egyes tagjai, az Erzsébet híd 
budai hídfőjénél nem rég újra felállí
tott Erzsébet királyné szobor, a  Mar
git híd budai hídfőjénél álló oroszlá
nos Przemysl-emlék, a  Gellért-hegyi 
emlékmű egyes részei, a szabadság
hegyi hősi emlékmű stb.

Szoborsorsok  
a Hősök terén

A 41 bronzalkotást m agában foglaló 
M illenniumi em lékm ű több m int 30 
esztendőn át épült. Az alkotások 
többsége felállításukat követően vál
tozatlan helyről lehe te tt szem tanúja 
az évtizedek politikai és társadalmi 
viharainak. A jo b b  oldali hemicik- 
lusnak azonban igazán hányatott 
sors ju to tt. Eredeti „lakói” a  két H u 
nyadi, János és Mátyás, valam int 5 
Habsburg-házi uralkodó, I. Ferdi- 
nánd, III. Károly, M ária Terézia, II. 
Lipót és I. Ferenc József voltak. Az 
em lékm ű építését m ég be sem fejez
ték, felavatására m ég sor sem került, 
amikor 1919-ben je len tős történel 
mi esem ények szem tanúi és elszen
vedői lettek. Az 5 H absburg szobrát 
eltávolították helyéről, I. Ferenc Jó 
zsefét pedig darabokra törték. Zala 
György ez utóbbiról a  régi helyett új 
szobrot m intázott. Az eredetileg tá
bornoki ru h á t viselő alak a  második 
változatban a magyar koronázási je l 
képeket és a  koronázási palástot vi
selte. Az avatáskor m ár ez a  szobor 
állt a régi helyén.

1945-ben bom batalálat következ
tében szintén a M űcsarnok felőli, 
jobb  oldali hemiciklus szenvedte a 
legnagyobb károsodást. M ária Teré 
zia és II. Lipót szobra darabokra 
tört, megsemmisült. A történelm i 
szemléletváltozás azonban nem  ke
gyelm ezett a másik három  alig káro 
sodott H absburg uralkodó szobrá
nak sem, noha akkor m ég fellelhető 
volt valamennyi szobor gipszmintá
ja. 1955-ben a K öröndről hozták át 
Bocskai István és Bethlen Gábor 
szobrát. A gyors szoboráthelyezés 
egy szerencsés egybeesésnek is kö
szönhető: ez a két szobor azonos 
léptékben (1:1,25) készült a királyo
kat ábrázoló egyéb szobrokkal. Az 
üresen m aradt három  helyre új 
szobrok készültek, melyek Thököly 
Im rét, II. Rákóczi Ferencet, vala
m in t Kossuth Lajost ábrázolják. En 
nek következtében a „királygaléria” 
kifejezés m a m ár nem  is tekinthető 
korrekt elnevezésnek. Ezek a szob
rok G rantner J en ő  és K isfa lu d i Strobl 
Zsigm ond  alkotásai. Az elm últ 40 év
ben további szoborcserére, változá
sokra nem  került sor.

Ebben a folyóiratban különösen 
helyénvaló m egem líteni, hogy a hő 
sök em lékének hatalm as kőtömbje 
és Árpád vezér szobra között a tér 
burkolatában az OMBKE által 1968- 
ban  állított réztábla őrzi Zsigmondy 
Vilmos bányam érnök emlékét. Tu 
dományos vizsgálatai alapján 1878- 
ban mélyfúrással ezen a helyen far 
kaszton artézi forrást, amely je len 
leg is egyik táplálója a  Széchenyi 
fürdőnek.

Az em lékm ű igazán csak Buda
pest ostrom akor került veszélybe, 
ha eltekintünk a negyvenes évek vé
gén m egfogalm azott lebontási ötlet
től. A jobb  oldali hemiciklus kivéte
lével a szerkezet nem  károsodott, de 
kisebb-nagyobb felületi sérülések tö 
megével jelentkeztek az építm ényen 
és a szobrokon egyaránt. Ezeket a 
háború t követően szinte azonnal ki
javították. A javításokra akkor csak a 
helyszínen adódott lehetőség.

Az 1972-ben készült, főként szem
revételezésen alapuló szakvélemé
nyek hatására jelentősebb, a király
galériát érin tő  felújítást hajtottak 
végre. A kőanyag részleges cseréjén 
és betétezésén túl a két biga felújítá 
sára is sor került. 1972-ben m ind a 
kettőt leemelték, és az Art Plast Kép

zőművészeti Kivitelező Vállalat ötévi 
munkával újította fel. A felújítást 
végző szakemberek elbeszélése sze
rin t a szobrokat megnyitották, tartó 
vasakat cseréltek bennük, illetve 
egyes elem eiket újraöntöttek.

A központi elem és 

szobrai

A Budapest Galériának, a Fővárosi 
Emlékm űfelügyelőség jogutódjának 
egyik feladata a főváros köztéri kép 
zőművészeti alkotásainak gondozá 
sa. M unkatársai a  kilencvenes évek 
elején szemrevételezéssel egyre sú
lyosabb károsodásokat fedeztek fel a 
vezérek szobrain. Ezért döntöttek a 
részletes, többek között a kőépít 
m ényre is kiterjedő diagnosztikai 
vizsgálatok m ellett [6].

Jó  időben tö rtén t ez, az európai 
tudom ányos és kulturális együttmű
ködések kézzelfogható erősödésé 
nek időszakában. így ugyanis az 
E U 3 1 6  E U R O  C A R E  C O P A I, nevű 
EUREKA program  keretében 
együttm űködés és megállapodás 
születhetett a Bécsi Iparművészeti 
Főiskola Szilikátkémiai és Archeo- 
m etriai Intézetével a lovas szobrok 
anyagának és patinaszerkezetének 
vizsgálatára. A vizsgálatokat részben 
a bécsi laboratórium okban, részben 
a berlini Rathgen Kutatólaboratóri
um ban végezték. A Budapest Galé
ria  ezzel párhuzam osan tágabb 
diagnosztikai feladatkörrel bízta 
m eg a Bay Zoltán Anyagtudományi 
és Technológiai Intézetet (Bayati). 
A szobrok anyagának és patinaszer
kezetének vizsgálatán túl a szobrok 
statikai stabilitását befolyásoló elvál
tozások felderítése, a szobrok javítá
si szükségességének és lehetőségei
nek becslése, az alkalmas technoló 
giák kiválasztása stb. volt a feladat. A 
több m in t egy évig tartó előkészítő 
m unka eredm ényei alapján a szob
rok gondozásával m egbízottak a fő
város képviselőivel egyetértésben 
úgy döntöttek, hogy a hé t vezér 
szobrát sürgősen fel kell újítani. A 
felújítási m unkák jellegükből adó 
dóan nem  voltak helyszínen végez
hetők. Ezért 1995. március második 
felében m ind a hét szobrot elszállí
tották a Szobor és Színesfém Kivite
lező Kft. telephelyére, ahol a m un 
kákat felkészült szakemberek végez
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ték (a munkával 1996. m árcius kö 
zepére készültek el).

A szobrok felújításának és restau 
rálásának m unkafolyam atában is se
gítséget nyújtott a Bayati a restaurá 
toroknak és a kivitelezőknek egya
ránt. E nnek során alapvetően a 
konkrét károsodási hely környezeté 
ben az anyag és az alkalmazható 
technológia kiválasztása volt a fő fel
adat, de a  felújítási folyamat egyes 
lépéseinek figyelemmel kísérése is a 
megbízatáshoz tartozott.

A hét lovas szobor leem elését kö
vetően a központi elem kőanyagát is 
felújították. Gábor arkangyal szem
revételezése alapján elegendőnek 
bizonyult a szobor helyszínen végre
hajtható tisztítása, illetve felületvé
delm e. E nnek során a Szent Koro
nát és az apostoli kereszt felső részét 
újraaranyozták, illetve pótolták az 
apróbb hiányzó részeket (pl.: a ko
ronáról lelógó kilenc láncot). Felú
jíto tták  a  villám hárító rendszert, és 
viaszos felúletvédő bevonatot kapott 
a szobor.

A szobrok vizsgálatának  

néhány eredm énye

A szobrok átfogó vizsgálata két na 
gyobb részből állt: a helyszíni és a la
boratórium i m unkákból. A helyszí
ni vizsgálatok sorában a szemrevéte
lezés eredm énye volt a legm egdöb 
bentőbb. A szobrokon m ár messzi
ről is jó l látható  foltozások voltak. A 
többnyire szögletes alakú foltok szí
ne és -  ahogyan az sejthető volt m ár 
akkor is -  anyaga eltért az öntvényé
től, közvetlen környezetétől. Ennek 
hatása nem  csak látványzavaró, ha 
nem  nyílván korróziós szem pontból 
is kedvezőtlen. A kampányszerű fol- 
tozásos javítások során néhány lyuk 
itt is, ott is kim aradt. A lyukak általá
ban nem  befolyásolnák jelen tősen  a 
szobrok „egészségét”, ettől m ég 
nem  om lanának össze. A hé t szobor 
esetében azonban nem  lehetett az 
„általában” m egállapításra hagyat
kozni. A lyukak egy részén keresztül 
ugyanis jelen tős m ennyiségű víz ju 
to tt a szobrok belsejébe, ahol az 
hosszú ideig pangó állapotban ma
radt. Figyelembe véve a savas esők 
és a kipufogógázok ism ert hatását, 
nem  szükséges hosszasan ecsetelni 
ennek káros következményeit. Az ál

talános és napi rendszerességű pára 
kondenzáció m ár csak a folyamatos 
utánpótlást eredm ényezte. Ezek 
együttes következménye, hogy több 
napos teljesen száraz, napsütéses 
időszak után is szivárgó nedvességet 
lehetett látni a szobrok felszínén. A 
nedvesség kisebb része a lovak hasá
nál, az öntvénydarabok összeilleszté
si vonala m entén  szivárgott. Meg
döbbentőbb volt azonban a lovak lá
bának látványa. Nem volt olyan szo
bor, amelynek m ind a négy lába ép 
lett volna. A jellem ző az volt, hogy 
m ind a négy lóláb repedt, a repedé 
sek többségéből pedig diszkréten 
szivárgott az erősen elszíneződött 
nedvesség. A szemrevételezéskor 
m ég elképzelni is alig lehetett, hogy 
mi tudja a szobrokat álló helyzetben 
tartani. A szobrász keze nyomán a 
szél lágy fuvallatától lengedező ló 
farkak csaknem valódi lengedezés- 
be kezdtek, hiszen tőben mindegyik 
reped t volt. Ez annál inkább kriti
kus jelenség, mivel a helyszínen ész
lelt nyom ok szerint a szobrokat 
rendszeresen mászókának használ
ták. Volt olyan szoborrészlet is, 
am in egyértelm űen látszott, hogy az 
a letörés határán van.

Az egyéb helyszíni vizsgálatok 
(radiográfiás, ultrahangos, endosz 
kópos, füstjelzős és m ágneses vizsgá
lat) eredm ényei, illetve a vizsgálati 
tapasztalatok alapján m egerősödött 
az a korábbi gyanú, hogy műszaki 
szem pontból m inden szobor egyedi 
jelenségként kezelendő. Sem 
szerkezeti felépítésük, sem állapo 
tuk, sem a korábban végzett javítá 
sok szakszerűsége, eredm ényessége 
szem pontjából nem  lehetett azokat 
tipizálni, egységesen kezelni. A 
szobrok belsejében összetételét te 
kintve is különböző, többnyire ned 
vességet tartó nem fém es anyag volt. 
Főleg a lovak lábában (kb. combkö 
zépig), de gyakran a lovak nyeregta 
karójában, eseüeg fejében, általá
ban a mélyebben tagolt öntvényré 
szekben. Ez korróziós szem pontból 
kifejezetten hátrányos körülm ény, 
különösen, ha  figyelembe vesszük, 
hogy a lovak lábában acél merevítő- 
rudak voltak. Szerencse, hogy az 
öntvények átlagos falvastagsága még 
m indig több m int 6 m m , így a káro 
sodások „könnyen” javíthatóak. Azt 
is látni kellett azonban, hogy a szob
rok javításának elhúzódása esetén a

korróziós folyamatok sebessége va
lószínűleg e ltérően  alakult volna, 
így nehezen  volt becsülhető, mi kö 
vetkezik be korábban: a) a tartó 
funkciójú (főleg acél-) elem ek káro 
sodása m iatt szoborrészletek vagy 
kom plett szobrok rogynak meg, 
vagy b) a  bronzöntvények oxigén
dús savas közegben zajló lokális kor
róziója általánossá válik, egyre több 
helyen vékonyodik el oly m érték 
ben , hogy javításuk illuzórikussá vá
lik, azokat ú jra kell önteni. Legvaló

színűbb, hogy a két károsodás 
együttes következményeivel kellett 
voina számolni.

Laboratórium okban a helyszínen 
vett m inták (m intánként 1-2 m m 3) 
vegyi összetételének m eghatározásá 
val, a korróziós term ékek kristályos 
fázisainak röntgendiffrakciós és 
m ikroszkópos vizsgálatával foglal
koztunk. A vizsgálati eredm ények 
szerint a szobrok anyaga a vörösöt
vözet néven ism ert rézötvözet „csa
ládjába” sorolható. Szabvány szerin 
ti m egjelölésüknek nincs nagy jelen 
tősége, hiszen abban a korban ezek
re az ötvözetekre Magyarországon 
nem  volt érvényes szabvány. Az 
atom abszorpciós m ódszerrel végzett 
elemzések szerint a szobrok anyagá
nak vegyi összetétele nem  csak szob
ronként, de öntvénydarabonként is 
jelen tősen  különbözik. Az elemzési 
szélsőértékek: Cu: 78,7-37,7%; Sn: 
4,7-10,1%; Pb: 1,6-5,8%; Zn: 2,0- 
12,9%.

Nagyon tanulságos volt a rönt- 
gendiffrakciós vizsgálatok eredm é 
nye is. A korróziós m intákat öt cso
po rtba  soroltuk. A könnyebb átte
kinthetőség érdekében az eredm é 
nyeket táblázatosán adjuk meg.

Az 1. táblázatban  szereplő adatok 
könnyen m agyarázhatóak a bronz 
korróziójával kapcsolatban ism ert 
jelenségekkel. Jellem ző a savas, 
nagy SO f'-ionkoncentrációjú közeg
ben  képződő termékek: az antlerit 
és a kalkantit jelenléte.

Azokon a helyeken, ahol a szo
bor felületét nem  mossa eső, és ne
hezen szárad, ott vastagabb, laza 
korróziós term ék tudott kialakulni. 
Term észetesen a vastag korróziós 
rétegnek a szobor felőli része szárad 
m eg legutoljára és a savas eső beszá- 
radása során ott alakul ki a legna 
gyobb savkoncentráció. Különösen 
kedvezőtlen korróziós viszonyokat
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4. ábra.

S can n in g  e le k t 

ro n m ik ro szk ó p o s  

fe lv é te l T as  

s zo b r á ró l s z á r 

m a z ó  korrózió s  

te rm ék rő l

tükröz a 70% kalkantit tartalm ú 
m inta. Ennél a m intánál csak 20% 
antleritet sikerült (m int kristályos 
fázist) kim utatni a 70% kalkantit 
m ellett (a hiányzó 10%-ot röntgen- 
diffrakciós szem pontból nem  érté 
kelhettük egyértelm űen kristályos 
anyagként, ugyanis m ég a száradás, 
kristályosodás stádium ában volt). 
M egjegyzendő, hogy a mintavétel 
előtt több héten  át nem  volt csapa
dék. Ez jelzi, hogy a szobrok milyen 
nehezen  száradnak.

A szobor felszínén a közel víz
szintes felületen talált 95% gipsztar
talmú anyag is m utatja, hogy ned 
ves, csapadékos időjárás után  a vas
tag, laza korróziós term ék m iatt a 
szobor nehezen  szárad. Jo b b ára  a 
helyi aerodinam ikai viszonyokon 
múlik az, hogy a nedves korróziós 
term ékre m ennyi szálló por kerül, 
m ennyi tud o tt m egtapadni. Azon a 
helyen, ahol a korróziós term ék 
95% gipszet tartalmaz, nyilván sok. 
A kvarc is csak a szálló porból kerül 
h e t a szoborra, de ez a  korróziós fo
lyamatban csak elhanyagolható 
m értékben vesz részt. Mennyisége 
sehol sem haladja m eg az 5%-ot.

Az anglezit 10%-nál kisebb 
mennyisége megfelel a bronz össze
tétele alapján várható értéknek. 
Azokban a m intákban, amelyekben 
jelen léte  nem  volt kim utatható, 
vagy lem osta az eső, vagy a rézvegyü-

leteknél kisebb mobilitása következ
tében nem  ju to tt el a vastag korrózi
ós term ék felszínére.

A foltozások és illesztések korró 
ziós term ékei jellem zően több ang- 
lezitet tartalm aznak, m int a szobora
nyagé (2. táblázat). Ez abból fakad, 
hogy a foltok a szokásosnál lényege
sen nagyobb ólom tartalm úak, illet
ve, hogy az illesztési vonalak eseten 
ként fém ólomm al vannak eldolgoz
va. Egy esetben találtunk olyan il
lesztési vonalat is, amelyben 80% 
grafit volt a réz és az ólom  korróziós 
term ékei mellett. Ez többfélképpen 
is kialakulhatott. Vagy bronzport ke
vertek a grafitos masszába (pl. a kí
vánt színhatás elérésére), amelynek

korróziós term ékei helyben  m arad 
tak, vagy a m egszáradt grafitos tö ltő 

anyagra m ásh on n an  folyt rá a szo 

bor korróziós term éke.

További je lleg ze tesség  az átlagos

nál nagyobb brochantittartalom , 
am i a kevésbé savas közegre utal. Ez 
k étfé lek ép p en  is m agyarázható. Egy
részt az átlagostól eltérő  ötvözetösz- 

szetétellel, m ásrészt azzal, hogy eze 

ken  a h elyeken  a több iek hez képest 

lényegesen vékonyabb a korróziós 

réteg, tehát a savas eső  n em  itt töm é- 
nyedik b e száradása során. Ezek a 

szoborrészek n em  „áznak” a betöm é-  

n yedett savas közegben . E zeknek a 

h elyeknek  az átlagoshoz képest ese 

ten ként kedvezőbb korróziós viszo-

1. táblázat A szobrok felszínét általában jellemző helyek korróziós termékei

A mintavétel helye Anti Angi Gyps Quar Chlc

Árnyékos hely, közel függőleges felület (Tas nyeregtakarőja, külső felület) 70 5 20 5

Árnyékos hely, közel függőleges felület (Tas lovának oldala, külső felület) 60 10 10 3

Árnyékos, fölülről lakart, védett hely, közel vízszintes terület, vastag, laza korróziós termék 
(Tas nyeregtakarója a köntös takarásában)

Teljes takarásban lévő, nyirkos, árnyékos hely, a függőleges felületen lévő 5-8 mm vastag

95 2 2

korróziós termék (első rétege (Tas nyeregtakarójának belső oldala)

Teljes takarásban lévő, nyirkos, árnyékos hely, a függőleges felületen lévő 5-8 mm vastag

70 10 5 2 10

korróziós termék szoborral érintkező alsó rétege (Tas nyeregtakarójának belső oldala) 20 70

(Anti = antlerit, A ngi= anglezit. G yps= gipsz, Ouar= kvarc. Chlc = kalkantit-rézgálic)

2. táblázat A szobrok látható foltozásainak, javításainak és  illesztési „vonalainak” felületéről vett minták

A mintavétel helye Anti Angi Quar Lead Broc Grph Cupr Chlc

Összetett szlnhatású foltozás (Tas lovának sörényén) 25 20 3 20 25 3

Az általánostól eltérő színű illesztési vonal (Tas, köpeny és nyeregtakaró találkozásánál) 40 60

Az általánostól eltérő színű illesztési vonal (Tas lábának és a ló testének találkozási vonala) 5 10 5 60
Jellegzetes foltról vett korróziós termék (Tas lovának lába) 20 10 5 50 15

Kevéssé jó foltról vett korróziós termék (Tas lovának sörénye) 30 40 30
Foltozás Tas lovának nyeregtakaróján 25 30 40 5

(Lead = ólom. Broc = brochantit, Grph =gratit, Cupr = kuprit)
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3. táb láza t A szobrok felszínének láthatóan vastartalmú korróziós termékei

A mintavétel helye Quar Goet Cu Magh Lepi

Tas lábszárán lévő, kb. 5 mm-es lyukból vett minta 5 90 5

Tétény lovának combján lévő, kb. 30 mm-es mélyedésből vett minta 95 5

Előd nyeregtakaróján lévő, kb 8 mm-es mélyedésből vett minta 85 5 10

(Goet = göthit, Cu = ráz, Magh = maghemit. Lepi = lepidokrokit)
____________________________________________________________________________________________

4. táblázat Az 1 cm-nél vastagabb korróziós termékek

A  m i n t a v é t e l  h e l y e A n t i G y p s Q u a r C h l c C u p r  G o e t J a r o

Huba lovának bal hátsó lábszárán hosszan elnyúló „kinövés” külső tele 90 1 5

Huba lovának bal hátsó lábszárán hosszan elnyúló „kinövés" szobor felöli oldala 75 2 8 15

Kond nyeregtakarójának belső oldalán gyermekököt nagyságú „kinövés” 

(Jaro=jarozit)

5 90 1 1

5. táblázat A szobrok belső üregeiből szárm azó anyagok

A  m i n t a v é t e l  h e l y e G y p s Q u a r C u p r C a l c A l b i Ilii J a r o

Előd lovának tarkából származó, vörös színű szemcsés por 60 30 10
Árpád nyeregtakarójából származó szemcsés por 5Q 15 5 5 20 5

Árpád lovának bal hátsó lábából származó mállékony anyag 30 35 5 5 5 20
Előd lovának patájából a repedésen át kikapart szilárd anyag 

(Albi = albit, Uli = ГСП)

85 1 3 10

nyait jellemzi a  szokásosnál nagyobb 
mennyiségű kuprit jelen léte  is.

A szobrok külső felszínén több 
helyen látszott a jellegzetes vöröses- 
barna szín, jeléül annak, hogy ott a 
bronz korróziós term ékein kívül a 
vas korróziós termékei is előfordul
nak (3. táblázat). E helyek egyik része 
a  szögvégméretű és kiterjedésű, má
sik része a 20-30 m m  áünérőjű csa
pok vége. Jellemző korróziós term ék 
a goethit, a m aghem it és a lepidok 
rokit. A kvarc szálló porral kerül a 
korróziós term ékek közé. A fémréz 
jelen létének  két magyarázata is le
het. Vagy a mintavétel során a lyuk 
széléről kapart korróziós term ék kö
zé kevés bronz is került, vagy elekt
rokémiai ú ton  a rézvegyületekből 
fémréz cem entálódott a „vasra”.

Megjegyzendő, hogy korróziós 
szem pontból az acél-bronz érintke 
zési helyek a legkedvezőtlenebbek. 
A vas ugyanis elektrokémiai szem
pontból kevésbé nem es anyag lévén, 
a réznél gyorsabban korrodál, ezért 
a tartó, rögzítő szerepet játszó acéle
lemek gyorsan tönkrem ennek. A 
rozsdában m egtapadó nedvesség
ben oldott rézionok is vannak, ame
lyek az ism ert folyamat során kice- 
m entálódnak a m ég elemi vas felüle
tén. Ez a kicem entálódott réz laza

szerkezetű, nem  védi m eg az acélt a 
további korróziótól. A cementálódás 
során az oldatban csökken a rézio 
nok koncentrációja, így újabb és 
újabb rézionok beoldódását teszik 
lehetővé. Nagyon leegyszerűsítve a 
folyamatot úgy is m ondhatjuk, hogy 
nedves közegben és oxigén jelen lé 
tében az acél és a bronz „megeszi 
egymást”.

A szobrokon egy-egy helyen 1 cm- 
nél vastagabb korróziós term ék is ta 
lálható volt (4. táblázat). Ezek színe a 
szürkésfehértől a szürkésrózsaszínig 
terjed. Jellem zően a gazdag vízután- 
pótlású helyeken alakultak ki.

A szobor állékonysága szempont
jábó l egy kevésbé aggasztó jelenség 
a Kond nyeregtakaróján képződött 
„kinövés”. Itt ugyanis „csak” arról 
van szó, hogy a nyeregtakaróban 
összegyűlt folyadékban oldódott a 
szobor anyaga, ami a takaró egyik al
só részén utat talált magának, és 
lassan szivárgott a szabad, szélfújta 
oldalra. A szálló porral érintkezve az 
oldott rézvegyületekből gipsz képző
dött. Mivel több hete nem  volt eső a 
mintavétel előtt, valószínű, hogy a 
szivárgó folyadék kém hatása már 
erősen savassá vált a töményedés 
miatt, am it a kalkantit jelenléte is 
alátámaszt.

Aggodalomra adott viszont okot 
a H uba lovának bal hátsó lábszárá
ról származó korróziós term ék össze
tétele. Ebben ugyanis m ár jelentős 
mennyiségű volt a vas korróziós ter
méke (a göthit) is, ami azt jelenti, 
hogy a lábat merevítő belső acélváz 
is korrodált. Nagyon valószínű, hogy 
a lovak lábában hosszú ideig pan 
gott a nedvesség, ami je len  esetben 
a ló lábát kitöltő anyagon átszivárog
va egy hosszú repedésen keresztül 
ju to tt  a szobor külső felszínére. A 
m inta levételekor az anyag erősen 
nedves, a  vizes táblakrétára emlékez
tető tapintású volt. Azt, hogy a folya
dék jelen tős mennyiségű rezet ol
dott, bizonyítja a  8% cuprit jelenléte 
a korróziós term ékben.

A szobrok egyes üregrészeiben el
térő  állagú szilárd anyag volt találha
tó (3. táblázat). Színük jellem zően 
vörösesszürke. A röntgendiffrakciós 
elemzés alapján tudható, hogy szí
n é t a jelen tős mennyiségű réz-oxid 
erősen befolyásolja. Ez a réz-oxid 
feltehetően a szobor anyagából szár
mazik, mivel a  nedves, nyirkos anyag 
je len lé tében  a szobor belső felülete 
oxidálódik, korrodál.

Érdem es összehasonlítani Árpád 
és Előd szobrának belsejéből szár
mazó anyagok összetételét (Árpád
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szobrát 1912-ben öntötték, Elődét 
1928-ban), mivel ezek eredeti for 
mázóanyagnak tűnnek. Lényeges 
különbség, hogy a korábban öntö tt 
szoborban talált po r tartalm az kalci- 
tot, albitot és illitet, amelyek közül 
az utóbbi kettő földpát, illetve föld- 
pát mállásterm ék, am it feltehetően 
agyagként adagoltak a  form ázóa 
nyaghoz. Az Előd lovának farkából 
származó form ázóanyag lényegében 
gipszből és hom okból áll, eltekintve 
a bronz korróziós term ékétől, a 
cuprittól.

A lovak lábában a merevítővázon 
kívül szilárd töltőanyag is volt. Eb
ből a szilárd anyagból csak egy he 
lyen sikerült jó l értékelhető  m intát 
nyerni, Előd lovának jo b b  hátsó lá
bából, ahol az öntvényen lévő repe 
dés m ár annyira szétnyílt, hogy a ré 
sen keresztül a  bronz megsértése 
nélkül is lehetett m intát kaparni. Ez 
a mintavétel volt egyébként a legne 
hezebb, m ert szikével egyáltalán 
nem  lehetett anyagot leválasztani, 
csak a kem ényfém betétes szerszám 
hegyével „gyilkolva”. A röntgendiff 
rakciós vizsgálatok eredm ényei sze
rin t a ló lábában lévő töltőanyag ke
vés agyagot tartalmazó gipsz.

Igazán látványos volt a korróziós 
term ékek scanning elektronm ik 
roszkópos vizsgálata is. Nyilvánvaló, 
hogy je len  esetben a kristályos álla
potú vegyületek, korróziós term é 
kek folyékony fázisból kristályosod
nak ki, illetve az egyik kristályos álla
potú vegyületből a másikba való át
m enet o ldott állapoton keresztül 
történik, am inek term észetesen sok
féle hatása van. A folyamat egy része 
könnyen szem léltethető Tas lová

nak jo b b  oldalán lelógó nyeregtaka 
ró  (közel függőleges rész) külső és 
belső oldaláról vett korróziós ter 
m ék m intáinak vizsgálati eredm é 
nyeivel. Ez egy öntésből származó 
üreges öntvénydarabnak két külső 
felszínét jelenti, tehát a  bronz vegyi 
összetétele csaknem azonos a két 
mintavételi helyen.

A 4. és 5. ábrán  az 1. táblázat 
1. sora szerinti kristályos fázisokból 
álló próbáról (Tas nyeregtakarójá 
nak jo b b  külső oldala) készült, két 
különböző nagyítású képen látszik a 
teljesen megszáradt, kristályos 
anyag. Egyes kristályok m érete csak
nem  eléri a 0,1 mm-t is.

A 6. ábrán  az 1. táblázat 4. és 5. 
sora szerinti kristályos fázisokból ál
ló próbáról (Tas nyeregtakarójának 
jo b b  belső oldala) készült felvételen 
pedig egy olyan rész látható, ami 
nem  a szobron száradt meg. A nyir
kos helyről vett m inta a szállítás so
rán, a  száraz levegőn megszáradt. Ez 
a száradási sebesség az eredeti he 
lyén jellem zőhöz képest gyorsabb, 
em iatt a felületén apró repedések 
jö ttek  létre. Látszik azonban az is, 
hogy az eredeti helyükön képző
dött, növekedésben lévő kristályok 
többsége nagyobb, m int 0,1 mm.

A nyeregtakaró m indig árnyékos 
oldalán tehát a száradás és a kristá
lyosodás lassabban megy végbe, 
m int a külső, időnként napsütötte 
oldalon, így a nagy ionkoncentráci 
ójú folyadék tovább reagál a bronz 
zal, ezért a külső oldalhoz képest 
más fázisok alakulnak ki, és melles 
leg nagyobb m éretű  kristályok tud 
nak növekedni.

Az eltérő ionkoncentráció hatá-

5. ábra.
Scanning elekt

ronmikroszkópos 
telvétel Tas 
szobráról szár
mazó korróziós 
termékről

sát, ami a  száradási sebesség különb 
ségéből adódik, a röntgendiffrak 
ciós vizsgálatok eredm ényei is m u 
tatják. A gyorsan száradó külső olda
lon nincs kalkantit, a belső, nehe 
zen száradon akár 70% is lehet. Ez 
két dolognak tulajdonítható. Egy
részt, hogy a nagy szulfátion-kon- 
centrációjú folyadék sokáig reagál a 
bronzzal, e legendően sok idő áll 
rendelkezésre a reakciók lejátszódá
sához, másrészt az eső nem  tudja a 
vízben egyébként jó l o ldódó kalkan- 
titot lem osni a szoborról, hiszen 
esőtől védett részről van szó. A 
gipsz- és a kvarctartalom ban m ért 
különbség alapvetően azzal magya
rázható, hogy a szél a különböző he 
lyekre különböző m ennyiségű szálló 
port képes hordani.

A szobrok felújításának 

néhány mozzanata

Az előkészítő vizsgálatok eredm é 
nyeit értékelve 1995 januárjában a 
Budapest Galéria pályázatot hirde 
tett a hé t vezért ábrázoló szoborcso
po rt restaurálására. A meghívásos 
pályázat eredm énye alapján a jelen t 
kezők közül a munkával 1995 márci
usában a Szobor és Színesfém Kivi
telező Kft.-t bízta meg. A restauráto 
ri szakmai feladatokat Takács Viktó

ria  és Keresztes T ibor látta el a M űem 
lékvédelmi Felügyelőség és a Resta
u rátor Kamara jóváhagyásával [9].

A pályázat és a m unka során a 
következő alapvető feltételeknek 
kellett eleget tenni:
-  Kíméletes felülettisztítás a korró 

ziós term ékek eltávolítása érde 
kében, az eredeti árnyalatú zöld 
patina m egőrzése mellett.

-  A szobrok megnyitása, az elrozs
dásodott acélelem ek eltávolítása.

-  A szobrok belsejének tisztítása.
-  Új, nagy szilárdságú belső tartó- 

szerkezet kialakítása, bronzból.
-  A szerelőfalakban lévő acélcsava

rok eltávolítása és cseréje bronz 
ra.

-  A szoborfelszín hibáinak feltárá
sa, m inden bronztól idegen 
anyag eltávolítása, a hiányok szo
boranyaggal egyező pótlása.

-  Apró felszíni hibák javítása védő- 
gázas hegesztéssel.

-  A javított és cizellált részek pati- 
názása oly m ódon, hogy azok ne
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térjenek el eredeti környezetük 
től, ne zavarják a szobor külső, 
esztétikai összhatását.

-  Az elkészült szobrok vízkivezető 
nyílásainak kialakítása és gondos 
kodás m egfelelő felületvédel
mükről.
A szobrok restaurálásának határ 

ideje: 1996. m árcius 10.
A m unka 1995. m árcius 7-én Tas 

vezér szobrának leemelésével vette 
kezdetét. A lovak lábait felállításuk 
során be tonba  ágyazták, ezért elő 
ször ezt kellett feltörni ahhoz, hogy 
a szobrok m egem elhetők legyenek. 
M inden lóláb patája úgynevezett pa 
pucsban végződik, melyet bizonyára 
a szobrok stabilitása érdekében ala
kítottak ki. N éhány esetben a lovak 
lábában végighúzódó tartóvasak is 
belekötöttek a betonba, ezért a pa 
pucson ablakot kellett vágni ahhoz, 
hogy a vashoz hozzá lehessen férni.

A hé t vezér szobrának elszállítá
sával kapcsolatos útvonalengedély 
értelm ében (fekve, tréleren) leem e
lés u tán a  szobrokat el kellett fektet
ni. A fektetési oldal eleve adott volt, 
hiszen mindegyik figura fegyvert 
tart az egyik kezében.

A lovak patáinak kibontása köz
ben m egerősödött az a  gyanú, hogy 
eredetileg a  posztam ens egész felszí
ne fém borítású lehetett. Erre utaló 
jelek a korróziós term ékek jellegze 
tes zöld színű lec.sorgásai és a  szög
lyukak a kőtalapzat oldalán, vala
m int a lovak patáin azonos magas
ságban körbefutó, elszíneződött 
éles határvonal. A borítást valószí
nűleg úgynevezett bádogos techni
kával alakították ki.

Az elhelyezés szem pontjából 
egyedül Árpád szobra különbözik a 
többi hat vezérétől, ugyanis saját 
bronzplintusszal rendelkezik. En 
nek ellenére a talapzatból való ki
bontása nem  je len te tt sokkal na 
gyobb nehézséget, m in t a többié, 
mivel csupán a lólábakat rögzítette 
a beton, a plintuszt nem.

1995. m árcius 13-án az utolsó há 
rom  vezér is lekerült eredeti helyé
ről, és 14-én hajnalban elhagyva a 
Hősök terét, elfoglalta új helyét, 
ahol ham arosan m egkezdődhetett 
restaurálásuk.

A restaurálás során alkalmazan 
dó m unkam ódszerek és az egyes 
munkafázisok sorrendjének m egter 
vezése közben számolni kellett azzal

6. ábra.
Scanning elekt

ronmikroszkópos 
felvétel Tas 

szobráról szár
mazó korróziós 

termékről

a ténnyel, hogy a szobrok az oldalu 
kon feküdtek. Ezért bizonyos m un 
kálatokat csak két ü tem ben lehetett 
elvégezni. Egy részüket a restaurálás 
kezdetekor, a többit pedig csak a 
szobrok lábra állítása után. Ennek 
figyelembevételével a m unka a kö
vetkezőképpen alakult:
-  Tisztítás I. ütem e (a szobrok hoz

záférhető oldalán; Árpád: bal ol
dal, Kond: bal oldal, Tétény: 
jo b b  oldal, Előd: jo b b  oldal, Tas: 
jo b b  oldal, Ond: jo b b  oldal, H u 
ba: jo b b  oldal).

-  A szobrok megnyitása a lovak ha 
sán.

-  A lólábak megnyitása, az acélru 
dak eltávolítása.

-  A szobor belsejének tisztítása.
-  Új tartószerkezet kialakítása.
-  A szerelőfalakban lévő csavarok 

egyenkénti cseréje.
-  A szobrok bezárása.
-  A szoborfelszín hibáinak feltárá 

sa (idegen anyagok, korábbi javí
tások eltávolítása) I.

-  Mintavétel, előkészítés a hegesz
tésre I.

-  A hibák javítása és hegesztés I.
-  Cizellálás, patinázás I.
-  A szobrok lábra állítása.
-  Felülettisztítás II.
-  A szoborfelszín hibáinak feltárá 

sa (idegen anyagok, korábbi javí
tások eltávolítása) II.

-  Mintavétel, előkészítés a hegesz
tésre II.

-  Cizellálás, patinázás II.
-  Vízkivezető nyílások kialakítása.
-  Felületvédelmi kezelés.

Ezeket a technológiai lépéseket 
ebben a sorrendben egyenként, de 
m ind a hét szobron egyidejűleg haj
tották végre. E módszer célja és egy

ben  előnye az volt, hogy adott pilla
natban m ind a hét vezér szobra azo
nos készültségi fokon állt.

A restaurálás megkezdése előtt 
három  módszerrel próbatisztítást vé
geztek. Nagynyomású vizes lemosás
sal, nedves közegű finomszemcse- 
szórással és m echanikus módszerrel. 
A vizes tisztítás során különböző 
erősségű víznyomást próbáltak ki, 
de ez nem  bizonyult elég hatékony
nak azokon a helyeken, ahol a kor
róziós kéreg erősen a felülethez kö
tött. A finomszemcseszórást -  m int a 
szobrokon egyébként jó l alkalmaz
ha tó  technikát -  szintén el kellett 
vetni, m ert kevésbé volt irányítható 
és nemkívánatos fémtiszta felületet 
eredm ényezett. A megoldást végül a 
sűrített levegővel működésbe hozott 
rezgő fémszálak adták, melyek milli
m éterről m illiméterre haladva fino
m an lepattogtatták a szobrok felszí
néről a korróziós réteget.

A szobrokat m inden esetben a 
lovak hasánál nyitották meg. Restau
rálás közben ugyanis (fekvő helyzet
ben) ez volt a  leghozzáférhetőbb, és 
a későbbiekben (restaurálás után, 
álló helyzetben) a legkevésbé szem
beötlő  pont. A szobrok felújítása so
rán  talán a lólábak feltárása volt a 
legproblem atikusabb.

Â lólábakba bekerült új, sajtolt 
bronz tartórudakat nem  az eredeti 
vasak alapján hajlították meg. A ré 
giek ugyanis nem  a lábüregek ten 
gelyében helyezkedtek el, sok eset
ben  hozzáértek az öntvényfalhoz. 
Az űj rudak behelyezése során egy 
egységes és a  korábbinál stabilabb 
m erevítőrendszert alkalmaztak, ami 
lehetővé tette a hideg eljárást, hogy 
a nagy szilárdságú bronz tartórúd a
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hőkezelődéstől ne szenvedjen szi
lárdságcsökkenést.

Egy-egy szoborban átlagosan 
2-300 csavar tartja össze a perem es 
re ön tö tt 6-8 m m  vastag elem eket. 
Az eredetileg beép ített vascsavaro
kat eltávolították. Ez esetenként 
egyáltalán nem  ütközött nehézség 
be, m ert egyes csavarok oly m érték 
ben korrodáltak voltak, hogy az em 
ber ujjai között csak rozsda m aradt. 
Volt ugyan néhány olyan hely is, 
ahol nem  tudtak hozzájuk férni, de 
ezeken a pontokon -  hegesztéssel -  
kiváltották tartó szerepüket, így a 
későbbi korróziós károsodás nem  
veszélyezteti a szobrok stabilitását. A 
szobrok biztonsága érdekében m in 
den eltávolított csavar helyére rög 
tön behelyezték az újat. így nem  
kellett tartani attól, hogy az önt 
vénydarabok széthullanak.

Az előzetes vizsgálatokból kide 
rült, hogy a szobrok anyaga nem  
egységes. Mind a hét vezér szobra 
különbözik egymástól, sőt anyag- 
összetételük egy szobron belül -  
még az egymás m ellett lévő ön t 
vénydarabok esetében -  is eltérő. 
Hogy a javításhoz elkészülhessenek 
a megfelelő összetételű hegesztőpál 
cák, a sérült részekből m intákat vet
tek, melyeket elemeztek.

A repedéseket, lyukakat hegesz
téssel javították ki. Lehetőség sze
rin t m indenhol C 0 2-védőgázas ar
gonhegesztést alkalmaztak. Csupán 
a technikailag m ásképp m egoldha 
tatlan helyzetekben, statikai szem
pontból indifferens helyen végeztek 
lánghegesztést.

A kijavított részeket úgy kellett 
m egm unkálni, hogy felületük hatá 
sa azonos legyen a környezetükével, 
am it nehezített a szobrok igen válto 
zatos textúrája. Az aprólékosan 
m egm unkált sodronyingtől a lovak 
finom bőréig sokféle m intázott felü 
lettel találkozhatunk. M inden eset
ben olyan eljárást alkalmaztak, am e
lyet a kialakítandó felület éppen 
megkívánt. (A kézi poncolástól a 
korszerű, gépesített cizellőr techni
kákig.) A javított részek patinázását 
-  az általános gyakorlatban is alkal
mazott -  vegyi eljárással érték el. A 
módszer lényege, hogy felgyorsítja a 
patinaképződést. (Az idő rövidsége 
m iatt nem  lehetett várni arra, hogy 
a patina term észetes m ódon alakul
jo n  ki.)

A restaurált szobrokba kívülről 
m ár nem  ju th a t be csapadék. (Meg
szüntették azokat a  réseket és repe 
déseket, ahol az eső és a hóié be 
folyhatna.) Ennek ellenére tovább
ra  is számolni kell majd némi víz
képződéssel a  szoborbelsőkben a 
hőm érséklet-különbség hatására be 
következő, egyáltalán nem  elhanya
golható m értékű kondenzáció mi
att. Ezt a nedvességet m indenkép 
pen ki kell vezetni. Ezért alakítottak 
ki vízkivezető nyílásokat a szobrok 
legmélyebben fekvő pontjain, a nye
regtakarók alján és a lovak patáin.

A szobrok felületvédelm ére a via
szolást m int a leghagyományosabb 
és legjobban kipróbált módszert vá
lasztották. Erről ugyanis biztosan 
tudjuk, hogy nem  árt a bronznak, 
sőt a felület védelme m ellett a szob
rok m egjelenésének is előnyére vá
lik. Idő múlásával nem  kell káros, 
kedvezőtlen jelenségekkel számolni. 
Egyetlen hátránya, hogy hatása nem  
tart örökké. Az eljárást néhány év el
teltével különösebb gond nélkül 
m eg lehet ismételni, nem  kell a régi 
réteg eltávolítása érdekében speciá
lis technikákat alkalmazni.

A történet 

vége

1994. május 5-én Budapesten tartot 
ták az EU316 EUROCARE COPAL 
nevii EUREKA projekt tagországok 
szakemberei rendszeres éves tanács
kozásukat, ahol súlyponti szerepet 
szántak a vezéri szoborcsoport álla
potm egítélésének és a javasolható 
feladatoknak. A tanácskozáson részt 
vevők egybehangzóan kritikusnak 
ítélték a szobrok állapotát, sürgős 
beavatkozást tartottak szükségesnek. 
Az előzetes felm érések és a számos 
európai szobor felújítása és restaurá 
lása során szerzett tapasztalatok 
alapján az elvégzendő m unkák idő- 
szükségletét optim ista becsléssel is 
legalább ö t évre becsülték.

A Budapest Galéria a szobrok 
iránti folyamatos érdeklődésre való 
tekintettel kereste annak módját, 
hogy ezt az időt a lehetséges mini
m um ra csökkentse. így született az a 
döntés, hogy a korábbi gyakorlattól 
eltérő m értékű, több oldalról is el
lenőrzött, előkészítő célú vizsgálatso
rozatot indítson, am inek célja a

szobrok állapotának felm érésén túl 
az állapotjavítás érdekében végzen
dő m unkák minél alaposabb előké
szítése volt. A láthatóan „rogyadozó” 
szobrokról m ég a leemelésük előtt 
m inden lényeges apróságot ki kellett 
deríteni ahhoz, hogy a megfelelő 
részletességű pályázatot ki lehessen 
írni, a m unkát vállaló pedig tisztá
ban legyen azzal, hogy mire vállalko
zik, milyen feladatokat kell megolda 
nia. Csak így lehetett reális az az el
várás a pályázókkal szemben, hogy a 
m illecentenárium ra való tekintettel 
a m unkát egy év alatt be kell fejezni.

A gondos előkészítés, a pénzügyi 
források m egléte és nem  utolsósor
ban a m unkában érintettek lelkese
dése lehetővé tette, hogy a koráb 
ban elképzelheteüenül rövid időn 
belül G ábor arkangyal szobrának 
helyszíni felújítására is sor kerülhes 
sen a 35 m  magas oszlop tetején (az 
előzetes felm érések szerint szeren
csére annak állapota nem  indokolta 
a leemeléssel egybekötött javítást). 
Gábor arkangyal az alapos felület
tisztítás, az apró hibák javítása, a hiá 
nyok póüása, az aranyozás, a  villám- 
védelem  és felületvédelem után 
büszkén feszülhet a szélnek. Még 
oszlopát is megtisztították a lecsor- 
gott zöldes korróziós termékektől.

A hét vezér szobrainak leemelé 
sét követően (7. ábra) a kőemelvény 
felújítása is m egkezdődött, hiszen 
azt is kikezdte az idő vasfoga. Ezzel 
párhuzam osan az egész emlékmű 
díszvilágítását is teljesen újjáépítet
ték. Ezek a m unkák a hosszúra nyúlt 
tél m iatt kissé elhúzódtak, május kö
zepén még a szerelési munkákkal 
nem  voltak kész. A hé t vezér szobra 
azonban, m ondhatjuk EU csúcsot 
döntő  idő alatt, az érin tett szakem
berek teljes m egelégedésére, határ 
időre elkészült. Már csak azért kel
lett szurkolnunk, hogy a helyretéte 
lük is ilyen zökkenőm entes legyen. 
Szerepeljen ezért itt az intézmények 
neve, amelyek e nagyszerű teljesít
mény részesei: Aluterv-FKI Kft, Álla
mi Energetikai és Energiabiztonság 
technikai Felügyelet, Budapesti 
Rendőri Ezred Tűzszerész Szolgálat, 
EU316 EUROCARE COPAL, Insti
tu t für Silikatchemie und Archâo- 
m etrie, H ochschule für Angewand 
te Kunst in Wien, Rathgen For
schungslabor, Berlin.

1996. május 31-én Tas és H uba
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9. ábra. Emléktábla a posztamens keleti oldalán

7. ábra. Előd szobra a leemelés után 
a földön „pihen", várja, hogy 

a restaurálás helyszínére szállítsák

szobrával m egkezdődött a  szobrok 
Hősök terére szállítása. Ez a máso
dik ú t a felállítási helyre m ár nem  
volt olyan egyszerű, m int az első al
kalommal. Akkor m ég lehetett a 
szobrokat állva szállítani. Napjaink
ban a legalacsonyabb szállítóeszköz
zel sem férnek el a szobrok a fővá
rost behálózó légvezetékek alatt. A 
restaurálás helyén két daru össze
hangolt munkájával levegőben fek
tették el és helyezték egyenként tré 
lerre a szobrokat. Az éjszakai szállí
tást követte a  felállítás, szintén két 
daru segítségével. Az izgalmas és lát

ványos m unkának m indig sok szem
lélője volt. U tolsóként Árpád vezér 
szobra került a helyére jún ius 12-én 
reggel (8. ábra).

A szobrok rögzítése betonozással 
történt. A lovak lábában húzódó 
bronz m erevítőrudat és a papucsot 
gyorsan kötő beton veszi körül. Csak 
Árpád szobrának van bronz plin tú 
sza, amihez a helyszínen hegesztet
ték a papucsokat, illetve a lovak pa
táját. Ä felállítást m ég egy utolsó, a 
szállítás m iatt szükségessé vált hely
színi felületkezelés, patinázás és 
konzerválás követte.

A szobrok ünnepélyes újraavatása 
a m illecentenárium i rendezvényso
rozat keretében, 1996. jún ius 30-án 
volt. A Fesztivál Zenekar szabadtéri 
koncertje u tán Árpád vezér szobrá
ról hullott le a lepel (9. ábra).

IRODALOM
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léktáblái. Budapest Székesfőváros Há
zinyomdája, Statisztikai közlemények 
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[2] Prohászka László: A M illenniumi Em
lékm ű. Ifjúsági Lap- és Könyvkiadó, 
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[3] Jakóby László: A magyar szoboröntészet 
(m űöntészet) története. Kohászati La
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[4] Jakóby László: A magyar szoboröntészet 
(m űöntészet) története , folytatás. Ko
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sz., 62-68.
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[7] A hét vezér szoborcsoport vizsgálata I, 
II, III. Kutatási je lentések, Bay Zoltán 
Anyagtudományi és technológiai Inté 

zet, Budapest, 1994,1995.

[8] Budapest köztéri szobrai 1692-1945. 
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[9] Takács Viktória — Keresztes Tibor: A hét 
vezér szoborcsoport restaurálása. Do
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8. ábra. A felújított szobrok közül Árpád vezéré érkezett utoljára a Hősök terére, 
ahol két daru segítségével állították a plintuszára
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V a s - é s  fé m ip a ru n k  

a m a g y a r  p o s ta b é ly e g e k  tü k ré b e n

MACHER FRIGYES

A magyar bélyegek méltán világhírűek. Számos magyar bélyeg 

nyert dijat világkiállításon. Kohászati tárgyú bélyegeink száma 

ugyan nem nagy, de jól jelzik a kohászat jelentőségének idő
ben változó megítélését.

R ow land H ill (1795-1879) postare 
form jaként 1840. május 6-án je len t 
m eg a világ első postabélyege, a 
„Black Penny” Angliában. Azóta a 
kis „színes papírdarabka” világkarri
ert futott be, milliók gyűjtik és mesés 
összegeket áldoznak egy-egy ritka 
darabért.

Míg kezdetben az uralkodók arc
képe, az állam cím ere, esetleg szá
mok stb. díszítették a bélyegeket, ad 
dig Kolom an M oser (1868-1918) sza
kított ezzel a gyakorlattal, és Bosz
nia-Hercegovina szépségeit m utatta 
be az 1906-ban m egjelent sorozat 
egyes értékein. Még m a is megcso
dáljuk szépségüket, kivitelezésüket, 
metszésüket. Ez a témaválasztás új 
u tat tört a fdatéliában.

A „filatélia” műszó, a görög phi- 
losz = barát és ateleia = díjm entes 
szavakból képezte és javasolta a fran 
cia M . H erpin  bélyeggyűjtő a „Le Col- 
lecteur des Timbres-Poste” 1864. no 
vember 15-i számában. Azóta a szó 
az egész világon elteijedt.

A világ összes bélyegeit ma szinte 
lehetetlen gyűjteni, új területként 
megjelent a motívumgyűjtés is. Ez 
alatt a hasonló ábrájú, tém ájú bélye
gek gyűjtését értjük. A bélyegeken 
sokféle motívum szerepel; így meg-

Macher Frigyes a soproni egyetemen szerzett 
kohómérnöki oklevelet. 1946 és 1958 között 
Sopronban, illetve Miskolcon volt tanársegéd, 
később adjunktus. Ezután a Soproni Vasöntö
de főtechnológusa, majd -  nyugdíjba vonulá 
sáig -  a főmetallurgusa. Érdeklődési területe a 
temperöntvénygyártás és a vasalapú ötvözetek 
elemzése. 1958 és 1970 között a soproni helyi 
szervezet titkára, számos rendezvény főszer
vezője. Egyesületünk tiszteleti tagja.

találjuk szakmánk, a vas- és fém kohá 
szat és kapcsolt ágazatainak (öntés, 
hengerlés, sajtolás, kovácsolás stb.) 
ábrázolását is.

Az alábbiakban a Magyar Posta 
ilyen témájú bélyegei, díjjegyesei és 
emlékbélyegzései közül m utatunk be 
néhányat a teljesség igénye nélkül.

Az ism ertetett bélyegek m ind fo- 
gazottak, m ind vágottan (fogazatla- 
nul) is m egjelentek. A bélyegek fo
gazatát, m éretét, színét, a megjele-

1. á b r a .

nés pontos időpontját, papírját és 
vízjelét, a nyom datechnikai eljárást 
(réznyomás, acélmetszet, mélynyo
más stb.), a  tervező és a vésnök ne 
vét nem  közöljük, m ert ezek a Ma
gyar Bélyegek Katalógusában vagy 
hasonló szakkönyvekben megtalál
hatók. Feladatunk csak a bélyegek 
ábráinak ism ertetése volt, ezért csak 
ezekkel foglalkozunk.

1950-ben, majd 1951/53-ban az 
első ötéves tervet propagáló, azonos 
ábrájú, de kétféle vízjelű (Kossuth-

2. ábra.

cím er, ötágú csillag) bélyegek je len 
tek meg, közülük a 10 f-es érték 
(MBK 1126, ill. 1273; Mi 1070, Ш. 
1174) nagyolvasztót ábrázol .fe jle tt 
nehézipar” felirattal, ez az első ko
hóábrázolás magyar bélyegeken 
(1. ábra). A május 1. tiszteletére 
ugyanabban az évben m egjelent so
rozat 60 f-es (MBK 1152; Mi 1096) 
értékén a háttérben kohóm űvet lá
tunk.

A sakkvilágbajnok-jelöltek buda 
pesti versenye emlékére megjelent
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3. ábra.
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M A G Y A R  P O  S T A

sorozat 60 f-es értékén (MBK 1148; 
Mi 1092) a bal felső sarokban kohót 
és léghevítőket találunk. Az 1950- 
ben kiadott réznyom ású repülőbé- 
lyegek közül a 70 f-es érték (M B K  

1178; Mi 1122) a diósgyőri kohót 
ábrázolja (2. ábra), 5 Ft-os értéke 
(MBK 1183; Mi 1127) pedig a Cse
pel Vas- és Fémműveket. 1952. ápri
lis 3-án gyújtják be Diósgyőrött a 700 
m3-es nagykohót, amelyet az 1953- 
ban m egjelent Épületek II. sorozat 
kétféle képm éretű  (21,8:18, ill. 
21:17 m m ) 70 f-es (MBK 1379; Mi 
1350) értékén láthatjuk. A felszaba
dulás 10. évfordulójára 1955-ben bé
lyegsorozat jelen ik  meg, amelynek 
60 f-es (MBK 1478; Mi 1418) értéke 
a sztálinvárosi, m a dunaújvárosi ko
hó t ábrázolja (3. ábra). Ugyanebben 
az évben május 1. em lékére 1 Ft-os 
(MBK 1481; Mi 1421), a DISZ II. 
kongresszusa alkalmából szintén 1 
Ft-os (M B K  1484; Mi 1424) emlék 
bélyeget adtak ki, a bal alsó sarok
ban léghevítőket és kohót látha 
tunk. 1970-ben a 200 éves diósgyőri 
vaskohászatot köszönti 1 Ft-os (MBK 
2635; Mi 2599) emlékbélyeg, amely 
csapolást m utat be (4. ábra). 1956, 
1957 és 1959-ben 20 f és 40 f  névér
tékű, azonos ábrájú, kohót ábrázoló 
díjjegyesek (levelezőlapok) jelen tek  
m eg (5. ábra). A 20 f-es zöld színű, a 
40 f-es vörösbam a (MDPNyK 200, 
201, 202, 203, 204, 205) . ' z  MA
GYAR POSTA felirat előtt az elsőnél 
az 1949. évi, a másodiknál az 1957. 
évi cím ert találjuk. A harm adiknál 
az eddigi 28 f és 48 f  eladási ár 30 és 
50 f-re változott.

A 20 éves magyar alum ínium ipar 
tiszteletére réznyom ású alum ínium 
fólián je le n t m eg egy 5 Ft-os (MBK 
1509; Mi 1449) emlékbélyeg a m ár

em lített repülősorozat csepeli bé
lyegábrájával, míg timföldgyártá
sunk 30. évfordulójáról emlékezik 
meg az 1964-ben m egjelent 60 f-es 
bélyeg.

Öntést, öntőüstöt és olvasztárt ta
lálunk a DISZ tiszteletére 1950-ben 
m egjelent emléksorozat 30 f-es 
(MBK 1163; Mi 1107) bélyegén, és 
olvasztárt látunk a m unkavédelem  
propagálására 1976-ban m egjelent 
1 Ft-os (MBK 3115; Mi 3124) emlék 
bélyegen is.

Rákosi Mátyás 60. születésnapjára
1952-ben három  bélyeg jelen ik  meg, 
a 2 Ft-os (MBK 1291; Mi 1223) érték 
sajtolást m utat.

A kovácsolás eszközei közül üllőt 
találunk a párizsi Szakszervezeti Vi
lágkongresszus alkalmából 1945-ben 
kiadott sorozat 1,60 pengős (MBK

868; Mi 845), valamint az 1949-ben 
m egjelent Lánchíd III. blokk 50 Ft- 
os (MBK 1120; Mi B1 17) értékén.

A „Kovácsoljunk ekevasat a 
kardból” cím ű szobor látható az 
1962-ben m egjelent 1 Ft-os (MBK 
1929; Mi 1844) bélyegen. 
Ugyancsak kézi kovácsolást ábrázol 
a felszabadulás 30. évfordulójára 
1975-ben m egjelent 30 f-es (MBK 
3025; Mi 3027) és 2 Ft-os (MBK 
3026; Mi 3028) érték is.

Vas- és acélöntvényt látunk a m ár 
előbb em lített két üílőn kívül több 
bélyegen, így a május 1. tiszteletére 
1950-ben kiadott sorozat 40 f-es 
(MBK 1151; Mi 1095) és 1 Ft-os 
(MBK 1153; Mi 1097) bélyegén. 
Ugyanebben az évben jelen ik  meg a 
Szakszervezeti Világszövetség buda 
pesti kongresszusa tiszteletére egy 
három  bélyegből álló sorozat, 
amelynek 40 f-es (MBK 1154; Mi 
1098) értékén fogaskereket talá
lunk. A közlekedésügyi miniszterek 
1961. évi budapesti értekezletére ki
adott sorozat 1 Ft-os (MBK 1828; Mi 
1770) értékén vasútikocsi-kereket lá
tunk. Súlyemelésre használt tárcsá
kat (súlyokat) találunk a m elbourni 
olim pia em lékére 1956-ban megje
len t sorozat 1,50 Ft-os (MBK 1537; 
Mi 1477), az 1962-ben a súlyemelő
világbajnokságra kiadott 1 Ft-os 
(MBK 1931; Mi 1865), a m üncheni 
olim pián elért sikereket megörökítő 
1973-as sorozat 60 f-es (MBK 2863;

D I Ó S G Y Ő R I  V A S K O H Á S Z A T

4. ábra.
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5. ábra.

Mi 2868), az 1976-os m ontreali 
olim pia érm eseinek szentelt sorozat 
40 f-es (MBK 2184; Mi 3164) érté 
kén.

Öntvényt látunk az 1965-ben a 
nemzetközi együttm űködésre ki
adott kisív m ind a négy bélyegén 
(MBK 2184; Mi B1 48), az évfordu- 
lók-események 1965. évi 2 Ft-os 
(MBK 2243; Mi 2136) és az 1990- 
ben a 125 éves Singer varrógépre 
emlékező 5 Ft-os (MBK 4018; Mi 
4066) bélyegeken is.

A harang, a bronzöntésű ágyú és 
szobor fémöntvény. H arangot ábrá 
zol az 1940-ben a H orthy 20 éves 
kormányzására emlékező sorozat 
20 f-es értéke (MBK 661; Mi 628), az 
1976. Interphil bélyegkiállításra 
m egjelent 5 Ft-os érték (MBK 3122; 
Mi 3122) és a kisív (MBK 3113; Mi 
3122 A) 3x5 Ft-os bélyegének szelvé
nye. Agyúesövet találunk Budavár 
visszafoglalásának 250. évfordulójá
ra  1936-ban m egjelent sorozat 20 f- 
es (MBK 573; Mi 540) és 32 f-es 
(MBK 574; Mi 541) és az 1953-ban 
II. Rákóczi Ferenc szabadságharca 
zászlóbontásának 250. évfordulójára 
kiadott sorozat 60 f-es (MBK 1369; 
Mi 1318) értékén.

Nemesfém (arany) öntvény az 
alapja pl. az 1973-ban m egjelent, ré 
gi magyar ékszereket ábrázoló soro 
zat 2 Ft + 50 f-es (MBK 2913; Mi 
2899) királyfejes gyűrűnek, továbbá 
az 1977-ben a bélyegnap tiszteletére

m egjelent sorozat 2 Ft-os (MBK 
3203; Mi 3212) értékén látható 
„Corpus”-nak.

A magyar bélyegeken és díjjegye
seken (levelezőlapokon) több m int 
80 szoborábrázolást találunk.

A bélyegeket szervesen kiegészí
tik az alkalomhoz illő emlékbélyeg
zések. Ilyen volt pl. a „200 éves a 
Diósgyőri Vaskohászat, Budapest 4. 
1970. VII. 28.” kör alakú emlékbé
lyegzés, amely öntőüstöt ábrázol, 
míg ugyanezen a napon Diósgyőrött 
a m egjelent 1 Ft-os emlékbélyeget 
(MBK 2635; Mi 2599) a rendszeresí
tett „elsőnapi bélyegzővel” érvényte

lenítették, kiegészítve egy négyszög
letes „200 éves a Diósgyőri Kohászat, 
Miskolc 10, 1970. VII. 28.” bélyeg
zéssel (MABK 149 Budapest 4., 150 
Miskolc 1979). ,Л  Diósgyőri Kohó
üzem 50 éves. Diósgyőr, 1976. VIII. 
24.” (MABK 147/1976) olvasható 
egy újabb emlékbélyegzésen. „125 
éves az ózdi gyár, Ózd, 1970. V. 
10-30.” (MABK 101/1970) áll a má
sik emlékbélyegzőn.

Emlékbélyegzés emlékezett meg 
a Dunai Vasmű 1. sz. nagykohójá
nak indításáról (1951), a Salgótarjá
ni Acélárugyár 90 éves jubileum áról 
(1958), a  75 éves Csepeli Vas- és 
Fémművekről (1967), a timföldgyár
tás jubileum airól (1959, 1960, 1964, 
1970, 1975) és a 250 éves magyar 
műszaki felsőoktatásról (6. ábra).

Rövid áttekintésünk az érdeklő 
dés felkeltését célozta, nem  töreked 
tünk és tö rekedhettünk a teljesség
re. A magyar kohászat postai emlé 
kének teljes körű összefoglalása kü
lön m onográfiát igényelne.

IRODALOM
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MABK MihályfiEmő: A magyar alkalmi
bélyegzések katalógusa. 
MABEOSZ, Budapest, 1988. 

MDPNyK Simády Béla: A magyar díjjegyes 
postai nyomtatványok katalógu 
sa 1869-1975. Állami Nyomda, 
Budapest, 1977
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A kohászjelvény kialakulása és fejlődése

SZEMÁN ATTILA

A kohászjelvény a testvérszakma, a bányászat jelvényéből 
formálódott. A fejlődés vonala kettős: egyaránt találkozha
tunk a nemes- és színesfémkohászat, valamint a vaskohászat 
szerszámaiból összeállított jelvényekkel. A korai, csak vasbá
nyászattal és kohászattal foglalkozó bányavárosok a vasko
hászat jelképeit bemutató címereiből eredetileg, úgy tűnik, 
hiányzott a mai bányászszimbólum, az ék és a kalapács. A jel
vények mind a mai napig a két testvérszakma egymásra
utaltságát, összetartozását hirdetik.

M inden hagyományos szakmának 
történetileg  kialakult jelvényei van
nak, így a kohászatnak is. A legko 
rábbi ilyen jelvény az összes nálunk 
ism ert közfii talán a kohászat test
vérszakmájáé, a bányászaté. A bá
nyászat je lképe  éppúgy, m in t a ké
sőbbi céhes iparoké, a szakma leg
jellegzetesebb szerszámaiból lett 
összeállítva. Ez teljesen kézenfekvő, 
hiszen mi is lehem e jellem zőbb egy 
szakmára, m in t annak m unkaeszkö 
zei? A kohászat sokáig azonos fog
lalkozásnak m inősült a bányászat
tal, ami abból adódik, hogy a bá
nyászat által kiterm elt anyagokat 
használta fel, s differenciálódásnak 
a fejlődés bizonyos foka e lő tt nem  
lett volna értelm e. A szoros szerve
zeti összekapcsolódás következté
ben  -  mely a speciális létfeltételek 
m iatt alakult ki -  a m unkafolyam a
tok szükségszerű és tényleges szét
válása u tán  is együtt m arad t a két 
szakma, s ezért közös jelképük  az 
ősi bányászékből és kalapácsból álló 
bányászjelvény m aradt. E szerszá
m ok jelképes értelm ű ábrázolása a 
13. századtól ism ert Csehországból, 
és velük nagyjából egyidős hazai

Szemén Attila a JATE Bölcsészettudományi 
Karán történelem-régészet-magyar szakon 
végzett 1985-ben. Azóta a Központi Bányá
szati Múzeum munkatársa. Fő kutatási terüle
tei: a középkori mecseki vasbányászat és vas
kohászat emlékeinek feldolgozása, bányaváro
si és családi címerek bányászati vonatkozásai
nak kutatása, a bányapénzek és a Jó szeren
csét! köszöntés eredetének feltárása. 1986 óta 
OMBKE-tag.

előfordulásuk is a legrégibb Selmec
bányái pecsétről, 1275-ből [1]. Ke
resztezett helyzetben először az 
1347-es kuttenbergi pecséten je le 
nik m eg [2], hazánkban pedig

1417-ből ism erünk a nagybörzsönyi 
bányász tem plom  hom lokzatán 
ilyen m egjelenítést [3].

Legáltalánosabb szim bólum ként 
a történelem  során tehát a kohászat 
is a keresztezett bányászéket és kala
pácsot használta. N álunk talán m ég 
tovább, m in t más európai országok
ban. Ez persze nem  jelen ti azt, hogy 
közös szervezeten belül ne tö rtén t 
volna m eg egy bizonyos szintű szét
válás. M inthogy ténylegesen más 
szerszám okat használtak a bányá
szok és a kohászok, ennek term é 
szetesen a jelképek szintjén is je 
lentkeznie kellett.

M iképp a bányászjelvény, a ko
hász jelvény is először a középkor 
legfontosabb jelképhordozóin , a 
pecséteken, m ajd cím erpajzsokon 
fordul elő. Két alapvető irányzata 
figyelhető meg, foglalkozási ágak 
szerin t A nemes- és színesfémkohá
szat szerszám aiból összeállított és a 
vaskohászat szerszámaiból alkotott 
jelkép . A kettő  közül talán ismer
tebb, és nem zetközi viszonylatban 
e lterjed tebb a nem esfém kohászat 
jelképe, de régebbről ism ert a vas
kohászaté. Időrend i sorrendben ha 
ladva tehá t ez utóbbival kezdem.

1. A vaskohászat jelvényei általá
ban a kovács szakma jelképeivel áll
nak közeli rokonságban, hiszen a

legősibb vaskohászati technika, a 
bucakem encés eljárás során a ke
m encéből kikerült vascipót csak az 
üllőn hosszasan kalapálva lehetett 
m egfelelő vassá alakítani. Ezt a 
m egoldást használták a korai kö
zépkorban Magyarországon is, s így 
nem  m eglepő, hogy jelképes ábrá 
zolásához a korabeli technika szer
szám ait használták. Persze nyilván 
volt m ég egy szem pont az ábrázolt 
szerszámok kiválasztásában: egysze
rű en  és jó l felism erhetően lehessen 
ábrázolni azokat. így történhetett, 
hogy a bucakem encét -  mely alap 
vetően fontos eszköze volt a kohá-
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1. kép. Csetnek címere 2. kép. Merény régi címere
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szatnak -  nem  használták, hiszen 
nem  te tt eleget az utóbbi feltételek 
nek. Kohó egyszerűsített, stilizált 
ábrázolását m ajd csak jóval később 
használják kohászati jelképként, de 
általánossá sohasem  vált. M inthogy 
a középkor folyamán a lovagi cím e
rekhez hasonlóan a polgári jelképe 
ket is általánosan pajzsra em elték, a 
könnyen és biztosan felism erhető 
szim bólum ok kiválasztása m ég in 
kább kényszerítő körülm ény volt, 
m in t m anapság.

Első hazai ábrázolásm ik a régeb 
bi magyar szakirodalom  alapján a
13. századra datált cseüieki pecsét
ről ism ert (1. kép) [4]. Bár Csernek 
(Stitnik) vasbányászatáról és kohá 
szatáról m ár a 13. századból vannak 
adataink, s a település alighanem  a 
10-11. századig visszavezethető, a 
pecsét 13. századra tö rtén ő  datálása 
korainak tűnik, hiszen ebből a kor
ból m ég alig néhány városi pecsét 
ism ert hazánkban. A m a fellelhető 
legrégibb pecsét m indenesetre  a
14. századra keltezhető  [5]. A pe 
cséten fa m skóba ü tö tt üllőt, kala
pácsot és tűzifogót láthatunk, s ez a 
cím er lényegileg m áig változatlan 
m aradt. Persze az itt látható kala
pács -  Falkr leírásával ellentétben 
[1] -  nem  bányászék, hanem  ko
vács, h a  úgy tetszik, kohász kala
pács, s így illik a m ellette látható  ül
lőhöz és tűzifogóhoz.

A szepességi W agendrüssel, azaz 
M erény (Nálepkovo) 1616-os cím e
rében  is a tűzifogó és kalapács je le 

nik meg, de m ár keresztezett hely
zetben (2. kép) [6]. H asonló a hely
zet Nagyrőcze (Revuca) pecsétjével, 
mely 1711-ből m arad t fenn [7]. 
Ezen kardos-páncélos szent jobbjá 
ban pajzsot tart, melyen tűzifogó és 
kalapács látható  keresztbe fektetve 
(3. kép). A páncélos alak itt cím er
tartónak tekintendő, s Nagyrőcze 
védőszentjét, neussi Szt. Quirinust je 
leníti meg. Ez a cím er feltehetően 
jóval régebbi eredetű , m in t a fenn 
m aradás éve. Jolsva (Jelsava) 1531- 
ből származó pecsétjének cím ere, 
üllő, jo b b  oldalán és fölötte egy-egy 
tűzifogóval, baloldalán és fölötte 
egy-egy kalapáccsal (4. kép), szintén 
régebbi e red ete t feltételez [8].

M erény 1702-es pecsétjének cí
m erében m ár m egjelenik a keresz
tezett ék és kalapács is a régebbi

pajzs jelvényei felett (5. kép) [9]. 
Nagy-Rőcze későbbi -  m a sokkal 
jo b b an  ism ert -  1791-ből ránkm a 
radt, oroszlánok által tarto tt cím er
pajzsában m ár a keresztbe tett bá
nyászék és kalapács alatt fatuskóba 
ü tö tt ü llő t találunk, s annak két ol
dalán szerepel egy-egy tűzifogó 
(6. kép) [10]. Jolsváéba ugyancsak 
belekerü lt a keresztezett bányászék
ből és kalapácsból álló szimbólum, 
s 1789-es pecsétjén az újabb nagym 
ezeihez hasonló cím ert találunk. A 
különbség annyi, hogy a kereszte 
zett bányászék és kalapács fölé m ég 
egy hatágú csillagot is helyeztek, s a 
pajzsot két bányászfigura tartja 
(7. kép) [11].

Ezek a szerszámok term észete 
sen nagyon hasonlóak a hám orko 
vácsok szim bólum aihoz, sőt tulaj-

6. kép. Nagyrőcze újabb címere
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3. kép. Nagymeze régi címere

4. kép. Jolsva régi címere 5. kép. Merény újabb címere
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7. kép. Jolsva újabb címere

9. kép A freibergi kohászjelvény

(Ionképpen megegyeznek azokkal, 
hiszen a hám orok a vaskohászat 
utolsó munkafolyam atát, a vas alap 
anyag kalapálással történő  finom í
tását is ellátták, bár később kész 
m unkadarabokat, m int pl. a kapa
hám orok kapákat stb. is előállítot-

10. kép
A  kuttenbergi 

kohászje lvény

tak. H asonlít e jelkép  a patkoló és 
fegyverkovácsok szim bólum aihoz is, 
de ezeken vagy a patam etsző vasat, 
patkót, vagy valamilyen fegyvert 
m indig  találunk a fenti szerszámok 
m ellett, sőt gyakran csak ezeket. Az 
általános kovács-jelképben a patai- 
gazítót és kalapácsot vagy kalapá 
csokat szoktak ábrázolni [12]. A tű- 
zifogót valamivel m ár ritkábban al
kalmazták, ugyanúgy, m in t az üllőt, 
b ár nem  egyszer előfordulnak ezek 
is, hiszen e szerszám okat e rokon 
szakmák is használták. Inkább azt 
m ondhatjuk, hogy a kohász-szimbó
lum ból hiányzik a többi eszköz, il
letve nem  je len n ek  m eg bennük 
kész term ékek. A korai, csak vasbá- 
nyászattal és kohászattal foglalkozó bá
nyavárosok a vaskohászat jelképét be
mutató címeréből eredetileg úgy tűnik, 
hiányzott a mai bányász-szimbólum, az 
ék és a kalapács. T ulajdonképpen 
semmi m eglepő nincs ebben, s 
ugyanazzal a gondolatm enettel ma
gyarázható, m in t az ék-kalapács bá
nyász-szimbólum kohászati jelképe 
kén t tö rténő  felhasználása. Közis
m ert, hogy a bányászat és kohászat 
ebben az időben, és m ég sokáig ké
sőbb, egy szakmának szám ított, s 
ahogy az egészet jelképezhette  két, 
az ércfejtésben használatos szer
szám, ügy a korai vasbányászattal,
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8. kép A Hekeler címer
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kohászattal foglalkozókat jelképez 
he tte  a vas kohászatánál használa 
tos szerszámok együttese. A keresz 
tezett ék-kalapács ekkor m ég alkal
m asint a nemes- és színesfém, illet
ve nem es- és színesére bányászatá
val és kohászatával foglalkozók je l 
képe lehetett. N em  m o n d  ennek  el
lent, hogy olyan régi je len tős vas
ipari központjaink, m in t Gölnicbá- 
nya, Igló, Dobsina, Rozsnyó stb. a 
keresztezett éket és kalapácsot hasz
nálta kezdettől fogva, hiszen ezen 
bányavárosaink is eredetileg  nem es 
és színesércre való bányászkodással 
kezdték, s sokáig a vasbányászatot 
csak m ásodlagos je len tőségűnek  te
kintették. Ehhez já ru lh a to tt m ég az 
a tény, hogy a nem esfém ek kifejté 
séért ham ar mélyművelésű bányá
kat kellett nyitni, m íg a vasérc sok 
helyütt a felszínen is m egtalálható 
volt, s így azt külszíni bányászkodás
sal is lefejthették. A bányászék és 
kalapács viszont elsősorban a mély- 
művelésű bányászat m unkaeszköze 
vo lt A vasbányászat jelen tősége 
azonban a késői középkortól kezd 
ve folyamatosan em elkedett, s -  
m inthogy a nem esércek nem  egy 
bányahelyünkön elfogytak -  term é 
szetesen m egítélése is pozitív irány
ban változott. Idővel pedig  a jo b b  
m inőségű vasércet is mélyművelés
sel kellett fejteni. T alán  ennek, vagy 
ennek  is köszönhetően  azonban a 
későbbiekben -  feltehetően  a 16. 
század folyamán -  általánosabbá 
vált az ék-kalapács bányászjelvény, 
am it im m ár m inden  ércbányász 
m agáénak é rz e tt  Altoi m ég nem  
volt benn  a cím erekben, nyilván hi
ányolták onnét, hiszen e városok 
term észetesen a vas bányászatával is

11. kép . K o h ászje lvény  

a z  ún. bá n ya m esteri serlegen

foglalkoztak. így kerü lhe te tt bele -  
általában a 18. század elején -  az 
újabb cím erekbe az ősi bányász
szimbólum, mely eredetileg  csak a 
nemes- és színesfémbányászat jelké 
pe lehetett.

2. A nem es- és színesfém kohá 
szatje lképei egészen más ú ton  fej
lődtek. 1324-ből származik az első 
kohászjelvénynek tek in thető  össze
állítás ném et területről, a Hekeler 
család cím ere, mely három szög ala
kú pajzsban két keresztezett salak
lehúzó, vagy sim ító horogból áll (8. 
kép). Ez esetleg beszélő cím er is le
he te tt, hiszen a H ekeler név a né 
m et H aken  = h o ro g  sző szárm azéka 
lehet. Johannes Hekeler ugyanis frei- 
bergi ezüstégető volt, s cím ere egy 
kuttenberg i oklevélen m arad t fenn 
[13]. Csak kevéssel fiatalabb az 
1387-ből származó, három  lobogó 
lángot m u ta tó  pecsét, ami szintén a 
kohászat je lképe  lehe t [14]. 1470 
körül alakulhatott ki a freibergi ko 
hász-szimbólum, mely egy függőle 
gesen álló kohász villán keresztbe- 
tett salaklehúzó horogbó l és c sap ó  
lovasból áll (9. kép) [ 15]. A freiber 
gi kohászok a mai nap ig  ezt a je lké 
p e t használják. Nagyon hasonló 
hozzá a ku ttenbergi Szt. Barbara 
tem plom  hom lokzatának egyik zá
rókövén lá tható  cím er, am it 1490 
u tán ra  datálnak. I tt  a pajzson az ál
ló kohászvillára keresztbe két haj

lított salaklehúzó horog került 
(10. kép) [16].

Hazai viszonylatok között e korai 
időszakban m ég nem  fejlődött ki a 
kohászat külön jelvénye, ami m ö 
gö tt szervezeti viszonyok tükröződé 
sét gyaníthatjuk. A bányász és к о  
hász szakma dolgozóinak bizonyos 
m értékű, szervezeten belüli elkülö 
nülési törekvéseire azonban m ár a 
17. század elejéről van adatunk. 
Péch .Antal egyik adata szerint „1622. 
jan u á r  22-én egy bizottságot küld 
tek a hodn isi kohóm unkások a bá 
nyabíróhoz, és panaszolták, hogy a 
hodnisi bányam unkások a társ
pénztárakba fizetett pénzeket el- 
dorbézolják, az utolsó héten  is 30 
fo rin to t ittak el; kérik tehát, hogy a 
kohóm unkások társpénztára a bá 
nyászokétól elkülöníttessék. Hason 
ló panaszokat tettek 1622. február 
12-én a züzóm unkások a bányászok 
e llen .” [17]. N oha a társláda a to
vábbiakban is a bányászokkal közös 
intézm ény m aradt, talán ezeknek a 
törekvéseknek is köszönhető, hogy 
a 17. században itt-ott a nem esfém 
bányászatban található jelképek kö
zött is feltűnnek a kohászok m un 
kaeszközei.

M agyarországon az első jelképes 
m egjelenítést a Magyar Nemzeti 
M úzeum  tulajdonában lévő 1673- 
ból szárm azó ún. bányamesteri ser
leg [18] talpszegélyén levő pajzsba
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A Selmecbányái 
társláda címere 
a Klopacska tornyán
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foglalt vésett díszítm ények sorozatá 
ban találjuk meg. E sorozatban a 
pajzs alsó részén elhelyezkedő hár 
m ashalom  fölött ék-kalapács bá 
nyászjelvény, keresztbetett csákány 
és bányászkapa, érctál stb. látható, s 
közöttük az egyiken keresztbetett 
csapolóvasat (szúróvas) és kohász 
villát találunk (11. kép).

A korban következő je lkép  a Sel
m ecbányái társláda cím ere (12. kép) 
[19], melyet a Klopacska tornyának 
falában falaztak be. A barokkos for-

15. kép. Kohászjelvény a Lobkowicz-éremről

májú, karéjosan kivágott pajzsban a 
keresztbetett ék-kalapács bányászjel
vény alatt egy vízszintesen fekvő ko
hászvilla látható, hegyével jobbra  
(heraldikai érte lem ben). A pajzsba 
kétoldalt Selmecbánya cím ertartó 
sárkányai kapaszkodnak, felső szé
lét pedig egy durván faragott arcú 
angyal tartja.
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A Selmecbányái társládai cím er 
hez hasonló  közös egyesített bá
nyász-kohász jelvényt találunk a 
nyugat-csehországi Michalovy Ногу 
1. IJpét adom ányozta c ím erén  [20]. 
A cím erben  Szí. Mihály arkangyal 
ledöfi az ördögfejű sárkányt, s a cí
m erpajzs alsó részén kisebb pajzs
ban  az ék-kalapács bányászjelvény
re  függőlegesen fektetett kohászvil
la lá tható  (13. kép). E lőfordul ma
gyar anyagban is hasonló, Aranyi d- 
ka (Zlatá Idka) 18. század végéről 
ism ert cím erében [21]. A cím er
pajzs közepén ék-kalapács bányász
jelvény, jo b b o ld a lt feszítővas vagy 
salaklehúzó, baloldalt kohászvilla 
(14. kép).

Kivételként ugyan, de a bánya
pénzek egyikén is előfordul 1704- 
ből a keresztbetett fejsze és kohász
villa, ami a kohászok és szénégetők, 
azaz a kohót kiszolgáló személyzet 
közös jelvénye volt. Ezzel azonban 
nem régen  m ár foglalkoztam [22].

A 19. század első feléből, 1840- 
ből származik Lobkouncz herceg ezüst 
em lékérm e [23], melyen külön bá
nyász- és kohászjelvény látható. A 
kohászjelvény függőlegesen álló ko 
hászvillából és keresztbetett salakle-

16. kép.

A Weszerle-érem 
jelvénye

13. kép. Kohászjelvény 
Mlchalovy Ногу címeréről

14. kép. Aranyidka címere

17. kép. A Szt. István-érem jelvénye
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húzó horogból, valam int öntőka 
nálból lett összeállítva (15 . kép).

A 19. század m ásodik felében fel
tűnnek a sok szerszámból álló, fegy- 
vertrófeaszerű jelvények, melyek
ben bányász és kohász szerszámok 
egyaránt m egtalálhatók. Csapoló 
vas, horgos és saraboló form ájú sa- 
laklehúzók, kohászvilla, öntőkanál, 
eseüeg a vaslapát tartozik közéjük, 
bár ez utóbbi előfordul a bányászat 
m unkaeszközei között is. Szép pél
da e rre  a  Weszerle-emlékérem (16. kép) 

[24]. H asonló m ég 193&-ban is 
feltűnik a Szt. István-em lékérm en  

(17 . kép) [25].
A ké t világháború közű időszak

ban ism ét az egyszerűbb jelképek 
kerültek előtérbe. A M. Kir. Bányá
szati és Erdészeti Főiskola 1931-es 
rektori láncán középen a bányászat 
szim bóluma, m ellette balra a kohá 
szatjelvénye, jo b b ra  az erdészcsillag

18. kép. A z 1931-es rektori lánc 
kohászjelvénye

19. kép. A Székesfehérvári Könnyűfémmű 
és az osztrák kohászok 

lényegileg megegyező jelvénye

A fénykép-reprókat Lobenwein Tamás, 
a rajzokat a szerző készítette.

20. kép. A je lenlegi OMBKE-jelvény

helyezkedik el. Ez a jelvény csőrös 
üstből, m elynek alját lángnyelvek 
nyaldossák, s m ögötte keresztezett 
tűzifogóból és öntőkanálból áll (18 . 

kép). Különlegessége az előzőkkel 
szem ben, hogy egyesíti a vaskohá
szat és fém kohászat hagyományos 
jelképi e lem eit

A közelm últ alum ínium ipará 
ban, a Székesfehérvári Könnyűfém 
m ű érm ein az ék-kalapács bányász
jelvény és a tűzifogó tűnik  fel 
együtt, ami egyébként megegyezik 
az osztrák kohászjelvénnyel (19 . 

kép) [26].
A m a használatos OMBKE-jel

vény az öntőüstre  em elt kereszte
zett bányászékből és kalapácsból ál
ló szim bólum ot ábrázolja, ami a 
m ár két külön szakmának számító 
bányászatot és kohászatot egyaránt 
jelképezi. A jelvényre vonatkozó 
előírásokat az alapszabály [27] mel
le tt az OMBKE jelképeinek  alaki 
szabályzata részleteiben is rögzíti, 
melyet az OMBKE elnöksége 1987. 
május 12-én hagyott jóvá (20 . kép) 

[28]. Ez a megoldás m ár tulajdon 
képpen 1966-ban m egjelenik em 
lékérm en [29], de az OMBKE hiva
talos jelvényévé csak 1987-ben 
emelték.
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— VASKOHÁSZAT _
ISO 9001 minőségbiztosítási rendszer kialakítása 

az Acélm űvek Kft.-nél (II. rész)

KÁLLAI GÁBOR

Az ISO 9002 minőségbiztosítási 
rendszer bevezetése 

az Acélművek Kft. Acélművénél

a. 1991. m árcius 1-jén m egtörtén t 
a  D unaferr konszern szervezeti áta
lakítása, korlátozott felelősségű tár 
saságok (kft.-k) alakultak. D öntés 
született az ISO 9000-es minőség- 
biztosítási rendszerszabvány beveze
téséről 12 társaságnál, így a  legna- 
gyobbnál, az Acélművek Kft.-nél is.

b .  1991 m ájusában az Acélművek 
Kft. vezetősége elhatározta, hogy a 
piaci pozíciók fenntartásához, az 
acélterm ékek m inőségének javításá 
hoz, a versenyképesség m egőrzésé 
hez, a m inőségköltségek csökkenté 
sére, a kft. stratégiai célkitűzéseinek 
elérésére korszerű és hatékony ve
zetési m ódszert alakít ki.

c. A fejlesztéshez a Nemzetközi 
Szabványosítási Szervezet által ki
dolgozott ágazatsemleges ISO 9002 
fokozatú minőségügyi rendszer 
szabványt határozták meg, amelyet 
a fejlett országok többsége is elfoga
do tt m ár. A művi szintűi adaptálásra 
az Acélmű, a M eleghengerm ű és 
Szállítómű kapott m egbízást

d .  Az ISO 9002 minőségbiztosítási 
rendszer bevezetéséhez szükséges 
tanácsadásra a nem zetközileg elis
m ert, nagy tapasztalattal rendelke 
ző Det Norske Veritas tanúsító szer
vezetet kérték fel, a kooperációt a 
D unaferr Q ualitest Minőségügyi 
Kft. végezte.

e. A D et Norske Veritas bécsi iro
dájának vezetője K u rt Pöschko m ér 
nök a felső- és a középvezetés, majd

A cikk első része 1996/6. számunkban je lent 
meg.

a fejlesztő csoport tagjai részére egy 
átfogó ism ertetést tarto tt az ISO 
9000-9004 minőségbiztosítási szab
ványokból 1991. jú n iu s  3-4-5-én, 
amelyről a résztvevők igazoló okle
velet kaptak.

f. A szabványelemek ism ertetésére 
és alkalmazására az A célm űnél a 
Det Norske Veritas részéről A nton  

P a a r  kapott megbízást, aki ezt a fel
adato t a D unaferr konszern kijelölt 
többi egységénél is elvégezte. A tol
mácsolásban A jtony Csaba m űködött 
közre. A minőségügyi kifejezések 
értelm ezését a későbbiek során ak
tív konzultációval végeztük.

g .  Az érdem i m unka első részében 
az akkori, ténylegesen m űködő 
rendszer (előkészítő, term elő, el
lenőrző és elemző) állapotának fel
m érését végezte el a rendszerfejlesz 
téssel m egbízott szakértő. A felmé
rés jelen tős hiányosságot nem  tárt 
fel, de az ösztönösség, eseti rögtön 
zés helyébe céltudatos, előre m eg 
határozott tevékenységeket kellett 
rendszerbe foglalni. A felm érés al
kalmasnak találta az Acélm űt az 
ISO 9002 minőségbiztosítási rend 
szer honosítására.

h .  Az ISO 9002 szabvány bevezeté
séhez az Acélmű vezetése kijelölte a 
fejlesztőcsoportot, különböző m un 
katerületekről és különböző beosz
tású 22 nappalos személyből. A kü 
lönböző minőségbiztosítási elem ek 
hez szakterületenként, felelős veze
tővel kijelöltek egy-egy szűkebb cso
portot, amelynek tagjait a konkrét 
feladat elvégzésére szerződéses 
megbízás alapján anyagilag is m oti 
válták.

i .  Az A nton Paar vezette tanácsko 
zásokon állandó résztvevő volt az

Acélművek K ft főm etallurgusa és 
főtechnológusa, valam int az Acél
m ű, a M eleghengerm ű és a szállí
tók minőségügyi megbízottja. A ta
nácsadáson résztvevő 15-20 fős cso
portból 10-15 fő volt a szakterületi 
m egbízott. A jelenlevő csoport egy- 
egy tagja előre elkészített, a helyszí
nen  m egrajzolt folyamatábrán be
m u ta tta  saját szakterületén egy-egy 
minőségbiztosítási elem  ISO 9002 
rendszer szerinti alkalmazását. A hi 
bák kijavítása, a korrekciók elvégzé
se a konzultáció keretében  Anton 
Paar segítségével történt.

j .  Időközben 1991 októberétől az 
Acélműtől kijelölt szakem berek el
végezték a Budapesti Műszaki Egye
tem  M érnöktovábbképző Intézete 
által szervezett Minőségügyi m érnö 
kök felsőfokú szaktanfolyamát

A tanfolyam tematikája:
-  M inőségügyi rendszerek
-  A vállalati minőségügyi rendszer
-  M inőségügyi információs rend 

szer
-  Jogi és kereskedelm i ism eretek
-  A m inőség műszaki-gazdasági 

elemzése
-  M egbízhatóság
-  Kísérlettervezés
-  Szabványalkalmazási ism eretek

k .  A minőségbiztosítási eljárásleírá 
sok készítésére időterv készült. A 
feladatok készültségi fokát Gyerák 

T am ás  minőségügyi m egbízott el
lenőrizte, és a további feladatokat 
ütem ezte. A zsűrizésre előkészített 
írásos anyagokat az előkészítő és fel
k é rt szakértő team  bírálta el, erről 
jegyzőkönyv készült.

l. 1992. április 30-ára a Qualitest 
Minőségügyi Kft. elkészítette a saját 
m inőségügyi kézikönyvét, a minő-
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ségbiztosítási eljárásleírásokat és a 
m inőségbiztosítási m űveletleíráso 
kat. 1992. május 21-22-én m egtör 
tén t a p reau d it és 1992. jú n iu s  
16-18-án az ISO 9002 minőségbiz 
tosítási rendszert tanúsító audit. A 
továbbiakban a Q ualitest Kft. aktí 
van segítette a többi m űnél a hátra 
lévő m u n k ák at

m. Az Acélmű időtervében m egha 
tározott 1992. jú lius 25-re elkészül
tek a szükséges minőségügyi doku 
m entum ok:

-  Minőségügyi Kézikönyv az acél- 
b ram m a gyártásához

-  a 18 m inőségbiztosítási elem hez 
26 m inőségbiztosítási eljárásleí
rás (ebből 13 közös szintű),

-  az eljárásleírásokhoz -  ahol szük
séges volt -  43 m inőségbiztosítá 
si műveletleírás.

n. 1992. szeptem ber 21-22-én An
ton Paar p reau d ito t tarto tt az Acél
m űnél, a feltárt hiányosságok m eg 
szüntetésére intézkedést hoztunk a 
határidő  és a felelős személy kijelö 
lésével. A hiányosságokat m egszün 
tettük.

o. 1992. október 27-29-én a Det 
Norske Veritas auditorai (Herbert 

R edl vezető auditor, linzi iroda, W al

ter Schauer auditor, bécsi iroda) az 
Acélmű által az ISO 9002 szerinti 
minőségbiztosítási rendszer kidol
gozása, bevezetése és alkalmazása 
során jelen tős kifogással nem  éltek. 
Az Acélm ű minőségügyi rendszere 
m egfelelt a követelm ényeknek, a 
minőségügyi tevékenységek és ezek 
eredm ényei m egfeleltek a tervezett 
intézkedéseknek, ezeket az intézke 
déseket hatékonyan vezettük be, va
lam int az intézkedések alkalmasak 
voltak a kitűzött m inőségi célok elé
résére, így elnyertük a függeden 
nemzetközi m inőségtanúsító inté 
zet (Det Norske Veritas) tanúsító 
oklevelét.

Az ISO 9001 fokozatú minőség- 
biztosítási rendszer bevezetése

a. Az Acélművek Kft. ISO 9001 fo
kozatú minőségbiztosítási rendsze 
rének fejlesztéséhez és bevezetésé
hez négy rendszerfejlesztési munka- 
program  készült:
-  Minőségbiztosítási rendszerfej

lesztés m unkaprogram

-  Minőségköltség rendszerfejlesz
tés m unkaprogram

-  Kísérlettervezés m unkaprogram
-  QFD-minőségi funkció fejleszté

se m unkaprogram .

b .  Az 1994. július 1-jétől hatályba 
lépett m ódosított és kibővített ISO 
9000-es rendszerszabvány hivatalos 
fordítását a Magyar Szabványügyi 
Hivatal 1994. decem ber közepére 
elvégezte, honosítása 1995. novem 
ber közepére várható MSZ EN ISO 
9000 jelöléssel. A m ódosított szab
vány adaptálását 1995. június 30-ig 
el kellett végezni, ezért ez a határ 
idő m eghatározta az új ISO 9001 
MB szabvány elkészítésének és beve
zetésének határidejét is.

C. Az Acélművek Kft. ISO 9001 fo
kozatú minőségbiztosítási rendszere 
fejlesztésének és bevezetésének 
főbb állomásai:

-  A rendszer bevezetéséért felelős 
Szűcs László  műszaki igazgató.

-  A koordinációs tevékenységet a 
minőségbiztosítási és techno 
lógiafejlesztési főm érnökség vé
gezte.

-  A felügyeletet a Qualitest Minő
ségügyi Kft. gyakorolta.

-  Rendszertanúsítás két term ékcso 
po rtra  vonatkozik: acélbram m a 
és acéltermék.

-  1994. decem beri AM Minőség
ügyi Tanács ülésére elkészült a 
Minőségügyi kézikönyv és a Mi
nőségbiztosítási eljárásleírások 
tervezete.

-  1994. decem ber 16-án jóváhagy
ták az Acélművek Kft. Minőség- 
politikai Nyilatkozatát.

-  1995. február 2-án AM Minőség
ügyi Tanács elfogadta a minőség
ügyi dokum entum ok kiadásának 
egységesített, alaki és tartalmi 
előírására beterjesztett javaslatot.

-  Minőségügyi dokum entum ok el
készítésének és jóváhagyásának 
dátuma:
MBE és MBM 1995. jún ius 15. 
MŰK (2 szinten 3 MŰK)

1995. június 30.
-  A minőségügyi dokum entum ok 

elosztási rendjét áprilisban újra 
szabályoztuk.

-  1995. jún ius 15-től a minőség 
üggyel kapcsolatos dokum entu 
m okon a ISO 9001 fokozatot 
tüntettük fel.

-  1995. jún ius 15-re befejeződött a 
meglévő Minőségbiztosítási eljá
rásleírások és műveletleírások fe
lülvizsgálata ill. az újak előkészí
tése, zsűrizése és jóváhagyása.

-  Elfogadott minőségügyi doku 
m entum ok
Acélműi MŰK MÜK-C-AM-AC 
Acélműi MBE összesen 43 db

ebből Acélműs 23 db 
Acélművek Kft. közös 20 db 

Acélműi MBM összesen 35 db 
ebből Acélműs 32 db 

AM közös 3 db

d . 1995. október 3-5-ig a Qualitest 
M inőségügyi Kft. az éves audit 
p rogram  szerint belső minőségügyi 
felülvizsgálatot ta r to tt  A felülvizsgá
landó területek résztvevői részére 
részletes p rogram  készült.

e. Az Acélművek Kft. m inőségirá 
nyítási rendszerének ISO 9001 fo
kozatú rendszerszabvány szerinti ta
núsítását, ezen belül az Acélmű mi
nőségbiztosítási rendszerének 1995. 
évi periodikus felügyeleti szemléjét 
(éves auditot) a D et Norske Veritas 
auditora -  budapesti irodájának ve
zetője -  Zrupkó J án os  m érnök 1995. 
novem ber 6—13-ig m egtartotta. A 
felülvizsgálati program  előkészítése 
és egyeztetése után  részletes audit 
időterv készült, a felülvizsgálandó 
területek résztvevői azt előzetesen 
m egkapták és m egismerték.

A felülvizsgálat során jelentős, a 
m inőségirányítási ill. minőségbizto 
sítási rendszer m űködőképességét 
akadályozó hiányosság ill. kifogás 
nem  m erü lt fel, így ism ét meg 
hosszabbításra kerü lt az MB-rend- 
szer tanúsítvány (Zertifikat). Az új 
tanúsítvány az Acélművek K ft ISO 
9001 fokozatú minőségirányítási 
rendszerének elism erő oklevele.

Az ISO 9001 fokozatú minőség- 
biztosítási rendszer működtetése

a. M inőségbiztosítás a m inőséghez 
vezető egyetlen út. Jó  m inőségű 
acélterm éket csak jó l m űködő 
rendszerben  lehet előállítani.

b. A minőségpolitikai célkitűzése
inket m inőségirányításon keresztül 
valósítjuk meg. A minőségirányítás 
két összefüggő területe a minőség- 
szabályozás és a  minőségbiztosítás.
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A minőségszabályozás olyan ope 
ratív intézkedések összessége, am e
lyek a m eghatározott és elvárt köve
telmények kielégítését je len ü k  a 
vertikális gyártási folyamatban és az 
acélterm éknél.

A m inőségbiztosítás a bizalom 
keltésnek olyan eszközeit érinti, 
amelyek m agukba foglalják az Acél
m űnek, m in t gyártónak a gondossá 
gi kötelm eit és azok teljesítését.

A minőségirányítás megvalósítá
sához szükséges szervezeti felépítés, 
feladatkörök, eljárások, folyamatok 
és erőforrások összessége az acél
műi minőségügyi rendszert jelentik.

c. A minőségbiztosítási rendszer ha 
tékony m űködtetéséhez létrehoz 
tuk az acélműi minőségügyi szerve
zetet, amely 1993. jan u á r  1-jétől az 
alábbi:

-  Független személyzet, a m inő 
ségügyi tevékenységek közvetlen 
végzésére és a saját term ék előál
lításának ellenőrzésére (9 fő): 
minőségügyi vezető, m inőség 
ügyi szolgálatvezető, bram m arak- 
tári ellenőrzésvezető, dokum en 
tációkezelő, műszakos ellenőr 
zésvezető (5 fő ) .

-  Minőségbiztosítási tevékenység 
megbízás alapján:
-  Minőségbiztosítási rendszer 

felügyelők: belső audit felelős, 
kalibrálási felelős, vállalható- 
sági felelős, oktatási felelős, 
külső aud it felelős.

-  Területi irattárkezelők (13fő).

d .  Az Acélm ű minőségbiztosítási 
tevékenységében m egbatározott fel
adatok végrehajtásának irányításá
ra, ellenőrzésére és közvetlen végzé
sére, a m inőségügyi rendszerrel 
összefüggő program ok, tervek jóvá 
hagyására, a végrehajtás feltételei
nek biztosítására, a végrehajtás üte 
m ének és m ilyenségének ellenőrzé 
sére, a rendszer m űködésének és 
hatékonyságának értékelésére, a 
szükséges javító intézkedések és 
módosítások m eghatározására 
1992. július 21-én m egalakult a mi
nőségügyi tanács.

Az Acélművek Kft. és az Acélmű 
minőségügyi tanácsának összeté
tele:

E lnök

(Acélm űvek K ft.): ügyvezető igazgató, 
(Acélmű): gyárvezető

T itk á r

(Acélm űvek K ft.): minőségbiztosítási 
és technológiafejlesztési főm érnök, 
(Acélm ű): minőségügyi vezető 
Tagok:

(Acélm űvek K ft.): igazgatók, gyárve
zetők, metallurgiafejlesztési főm ér 
nök, AM minőségügyi vezető, 
(Acélm ű): termelésvezető, gazdasági 
vezető, műszaki termelésvezető, sze
mélyzeti osztályvezető, technológiai 
osztályvezető, term elési osztályveze
tő, technológiai vezető, konverter 
üzemvezető, FÁM üzemvezető, 
anyaggazdálkodási osztályvezető, 
energiagazdálkodási- és környezet
védelmi osztályvezető, minőségügyi 
szolgálatvezető, bram m araktári el
lenőrzésvezető, rendszerszervező 
(eseti) meghívottak

e. Az acélműi minőségügyi tanács 
m űködési rendje:

A minőségügyi tanács havonta, 
előre m eghatározott éves ütem ezés 
szerint tartja üléseit, am it az elnök 
hagy jóvá. A minőségbiztosítási fela
datok m ennyiségének és ütem ének 
függvényében az ülések célszerűen 
sűríthetők. Speciális feladatok kia
dása, megvitatása, egyeztetése, vagy 
m ódosított minőségügyi dokum en 
tum ok zsűrije a Minőségügyi Ta
nács jelenlévő tagjainak szűkítését 
ill. bővítését igényelheti. Az acélműi 
Minőségügyi Tanács m űködési 
rend je  írásban rögzített.

f .  O peratív minőségbiztosítási érte 
kezlet

Az acélműi havi minőségügyi ta
nács ülésének fő program ja: az 
acélbram magyártás minőségi-, m ű 
szaki-, gazdasági hatékonyságának 
értékelése, a minőségbiztosítási te 
vékenységek hatékonyságának el
lenőrzése.
-  Az operatív minőségbiztosítási 

értekezlet résztvevői:
-  az acélműi minőségügyi ta

nács állandó tagjai,
-  szakterületi megbízottak,
-  Acélművek Kft. felügyeleti el

lenőrei.
-  A havi operatív m inőségbiztosítá 

si értekezlet időpontja: m inden 
hónap  második péntek  8.00,
1996-tól 9.00 óra.

-  A havi operatív m inőségbiztosítá 
si értekezlet témái:
-  Acélműi program szerűség a 

heti értékelések alapján

-  Találati biztonság
-  U tán fúvások vizsgálata
-  FAM-on ön tö tt adagok acél

m űi minősítése: minőségi osz
tály szerint, minőséghibás ada
gok elemzése

-  Acélgyártás közben jelentkező 
nem m egfelelőség
-  acéladagokra vonatkozó nem 

m egfelelőségek megoszlása és 
gyakorisága gyártás és öntés 
közben,

-  bram m akizárást okozó nem 
m egfelelőségek megoszlása és 
gyakorisága,

-  nem  m egfelelő acélbram m ák 
elemzése hibaok függvényé
ben,

-  nem  m egfelelő acélbram mák 
elem zése hibaokra, gyártásra 
és ön tő  műszakra,

-  N em  m egfelelő acélbram m ák 
kezelése
-  kezelési m ód szerint,
-  bram m araktári felülettisztítá 

sok,
-  Acélselejt és veszteségjelentés

-  acélgyártási selejt- és veszte
ségjelentés,

-  a nemm egfelelőség kezelése 
után jelentkező selejt- és vesz
teség elemzése a term elt 
m ennyiség százalékában, gyár
tó ra és öntő  műszakra, vala
m int hibaokra,

-  M eleghengerm űből visszahá- 
ram ló selejt,

-  Brammacsi szolói adagok ada 
tai,

-  acélműi hiba m iatt lem inősült 
(B-C-D) szalag és bram m a 
arányának alakulása,

-  m elegen hengerelt tennékek 
acélműi eredetű  hibák (me
tallurgia) miatti végleges le- 
m inősülése,

-  A spirálcsőgyártás program szerű 
sége

-  A célterm ékek metallurgiai ere 
de tű  reklamációja

-  Beérkező alap- és segédanyagok, 
szolgáltatások
-  a felhasznált nyersvas minősé 

gi param étereinek  vizsgálata,
-  acélhulladékok,
-  ötvözőanyagok,
-  közbensőüst felszóróanyagok,

-  Műszaki fejlesztés, kísérleti prog 
ram ,

-  Minőségügyi dokum entum ok és 
feljegyzések.
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A havi összesítő területi je len té 
sek tartalmi és/vagy form ai m ódo 
sítását a havi operatív m inőségbizto 
sítási értekezlet bárm ely tagja kez
dem ényezheti, d ö n t a minőségügyi 
tanács.

g .  Az Acélműi minőségügyi rend 
szer szabályozott m űködését több 
szintes szabályozó rendszer biztosít
ja. Az acélbram m a m inőségét bizto 
sító tevékenységek és szabályozó esz
közök leírása a  Minőségügyi terv 
ben van m eghatározva a vertikális 
gyártási folyamat minőségbiztosítási 
elem einek sorrendjében.

-  Term elési folyamat szabályozása:
-  Folyamatjellemzők ellenőrzése,
-  Term ékjellem zők ellenőrzése 

(bem eneti-, gyártás előtti-, 
gyártásközi-, vég- és felügyeleti 
ellenőrzés),

-  N ennnegfelelőség kezelése,
-  Javító intézkedések rendszere.

-  Acélműi auditok:
-  Beszállítók m inősítése és mi

nőségügyi felülvizsgálata,
-  Belső minőségügyi felülvizsg.,
-  A minőségügyi rendszer gyár

vezetői átvizsgálása.
-  Tanúsító intézm ény auditja:

-  Az Acélműi minőségbiztosítási 
rendszer tanúsítását végző in 
tézmény a tanúsítást követően 
évente legalább egy alkalom 
mal felülvizsgálja az Acélmű 
minőségügyi rendszerét (pe
riodikus felügyeleti szemle).

h. A Minőségügyi rendszer alkal
mazásával jelentkezett a rendszer 
m űködőképesség m egőrzésének 
igénye.

-  A gyártásközi- és végellenőrzés 
hatásfokának növelése korszerű 
m inőségellenőrzési eljárás beve
zetésével és a szakképzettség nö 
velésével. A gyártásközi- és végel
lenőrzést az Acélmű Minőség
ügyi szervezetének bővítésével és 
hatáskörében, 1993. jan u á r 1- 
jé tő l magasabb képzettségű szak
em berek, a gyártási folyamattól 
független műszakos ellenőrzés 
vezetők végzik.

-  A felügyeled ellenőrzés haté 
konyságának megőrzése. M un
kanaponként minőségbiztosítási 
műszaki értekezlet m egtartása 
valamennyi m inőségügyben köz- 
veüenül érin te tt szakem ber rész
vételével.

-  A nem m egfelelőség kezelésének 
közvetlen ellenőrzése a minőség 
ügyi szervezetben, bram m arak- 
tári ellenőrzésvezetői m unkakör 
ben történik.

-  A minőségügyi rendszer haté 
kony m űködéséhez a minőség- 
jellem zők szabályozása elfogadá
si kritérium okban.

Az ISO 9002 minőség- 
biztosítási rendszer 

hatékonyságának vizsgálata

a .  FAM-on ön tö tt adagok m inősíté 
se (1. ábra).

b. II. osztályú adagok (2. ábra). 

Megjegyzés: 1995. február l-jétől 
II. osztály egységesen: B.

c .  Nem m egfelelőnek ítélt adagok 
(3. ábra). Megjegyzés: 1995-ben az 
osztályba sorolásnál változott a mi
nősítőjel (a tartalom  nem ). A nem  
m egfelelő bram m ák a nem m eg 
felelőség kezelése u tán  új minőségi 
osztályba kerülnek.

d .  FAM-on öntö tt adagok P2-es és 
P9-es felületi megvalósulása (1. tá b  

lázat). Megjegyzés: A mh-i üzemza-

□  E g y é b

■  L ágy  a c é l  h id e g 

a la k ítá s i cé lra

1989 1990 1991 1992 1993 1994 1995

2. ábra.
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1. táblázat

F e l ü l e t m i n ő  s i t e s

1 9 8 9

M e g o s z l á s  % - b a n  

1 9 9 0  1 9 9 1  1 9 9 2 1 9 9 3

A szalag 90,20 94,20 96,25 96,67 97,80
bramma 2,80 2,40 1,55 0,94 0,90

В szalag 2,20 0,80 0,13 0,05 0,00

bramma 0,00 0,00 0,00 0,03 0,00

C szalag 0,80 0,30 0,04 - -

bramma 0,00 0,00 0,00 - -
D szalag 0,50 0,10 0,02 - -

bramma 0,10 0,00 0,00 ~

6. ábra (lent). 5. ábra. (jobbra).

1,2-t

1-

I  0,8-

Й 0,6-СО '
N(/)
ao,4-
ф
s

0 ,2 -

M á

□  B e lső  se le jt

■  V issza h á ra m ló  se le jt

□  Ö s s z e s  se le jt

■  FÁM v á g á s i  v e s z t e s é g

□  Ö s s z e s  v e s z t e s é g

n S l T \  п л л !
1989 1990 1991 1992 1993 1994 1995

varos és a mh-i selejt hengerléstől 
nagym értékben függ az Д .” minősí
tésű szalaghengerlés. A mh-i P2-es 
és P9-es ellenőrzési p on t a kismérté 
kű hiba m iatt 1993. 10. hótól meg
szűnt.

e .  M elegen hengerelt acélterm é 
kek m etallurgiai eredetű  hibák mi
att végleges lem inősülése (4. ábra).

f. Spirálcsőadagok metallurgiai ere 
detű  hibái (5. ábra). Megjegyzés: Az 
1995. évi beszállítói felületi hibának 
jelen tős része mh-i eredetű.

g .  Acélműi selejt és gyártásközi vesz
teség alakulása (SM+LD) (6. ábra).

Az Acélmű minőségügyi 
céljainak eléréséhez bevezetett 
és tervezett javító intézkedések

a .  A minőségi célok meghatározása és 

teljesítésének feltételrendszere
A z  Acélművek K ft M inőségpoli 

tikai nyilatkozatának szellem ében a 
minőségi célok teljesítésének vala
m in t a versenyképesség és m űkö 
dőképesség fenntartásának figye
lembevételével m eghatároztuk az 
acélbram m agyártás legfontosabb 
minőségi param étereinek  1996. évi

tervét (1995 októberében készült, a 
novem ber havi m inőségügyi tanács
ülésen hagyták jóvá) (2. táblázat)

-  Biztosítjuk az Acélmű által gyár
to tt acélbram m a m inőségének 
folyamatos javítását ill. egyenle 
tes, m egfelelő m inőségének sta
bilitását.

-  Minőségűi ózó fi ;u t к -  a verseny- 
képesség fenntartásához -  to 
vábbra is a m inőség maximalizá
lása m ellett a költségek m inim a 
lizálása.

-  Az erőforrás (berendezés, anyag, 
energia, szakismeret, információ 
stb.) felhasználás hatékonyságá 
nak növelése a 
vertikális m un 
k a fo ly am atb an  
a tevékenységek 
végzésénél a fo
lyamatok javí
tásra való kész
séget követeli 
s z a k te rü le te n 
ként, a felelős
ségi körök sze
rint.

-  Az acélterm é
kek előállítását 
biztosító teljes 
vertikális gyártá

si eljárás különböző fázisaiban ill. 
a  továbbfeldolgozás és/vagy fel- 
használás során jelentkező m e
tallurgiai eredetű  nem m egfele 
lőségeket statisztikai módszerek 
kel feldolgozzuk, m egszünteté 
sükre ill. csökkentésükre javító 
intézkedéseket hozunk, amelyek 
csökkentik a vesztesége (ke) t és 
m egfelelő term ékm inőséget biz
tosítanak.

-  A megfigyelt és feldolgozott mi
nőségi param éterek  abszolút ér 
tékei, szórásuk, tervszámtól való 
eltérésük továbbra is alkalmasak 
az egyéni- ill. csoportos minőségi 
m unka színvonalának értékelésé 
re  motivációs program  (ok) m ű 
ködtetésére.

A minőségügyi tanács ülésén hatá 
rozzuk m eg a különböző minőségi 
param éterek  prioritását.

-  A nem  m egfelelőnek ítélt acél
b ram m a kezeléséhez a  bram ma- 
raktári tevékenység többletkölt 
séget je le n t ugyan, de a kezelés 
utáni tennéktanüsításnál az elfo 
gadási kritérium ok továbbra is 
szigorúak, a m eghatározott köve- 
telményszinüiez igazodnak. A

2. táblázat

Tervezett minőségi mutatók 1996. évre

1 9 9 5 .  é v i  t é n y  1 9 9 6 .  é v i  t e r v

1.1. Programszerűség 99,13% >99,15%

1.2. Találati biztonság 97,98% >98,10%

1.3.1. Összes ráfúvás aránya 13,86% <14,00%

1.4.a. I. osztályú adagok aránya 99,12% >99,00%

1.4.b. Minőséghibás adagok aránya 1,88% < 1,90%

1 .5 .C . Nem megfelelő brammák a 
termelés %-ában 2,30% <2,40%

1,7.b. Belső selejt + vágási veszteség 0,12% <0,12%

1.8. Csak Al-mal csillapított adagok 

megfelelősége egyszeri csiszolással 60,00% > 60,00%

1.11. Melegen hengerelt termékek acélműi 

hibák miatti végleges leminősülése 0,33% < 0,35%
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nem m egfelelőség kezelésével a 
vertikális folyamat szabályozottá 
válik, az á tado tt acélbram m a 
megfelelő.

-  A gyártási folyamat irányítása és 
ellenőrzése ellenére je len tkezhet 
minőségszórás. E nnek vizsgálata, 
elemzése u tán m eghatározzuk a 
m inőségproblém át kiváltó, való
színű h iba okát. Az előfordulá 
suk m egelőzésére javító intézke 
dés (eke) t hozunk, kísérleti prog 
ram ban rögzítjük a javasolt m eg 
oldásokat, a p rogram  végrehajtá 
sa, kiértékelése és kedvező ered 
ménye u tán  k en d  sor a szüksé
ges technológiai m ódosítás (ok)- 
ra, valamennyi rávonatkozó írá 
sos anyagban.

-  A nem m egfelelőségek trend 
elemzésével hasonló m ódon ho 
zunk javító intézkedéseket. A 
trend-elemzések alapján a gyártá
si folyamat jó l szabályozott, mivel 
a változékonyság elsősorban vé
letlenből adódik.

-  A m eghozott javító intézkedések 
átvizsgálása, a  változások értéke 
lése, újabb javító intézkedések 
bevezetése -  többször megismé
telve -  ez a О-hiba stratégia gya
korlati megvalósítása.

-  A vevői reklamáció kivizsgálása, 
elbírálása után -  ha  a hiba oka 
feltárható -  javító intézkedést ve
zetünk be.

b .  Javító  intézkedések átvizsgálása és 

a változások értékelése.

Bevezetett fejlesztések, technológiai módo

sítások

Az 1993-ban és 1994-ben bevezetett 
fejlesztések hatékonyságának továb 
bijavítása a célunk. Ezek a minőség- 
javító, veszteség- és költségcsökken 
tő fejlesztések a következők:

-  A konverterfenék átalakítása -  a 
kam pányon belül tovább nő tt az 
inertgázöblítésű szakasz.

-  Az adagoló teknők térfogatának 
növelése -  típuseleggyel csök
ken t a fűvatásvégi param éterek 
szórása, javult az adaggyártási- és 
öntési idő összhangja.

-  Az ötvözőanyagos m érlegbunke 
rek számának növelése 4-ről 6-ra 
-  a gyors pontos m érés m inden

- ötvöző- és dezoxidáló anyagra 
biztosított.

-  M onolitikus argonozó lándzsa -

a porbefúvás és az inertgázöblítés 
biztonsága javult.

-  Kétszálas huzaladagoló telepítése 
az üstm etallurgia állomásra -  Al- 
huzal és porbeles kábel(ek) sza
bályozott adagolásával javult a 
programszerűség.

-  H űtő  buga alkalmazása -  szabá- 
lyozhatóvá vált az üstmetallurgiai 
kezelési idő, javult az optimális 
öntési hőm érséklet betartása.

-  Salakvisszazárási technológia be
vezetése -  csökkent az acélra ke
rülő prim er salak mennyisége, ja 
vult az üstm etallurgiai kezelés ha
tásfoka.

-  N-, összesoxigén- és Ca-elemzés 
bevezetése -  az acélminőség 
függvényében bevezetett elemzé 
sek javítják a gyártási biztonságot 
és a folyamat ellenőrzését.

-  A két konverter füstgázelszívó ve
zetékének összekötése -  a várat
lan exhausztor meghibásodás mi
atti állásidő ~10 óráról ~30 perc 
re csökkent.

-  A 2/1-es üzem m ódhoz is szüksé
ges oxigéntároló kapacitás bőví
tése 5 db 63 m2-es, 35 bar nyo
m áshatárú oxigéntartállyal, ezzel 
10-ről 15-re nő tt az oxigén tartá 
lyok száma. Csökkent a szabadra 
engedett oxigén mennyisége, 
termelési csúcsoknál csökkent az 
oxigén nyomásának ingadozása, 
és javult az oxigén tisztasága.

-  A 2/2-es LD üzem m ód bevezeté
se és időszakos alkalmazása. A 
m inőség stabilizálására, a m inő 
ségköltségek csökkentésére és a 
konverter tartósságának növe
lésére a  hagyományos 2 /  1-es LD 
üzem m ód helyett -  a konver
terkam pányok egy részében -  
saját fejlesztésben megvalósított 
2/2-es LD üzem m ódot alkal
mazunk.

-  A prim er hűtés javítása -  új 
Chesterton keringtető szivattyúk
kal növelhető a p rim er hűtés in 
tenzitása, javul a széles és kes
keny oldalak egyenletes hűtése.

-  MgO-betétes közbensőüst kiöntő 
kő általánossá tétele -  nő tt és biz
tonságosabbá vált az egy közben 
sőüstből önthető  adagok száma.

-  MODICON folyamatkövető és 
folyamatellenőrző rendszer beve
zetése a konverternél (SZM2-es 
számítógép kiváltása) -  a gyártási 
folyamatot követő minőségügyi

feljegyzések jelen tős része közvet
lenül kerül az LD acélgyártási 
lapra, így a folyamat ellenőrzése, 
a hibaokok feltárása egyszerűbbé 
vált.

-  A FÁM CLECIM számítógépes 
folyamatirányító rendszere által 
szolgáltatott, legfontosabbnak 
ítélt grafikus öntési param éterek 
kel az acélöntés folyamatának 
bárm ely időintervallum a rep ro 
dukálható, ellenőrizhető és ele
m ezhető.

-  Acélműi NOVELL PC-s hálózat 
kiépítése -  a m unkaállom ások ki
építésével a term elés a  termelési
rányítás és egyéb funkcionális 
szervezetek felé meggyorsult az 
információáramlás, hatékonyab 
bá vált a szakterületi ellenőrzés 
és a döntéselőkészítés.

1995. évi fejlesztések

-  Az öntőüstök béléstartósságának 
növelése bázikus bélésű karbon 
m agnezit m űgyanta kötésű üst
téglával.

-  Az öntőüstök hőkapacitásának ja 
vítása
-  öntőüst szigetelési kísérletek,
-  hőszigetelő üstfedél a sugár

zási hőveszteségek csökkenté 
sére.

-  Az üst felfutés hatékonyságának 
növelése az égéslevegő megnöve 
lésének lehetőségével.

-  A kristályosító lengésszám ának 
növelése új típusú kristályosító 
mozgató m otorral a  4-es szálon.

-  Az acélöntő üstök borító kengye
lének megerősítésével a nem  
megfelelő folyékony acél nyers- 
vaskeverőbe tö rténő  visszaöntése.

-  A konverteres fúvatási technoló 
gia módosítása, egyes acélminő 
ségeknél a folypát kiváltása LD 
salakkal.

-  Az acélbram m a hosszm éret pon 
tosságának szabályozása im pul
zusjeladás elektronikával.

-  A FÁM hidraulikus rendszerei
nek és húzóhengereinek számí
tógépes folyamatkövetése és el
lenőrzése.

-  A húzóhengerek nyomásszabá
lyozásának megválasztása, hen 
gernyomás m eghatározása kü
lönböző acélminőségekre.

-  Az Acélművek Kft. RÍ 1-es ter 
mékkövetési rendszerének kor
szerűsítése, „TÉR” termelésirá-
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nyitási rendszer kidolgozása és 
bevezetése.

-  Kísérletek acélhulladék kiváltó 
acélgyártási technológiára:
-  metallizált pellet felhasználá 

sa,
-  pellettel ill. zsugorítm ánnyal 

végzett kísérletek.
-  LEGO TC 436 oxigén- és nitro 

génanalizátor a N- és O-elemzés 
meggyorsítására, valamint FI- 
SONS ARL 8410 röntgenspektro 
m éter a vizsgálható elemek, mi
nőségjellemzők számának bővíté
sére (Qualitest Minőségügyi Kft.).

-  Acélkocsiban, öntőüstfenékbe 
épített argonozó kövön történő  
inertgázöblítés előkészítése.

-  Az ön tö tt bram m a derm edés 
közbeni kéregvastagság változásá
nak vizsgálata.

A  személyzd képzése és oktatása

1995-ben is folytatódott az előző év
ben m egkezdett m inőségcentrikus
gondolkodásm ód általánossá tétele:

-  minőségügyi dokum entum ok 
módosítása, kiegészítése a m inő 
séget érin tő  kérdésekben

-  a FÁM öntési lap és az LD acél
gyártási lap csökkentette a kézi 
minőségügyi feljegyzéseket, de a 
m egbízható inform áció szolgálta
táshoz növelni kellett az adatbevi
tel és adatellenőrzés színvonalát

-  minőségügyi szemlélet, gondol
kodás és elkötelezettség javítása,

-  egyéni- és csoportos m unka mi
nőségének vizsgálata és megis
m ertetése,

-  technológiai- és munkafegyelem 
sértések ism étlődésének csök
kentése oktatással és felelősségre- 
vonással.

Az Acélművek Kft. 
minőségirányítási rendszerének 

fejlesztése

A bevezetett és m űködtetett ISO 
9001 fokozatú minőségbiztosítási 
rendszer középpontjában a folya
m at áll, amely a hibam egelőzés elve
inek hatékony alkalmazásával előse
gíti a nem  megfelelő acélterm ék ke
letkezését, em ellett a veszteségek je 
lentős része is m inimalizálható. A 
megelőzési filozófia továbbfejleszté
sét jelenti a TQM vevőcentrikus filo
zófia és gyakorlat, amely tovább 
csökkenti az emberi-, anyagi-, pénz 
ügyi erőforrások leghatékonyabb 
felhasználásának elmulasztásából 
eredő veszteségeket. Az előttünk ál
ló TQM  minőségfilozófiával, a töké
letesség állandó javításával és javulá 
sával valamennyi szereplő -  vevők és 
alkalmazottak, tulajdonos és társa
dalom  -  m egelégedettségét kell 
szolgálnunk.
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KÖNYVISMERTETÉS

4 0  é v e s  a  K o h ó k o k s z g y á r 

t á s  a  D u n a i  V a s m ű b e n  cím 
mel je le n t m eg a  D unai Vas
m ű Kokszolóművének ép íté 
sét, fejlődését b em utató  kiad 
vány.

A D unaferrnél im m ár ha 
gyomány a gyáregységek és az 
egész vasmű tö rtén e tén ek  fel
dolgozása. Nagy hangsúlyt 
fek tetnek  a m últ m egism erte 
tésére, szakmai elődeik  bem u 
tatására. Akik tö rténetíró i 
m unkát végeznek, nem  tö rté 
nészek, hanem  a vállalatcso
portnál dolgozó vagy m ár 
nyugdíjas szakem berek.

Tevékenységüket a H u 
mán In tézethez tartozó Gyár
tö rténeti Gyűjtemény m unka 
társai segítik, közöttük Zsám- 

bok Elemér, aki a tö rténetírás 
m ellett lektorálja az elkészített 
kéziratokat. Azok közé tarto 

zik, akik m ár a kezdetektől, az 
1950-es évektől részesei voltak 
a vasmű m egépítésének és ké
sőbbi fejlesztéseinek. Egy-egy 
m ű összeállítására szerkesztő- 
bizottságot hoznak létre. Tag 
jai korabeli dokum entum ok 
és saját szakmai tapasztalataik 
alapján m utatják be az adott 
te rü let m egépítését, íizemen- 
kénti fejlődését.

A napokban kiadott kok
szolói könyv a tö rténeti soro 
zat előző részeinek felépítését 
követi. Kilenc fejezetben, ké
pekkel gazdagítva állít em lé 
ket a kokszolómű 40 éves m ű 
ködésének. Tanulságos a 
technikai fejlődés ism ertetése. 
Tudatosan  érzékelteti az 50-es 
évek és a közelm últ techno ló 
giájának változásait.

A tö rté n e t I. fejezetélten a 
hazai kokszgyártásról számolt

be Gerencsér Pál Ő a  könyv 
szerkesztője is. M unkája során 
szívügyének tarto tta  a m ű el 
készítését, szigorúan m egkö 
vetelte a határidők betartását, 
összehangolta a szerkesztői 
team  m unkáját. A kokszoló 
m ű tervezéséről és építéséről 
Zsám bok E lem ér írt. Gubán 

Balázs, id. Nagy Ferenc, Pász Pé

ter az üzem ek tö rténelm érő l 
rövid áttekintést készítettek, 
technológiáját részletező pon 
tossággal m utatták be. A ter 
melési eredm ényeket G eren 
csér Pál és Horváth László vá
zolták fel. Az 1974-87 közötti 
időszakról, az új kokszolómű 
beruházásának kivitelezéséről 
Kiss István tollából kaphatunk 
képet. A Dunaferr-DBK Kok
szoló Kft. középtávú koncep 
cióját Nagy Ferenc ism ertette. 
A VII. fejezet tém áját -  M un 
ka- és tűzvédelem  -  Kovács 

László és Kiinger Antal dolgoz 
ta ki.

A m űben az elm últ idő 
szak hum án  vonatkozásait is 
megvizsgálták. A befejező 
részben az interjúalanyokat 
üzente Tünde, Kozma Erzsébet és 
Samk Edit szólaltatták meg.

A forrásanyagok alapján 
összeállított anyagokat Kiss Ist
ván és Zsám bok Elem ér le k to  
rálták. A könyv képet ad a 
Kokszolómű létesítéséről, 
üzem behelyezéséről, m űköd 
tetésének, fejlesztésének lépé 
seiről, problém áiról, azok 
m egoldásáról. H angulatából a 
vasmű, a szakma szeretete 
árad. Em léket állít azoknak, 
akik m unkájukkal, újításaikkal 
hozzájárultak a kokszoló eddi
gi eredm ényeihez.

Ajánlom m indazok figyel
m ébe, akik szélesíteni kíván
já k  techn ikatö rténeti tudásu 
kat, akiket valamilyen kapcso  
lat fűz a Dunaferr-DBK Kok
szoló Kft.-hez.

Sarok Edit
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Kis keresztm etszetű profilok gyártásának  
korszerű technológiája

НОРКА LÁSZLÓ -  LONGAUER LAJOS
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Áttekintésünkkel olyan kibontakozó technológiai területet kívá
nunk a teljesség igénye nélkül bemutatni, amely ez ideig elke
rülte figyelmünket. A huzalhengerlés fejlett ipari országokban 
is csak az elmúlt 10-15 évben vált technikai értelemben korsze
rű szakágazattá. Erről a területről igazán elmondható, hogy az 
iránta megnyilvánuló igényt a piac hozta létre és jelenlegi fejlő
dését is alapvetően az befolyásolja.

Országunk felzárkózását az iparilag 
fejlett országokhoz nem  képzelhet
jük  el másként, csak úgy, ha a kohá 
szati term ékek előállítása terén is a 
magas műszaki igényességű, nagy 
feldolgozottsági fokú korszerű ter 
mékek gyártási feltételeinek a meg
terem tését szorgalmazzuk.

Ehhez kíván társaságunk, a  Sal
gótarjáni Acélárugyár Rt. hozzájá
rulni annak a fejlesztési projekt-

Előadásként elhangzott а XII. anyaggazdálko 
dási Konferencián, Salgótarjánban

Норка László 1936-ban született. Kohómér
nök. Az egyetem elvégzése után a Salgótarjáni 
Kohászati Üzemekben kezdte és megszakítás 
nélkül azóta is ott dolgozik. A z első 20  évet a 
hideghengerműben dolgozta le különböző be

osztásokban. 1975-től 1978-ig a gyárrészleg 
vezetője volt. 1978-tól a vállalat műszaki vezér

igazgató-helyettese lett, míg 1991. június 1-jé- 
től a m ai Salgótarjáni Acélárugyár Rt. vezér- 
igazgatója. Több külföldi és hazai konferencián 
tartott előadást, rendszeresen publikál szakla 
pokban. 1964-től több cikluson á t a salgótarjáni 
helyi szervezet titkára, 1978-tól két cikluson át 
alelnöke volt. 1986-tól a Hidegalakítási Szak
csoport elnöke.

Longauer Lajos a Salgótarjáni Acélárugyár 
Rt. fejlesztési munkatársa. 1958-ban techni
kusként kezdte pályáját a cég elődjénél a hi
deghengerműben. Gyakorlati évei után a kuta 
tás-kísérleti osztályra került, m ajd kutatóként, 
technológusként, gyártmányfejlesztőként mind
végig műszaki területeken dolgozott. Részt vett 

a hideghengermű rekonstrukciójában, a neme

sítősor fejlesztésében, a kisterenyei csőgyár 
létrehozásának munkálataiban. Fő tevékeny
ségi és érdeklődési köre az alakítástechnoló 
gia és hőkezelés. Egyesületünknek 1975 óta 
tagja.

nek a megvalósításával, amely m in 
den piacon jó l értékesíthető  ter 
m ékkör hazai gyártási feltételeit 
m egterem tené.

A huzalhengerlés, 

mint a hidegalakítás egyik 

sajátos szakágazata

A technológia 
rövid történeti fejlődése

A hideghengerlés а XIX. század vé
gén indu lt meg, és vált ipari m ére 
tekben gyakorlattá. Történelm ileg 
igen rövid idő alatt a m odern le
mez-, illetve szalaggyártás legfonto 
sabb tényezője lett. Tekintettel arra, 
hogy term ékeit а XX. századi m o 
dernizáció és technikai forradalom  
m ind teljesebbé válása igényelte, a 
gépkocsigyártástól az űrkutatásig, 
szinte m inden iparág elengedhetet 
len alapanyagforrásává vált.

A századforduló óta a hideghen 
gerlés technikájának és technológiá 
jának  gyors fejlődését tapasztaljuk, 
melynek fő jellegzetessége a m ind 
szélesebb szalagok hengerlési felté 
teleinek a m egterem tése. A m últ 
század végi 100-200 mm-es szalag
szélesség a 20-as években 1200 I l im 

re, napjainkban pedig m ár 2500- 
2800 mm-re nőtt.

Term észetesen a gazdaságossági 
követelmények teljesítésének más 
módjai is voltak (hengerlési sebes

ség növelése, korszerű anyagminő 
ségek kidolgozása, szilárdsági, kép- 
lékenységi anyagjellemzők javítása 
stb.), melyek az előzőekben em lített 
törekvések m ellett együttesen fejtet
ték ki eredm ényes hatásukat. M ind 
ezek ellenére a hengerelhető  széles
ség, az egyre növekvő tekercssúlyok 
a korszerűség és a hatékonyság egy
értelm ű kifejezői lettek.

M indezen törekvések m ellett 
egészen az utóbbi évtizedekig lénye
gesen kevesebb figyelem kísérte a 
m érettartom ányok alsó régióit, és 
szinte belenyugodni látszott a fel
dolgozóipar abba a kényszerűségbe, 
hogy ha igen keskeny 5-25 mm 
szélességű szalagokat igényel, a sza
lagok ára sokszorosan és nem  lineá
risan nő, m iközben a feldolgozan 
dó szalagalapanyag töm ege csök
ken, a feldolgozás során viszont je 
lentős hulladékképződéssel és több 
letmunkával kell számolni.

Növekszik a felhasználó vesztesé
ge, illetve egyre gazdaságtalanabbá 
válik tevékenysége, ha  ezeket a kes
keny (5-25 m m  széles) szalagokat a 
szalagok felső vastagsági tartom á 
nyában (2-3 m m ) rendeli, illetve 
ennél vastagabb, m ár a  rudak tarto 
m ányába tartozó 3 -4  mm-es vastag
ságot igényel.

A gyártási nehézséget első eset
ben a szalaggyártás során sikerrel 
alkalmazott ún. körkéses hasítási 
technológia korlátái jelentik, a  má
sodik esetben pedig a rúd bonyolult 
és gazdaságtalan feldolgozhatósága 
(melegen hengerelt előanyagigé- 
nye, darabolt hossz), magas élőm un 
kaigénye és jelentékeny hulladék 
képződése jelenti.

A hideghengerlés gyakorlatában 
a felhasznált alapanyag alakja sze
rin t lehet:
-  m elegen hengerelt széles szalag,
-  m elegen hengerelt vagy előhú 

zott drót, illetve huzal.
A huzalhengerlés gyökerei vissza
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vezethetők a hengerléstechnológia 
őskorára, de sokáig csak az olyan 
keskeny szalagok előállítására hasz
nálták, melyeknél a szalagszélessé
get pontosan be kellett tartani, 
ugyanakkor a hengerlés során sajá
tosan képződő term észetes lekerekí
tett szél az igénybevétel egy bizo
nyos terü letén  (szalagrugók) előnyt 
jelen tett.

E klasszikus term ék előállítási 
gyakorlata a  mai napig él, és m oder 
nizált form ában a rugó és nem es
acél profilok gyártásában, ha  a szé
lesség m inim ális (2-3 m m  alatt), 
szinte kizárólagos. így készülnek a 
legfinom abb m űszerrugók, karóra 
rugók, de a szívkatéterek nemesacél 
rugószalagjai is.

A huzalhengerlés technikai érte 
lem ben a képlékeny hidegalakítás 
egyik form ája (1. ábra), ahol az alakí
tó szerszám hengeres vagy tárcsa ala
kú, párosával m űködik, és egymással 
ellenkező irányban forog. Tenge 
lyük egy síkban van, és általában 
párhuzamos. Nem fekszenek egy
másra, a köztük lévő hengerrésbe 
vezetik be a hengerelendő anyagot. 
A hengerelendő anyag kör kereszt
metszetű, ez a legegyszerűbben és 
legolcsóbban előállítható alapanyag.

A hengerrésbe beszúrt huzalt a 
hengerek közt fellépő súrlódóerő 
behúzza, és m unka közben a darab 
keresztmetszetét megváltoztatja. A 
term ék laposterm ék, amely teker
cselhető, darabolható aszerint, hogy 
milyen felhasználási igény m erül fel.

A kezdeti időkben a legegysze
rűbb alakító berendezések ilyen 
duóhengerpárból kialakított megol
dásúak voltak. Az alakítás m értéke 
és a gyártási folyamat term elékeny 
sége egyetlen duóhengerpárral ter 
mészetesen m eglehetősen korláto 
zott, ezért több duóhengerpár egy
más után  helyezésével és m űködte 
tésével a term elékenység nagymér
tékben javul. Az így kialakított so
rok, ún. tandem sorok állványainak 
száma 2, 3 vagy 4 lehet.

1. ábra. A huzalhengerlés elve

Az eljárás alkalmazásának 
lehetőségei és korlátái

A huzalhengerlés kiindulóanyaga -  
m int m ár em lítettük -  m elegen 
hengerelt pácolt vagy előhúzott hu 
zal. A gyártás során képződő kész
term ék pedig lapos-, illetve profdos 
term ék tekercselt állapotban.

A huzalhengerlés térhódítását 
több tényező befolyásolta:
-  A felhasználói igények növekedé

se és a gyártóberendezések fejlő
dése, speciális irányba tolódása.

-  A luizalhengerlő sorokon képző
dő term ék új term éknek tekint
hető, hisz sem a szakaszos üze
mű, elavult rúdhúzási techniká 
val gyártott, darabolt term ékkel, 
sem a keskenyszalag-hengersoro- 
kon képződő, körkésekkel hasí
to tt szalagtermékekkel nem  azo
nosítható.
E term ékeket egyre növekvő 

szükséglettel azok a felhasználók 
igénylik, akiknél a feldolgozás folya
matos és autom atikus, ahol a gyártó 
sorok fel vannak szerelve a teker 
csek fogadására és lecsévélésére, 
egyengetésére és gépbe adagolására 
alkalmas eszközökkel és segédbe 
rendezésekkel.

A huzalhengerlés gyártási méret- 
tartom ánya a rúdhúzás és a szalag
hengerlés alsó m érettartom ányait 
fedi le. Ez szélességben 1-30 mm, 
vastagságban pedig a pár század mil
lim étertől a 7-8 mm-ig terjedő mé
retintervallum ot jelenti.

A technológiai rendszer mére- 
tekbeli határait alapvetően a köteg- 
be való réteges felcsévélhetőség kor
látái szabják meg. E berendezések 
egyik fontos egysége az oszcillációs 
felcsévélőmű. A term ék megfelelő 
minősége max. 30 mm gyártási szé
lességig garantálható. Folynak sike
res próbálkozások a szélesség nö 
velésére, de ezek m ég korlátozottak, 
és csak minőségi engedményekkel 
(egyenességi követelmények) érvé
nyesíthetők.

A technológia alkalmazásának 
korlátái m ellett szólnunk kell annak 
előnyeiről is. így többek között 
rendkívüli pontosságáról -  szemben 
a hagyományos technológiával. Egy- 
egy ilyen gyártósoron a legszigo
rúbb  m érettűrések tartása sem okoz 
gondot. Az alakítás m értéke különö 
sen a többállványos tandem sorokon

m eghaladja a 80%-ot, így az átdol
gozás m értéke (a hengerek és emul
ziós rendszerek megfelelősége mel
lett) garantálja a legigényesebb felü 
letek előállíthatóságát is. Ez több 
nyire a fém bevonhatósági követel
m ények kielégítését jelenti.

A hossz-, illetve keresztirányú ala- 
kíthatóság egyidejű biztosítása lehe 
tővé teszi az oldalfelületek és sarkok 
különböző geom etriai kiképzését. 
Alakos hengerek alkalmazásával 
egyszerűbb profilok kialakítására is 
lehetőség nyílik.

A hengerlés huzalkötegből réte 
gelt tekercsbe történik. Ez lehetővé 
teszi a nagy tekercssúlyok előállítá 
sát. Általános az 500-1000 kg-os te
kercsnagyság, de az 1,5 sőt újabban 
a 2,0 t töm egű tekercsek előállítása 
sem ritka. Ezek a tekercsek a fel
használónál rendkívül gazdaságos 
feldolgozást tesznek lehetővé.

A hidegalakítási folyamat 
főbb jellemzői

A huzalhengerlés technológiai 
összefüggéseit és kísérő jelenségeit 
a  következőkben olyan szem pont
ból vizsgáljuk, hogy azok figyelembe 
vehetők és alkalm azhatók legyenek 
egy háromállványos huzalhengerlő 
tandem sor viszonyaira, tekintetbe 
véve azt a tényt, hogy a Salgótarjáni 
Acélárugyár Rt. fejlesztés-beruházási 
m unkája során ilyen berendezés 
megvételét és telepítését látja célsze
rűnek.

A szalaghengerlés gyakorlatában 
-  ahol a hengerrésbe bevezetett 
anyag szelvénye négyszögletes paral
lelogram m a -  a munkavégzés a nyo
m ott ívek m entén  történik. A befu 
tó és a kifutó keresztm etszetek kö
zötti különbség a fogyás. A kereszt- 
metszet csökkenése magával hozza a 
darab megnyúlását, és m inthogy a 
szalaghengerlésnél a szélesedés el
hanyagolható, a térfogat-változatlan
ság elvét figyelembe véve, a hen 
gerelt áru  vastagságcsökkenésének 
m értéke a kilépő oldalon a hossz 
növekedésének mértékével arányos.

A huzalhengerléskor a fent emlí
te tt összefüggések nem  vehetők 
figyelembe. E nnek oka a nyomott ív 
geom etriájának a megváltozása, me
lyet összehasonlítható m ódon a 2. 

és 3. ábra m utat be.
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Szalaghengerlés esetén a  kereszt
irányú anyagfelesleg egyenletes el
oszlású, az alakítóerő hatása a nyo
m ott ív m entén  egyenletes anyagfo
lyást eredm ényez hosszirányban. 
H uzalhengerlésnél a hengerrésbe 
bevezetett kör keresztm etszet anyag
feleslege a  hengerlés középvonalá 
ban a legnagyobb és a szélek felé 
egyre csökkenő m értékű. Az anyag
folyás ezért a  nyom ott ív m entén  
kétirányú. Először intenzív kereszti 
rányú anyagmozgás indul m eg a kö
zéptől a  szélek felé erőteljes szélese
déssel, majd ez a folyamat egyre 
csökken a szélesség növekedésével. 
A képződő laposterm ék széleinek 
repedésveszélye ép pen  az előzök 
m iatt fokozott, ami lényegében be 
határolja az alkalmazható alakítás 
m értékét is.

Mivel a  huzalból való alakítás elő 
ző sajátosságai az első alakítási foko
zatban fejeződnek ki leginkább, a 
tandem sorok szúrástervezésekor az 
első alakítóállvány param étereinek 
m eghatározása különös jelentőségű.

A háromállványos sor szúrásel
oszlását a 4. ábra diagram ja jellemzi. 
M int a  diagramból is látható, az ala
kítási m unka jelen tős része az első 
hengerpárra  hárul.

Több, egymással ellentétes ténye
ző egyidejű figyelembevétele szüksé
ges a technológia sikeres beállításá
hoz. Ehhez a m unkához néhány 
figyelembe veendő szem pontot az 
alábbiakban részletezünk:
-  Az első alakítóállványnál a  leg

kedvezőbbek az anyag képlé- 
kenységi m utatói.

-  A legnagyobb alakítás itt érhető

el a három  állvány közül. Ez ép 
pen  az előzőek m iatt a legna 
gyobb m értékű felkeményedést is 
eredményezi.

-  A nagym értékű alakítás növeli a 
keresztirányú anyagmozgást, ami 
a  fellépő anyagfeszültségi kü
lönbségek m iatt az oldalfelúletek 
berepedésének veszélyével já r 
hat. Ugyanakkor a  fentieket is 
figyelembe véve célszerű maxi
mális szélesedésre törekednünk, 
am it az első állványnál érvényesít
he tünk leginkább.

-  A szélesedést pozitívan befolyá
solhatja, hogy az alapanyag meg 
választásával jo b b  képlékenységű 
és tisztasági fokú anyagminőséget 
érhe tünk  el.

-  Szélesedést növelő tényező az el
ső alakítóállványnál alkalmazha
tó nagyobb hengerátm érő a töb 
bivel szem ben. A szélesedés sima 
duóhengerpár között szabadon 
fejlődhet ki, és m értékét az elő 
zőeken túlm enően is még szá
mos tényező befolyásolja. 
Esetünkben egy háromállványos

tandem hengersoron , ahol a lapos- 
és profilos tennékek  sorát kívánjuk 
előállítani, a szélesedés m értékének 
a növelésére irányuló törekvésünket 
két fő szem pont is motiválja:
-  egyrészt a szélesség növelésével a 

m éretválasztékunk bővíthető a 
kiinduló kör keresztmetszetű 
alapanyag-választék viszonylagos 
leszűkítése mellett,

-  másrészt a minőségi követelmé
nyek követelik m eg a szélesség
irányú kihasználást.
A term ékek egyre bővülő része 

ugyanis nem  a szabad szélesedésből 
következő ún . lekerekített természe 
tes szél- illetve oldalfelületű, hanem  
m egm unkált, éles sarokkal, szabá
lyozott lekerekítéssel, lesarkítással 
kialakított él- és oldalfelületű, amit 
csak keresztirányú alakító szerszá
mokkal (ún. torlóhengerekkel) biz
tosíthatunk. Egy korszerű henger 
sornál a  horizontális duóállványokat 
vertikális keresztirányú élm egm un 
káló hengerpárok  követik, melyek a 
fenti követelményeket m aradéktala 
nul teljesítik. Az élm egmunkálás 
szélességi m éretcsökkenést eredm é 
nyez, am it alakítási fokozatonként a 
kész szelvényméret szélességének 
függvényében figyelembe kell ven
nünk.

2. ábra.
A z alakítás 
viszonyai szalag- 
hengerlésnél

3. ábra.
A z alakítás 

viszonyai 
huzalhen
gerlésnél
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Az élhengerlés technológiai 
összefüggései

H a az élhengerlés vertikális henge 
rekkel történik, a  lapos profilok ge
om etriájában ném i torzulás jelen t 
kezik. A torzulás jellegzetes alakját 
m utatja be az 5. ábránk  duóhenger- 
párral hengerelt huzalalapanyag, 
szabad szélesedésű oldalai esetén.

A torzulás sok tényező együttes 
hatásaként jö n  létre, de m értékét el
sősorban az alábbiak befolyásolják:
-  az élalakító vertikális hengerek 

nyomóereje és átm érője,
-  a feldolgozandó anyag képlé- 

kenységi mutatói,
-  a hengerelt kifutó keresztmetszet 

szélesség/vastagság viszonya.
A függőleges élhengerpároknak 

az a feladatuk, hogy alakító hatásuk 
nál fogva a széleket megnyújtsák és 
deformálják oly m ódon, hogy a ki
dom borodó oldalaknak visszaalakí
tással függőleges sík oldalkiképzést 
biztosítsanak a vízszintes és függőle
ges oldalak derékszögűsége mellett.

Term észetesen egy ilyen élhen- 
gerlő állvány nem  biztosíthatja a 
tökéletes szélgeometriát, ezért egy 
soron belül többet alkalmaznak, 
pontosabban m inden duóállványt 
élhengerlő állvány követ, kivéve az 
utolsó duóállványt, melynek kifutó 
oldalán m ár m egfelelő geom etriájú 
parallel szelvényt kell biztosítani.

Azért, hogy ennek a követel
ménynek 2-3 élhengerlő  állvánnyal 
eleget tudjunk tenni, az állványok 
kialakításakor feltétlenül fontos 
m eghajtott hengereket alkalmazni, 
valamint a hengerek  profilra köszö
rülése is alapvető szem pont a kifo
gástalan készterm ék kibocsátása cél
jából. A szélek alakiságát biztosító 
vertikális torlóhengerek profilra kö
szörülését m utatja be a 6. ábra.

A hengerelt oldalfelületek és 
élek kiképzésének funkcióin túl a 
torlóhengereknek m ég egy fontos 
szerepe van, az pedig a szélességi 
m éretek beállítása, a késztermék- 
előírásokkal összhangban. E követel
mény kielégítésére szintén több fo
kozatban kerül sor, de m értéke lé
nyegesen kisebb a lapos szúrások 
m értékénél, és elosztásuknál szintén 
az az elv érvényesül, hogy az utolsó 
fokozat lényegesen kisebb az előző
eknél, szinte simító-kalibráló funkci
ót tölt csak be.

jo
<

6 0 - -  

5 0  — 

4 0  — 

3 0 -  

20— 

10—  
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5 0 - 5 5 %

1 5 -2 0 %

1 0 -1 5 %

A z a la k ítá s  fo k o z a ta i

4. ábra. A z alakváltozás elosztása huzalhengerlésnél

5. ábra (fent).
A  s z é le k  alakítá 
sá n a k  változatai

6. ábra.
Szélalakítás

üregben

351



129. évfolyam 9. szám, 1996. szeptember hó

/

K O H Á SZÁ T VASKOHÁSZAT

Az alakítóhengerek 
alakváltozása

Szalagok hideghengerlésekor je len 
tős szerepet játszik a hengerek  be
hajlása. Tekintettel arra, hogy ez a 
jelenség a készterm ék param étereit 
erősen lerontja, elkerülésére számos 
technikai m egoldást alkalmaznak.

A huzalhengerlés szerszámai -  
eltérően az előzőektől -  más kiala
kításúak. U n. „zöm ökebb” hengere 
ket alkalm aznak m ár csak azért is, 
m ert term ékoldalról a szélességirá
nyú kihasználás nem  elsőrangú kö
vetelmény.

A keskeny laposterm ékek előállí 
tása során a köszörült hengerpalást 
sérül m ind felület, m ind m éret és 
alakváltozás szem pontjából, de ezt 
nyomváltással a gyártósor korrigálni 
tudja, m égpedig úgy, hogy a hen- 
gerlési vonal változatlansága m ellett 
az állványok keresztirányú m ozgatá 
sával biztosítják a teljes hengerpa 
lást-felület gazdaságos kihasználá 
sát. A hengerek  palásthosszának és 
átm érőjének aránya egy alatti érték, 
ami feltételezi a behajlás- és defor 
m ációm entességet, ezért ezt a h en 
gerlést kísérő kedvezőtlen jelensé 
get korrigálni nem  kell.

H uzalhengerlés esetén a henger 
behajlás nem , de a hengerek  bela- 
pulása okozhat egyes esetekben vas
tagsági m éretekben vagy profilgeo- 
m etriában figyelembe veendő elté-

7. ábra. Egyszerű huzalhengerlés

8. ábra. Élmegmunkálás vertikális hengerrel

réseket. Ez a jelenség  akkor követ
kezik be, h a  a nyom ott felületen fel
lépő nagy alakítási ellenállás a h en 
gerek anyagának rugalm as alakvál
tozását idézi elő. H uzalhengerlés 
kor általában nem , de egyes speciá
lis esetekben a jelenség  ismert, 
m int pl. az igen vékony vastagsági 
m éretű , nagy szilárdságú Cr-Ni és 
egyéb nem esacél rugóféleségek 
gyártásakor.

Ilyen esetekben az alakváltozást 
csökkenteni lehet a hengerek  ke
m énységének növelésével (pl. ke
ményfém hengerek  vagy henger 
gyűrűk alkalmazásával), valam int a 
szúrásterv célszerű módosításával.

Alakítási sémák

A háromállványos duótandem sor 
alakítási lehetőségei változatos ké
pet m utatnak. A kör keresztmetsze
tű huzalalapanyag m eghatározza a 
belőle gyártható lapos- és profilos 
term ékek m éreteit, keresztmetszete
it, a maximális alakítási m érték és 
szélesedés fü gg vén y éb en . Tekintet
tel arra, hogy ezek a sorok elsősor
ban a laposterm ékek gazdaságos

9. ábra. Zömökebb szelvény kialakítása 
több vertikális hengerrel

előállítását célozzák, az alábbiakban 
bem utatunk néhány jellem ző alakí
tási sém át a gyártósor differenciált 
alkalmazási lehetőségeire.

A 7. ábra a klasszikus alakítási 
m etodikát szemlélteti. H árom  lap
szúrással biztosítja a megfelelő szel
vénym éretet az oldalfelületek meg 
m unkálása nélküli természetes szél- 
lekerekítettséggel.

A 8. ábra  egy olyan term ék alakí
tását m utatja be, ahol a szélességi 
m érettartás és alaktartás fontos té
nyező. A négyszögletes lapos term é 
kek zöme ebbe a kategóriába tarto 
zik. A lapos szúrásokat vertikális él
m egm unkáló hengerpár követi. 
Ezek szintén m eghajtottak, és pa 
lástjuk a szelvény vastagsági m éreté 
nek m egfelelően van beköszörülve, 
szabad anyagfolyást engedve a sar
kok felé az oldallapok alakítási de 
form ációja során. Az így kialakított 
többlépcsős technológia alkalmas az 
r = 0,l mm-es élrádiusz előállítására 
is. Egy ilyen alakítási sorral egy me
netben 1:6-1:8-as vastagság/széles
ség arányt lehet biztosítani.

A 9. ábra  zöm ökebb, a rúdtarto- 
m ányba tartozó szelvényméret elő-
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10. ábra. Profilos huzalhengerlés

11. ábra.
Négy tárcsagörgős 

rendszerek változatai

állítását m utatja be. M int látható, az 
alakítás m értéke lényegesen kisebb 
az előzőeknél, a szél esség/vastagság 
arány nagym értékű m ódosulása 
m iatt csak olyan alakítási m értéket 
tesz lehetővé, ami az oldalfelületek 
korrigálható deform ációját ered 
ményezi.

A 10. ábra a profilkialakítás klasz- 
szikus esetét szemlélteti, am ikor is a 
profilnak a duóhengerek  palástjába 
történő  beköszörülésével biztosítjuk 
a m érethű  alakos szelvényt. Csak 
azokban az esetekben használják ezt 
a m ódszert, am ikor a speciális ún. 
profilállvány nem  áll rendelkezésre, 
illetve a szelvény vastagsága és a  pro- 
filbehengerlés m értéke kicsiny. A 
h ideghengerek ugyanis drágák, és 
kéregedzésük folytán a beköszörül
hető  palástréteg csak korlátozottan 
használható ki (10—15 m m ). Az elő 
ző problém át hivatottak kiküszöböl
ni a profilállványok, melyek további

előnye m ég a gyors cserélési lehető 
ség és az alakító tárcsák lényegesen 
kisebb költsége. Működése is eltér 
az előzőektől. A profilhengerek 
ugyanis zárt üreget biztosítanak, 
ahol az alakítási irányok egy síkba 
esnek. Alkalmazásukkal nagy pon 
tosságú, bonyolult profilok előállítá 
sa is lehetséges. Ez esetben term é 
szetesen több profilállvány egyidejű 
tandem rendszerben történő  m ű 
ködtetése is szükségszerű.

A legm odernebb gyártósorok 
egyes egységei tipizáltak és egymás
sal cserélhető kivitelűek. Lehetséges 
a duóhengerállványok cseréje pro 
filalakító állványra, avagy egyidejű
leg vegyes használatuk is a  készter
m ék kívánalmainak m egfelelően. A 
profilalakító állványok konstrukciói
nak néhány jellegzetes megoldását 
kívánjuk bem utatni az alábbiakban 
négy tárcsagörgős rendszerek ese
tén (11. ábra).

A technológia által 
érintett termékkör főbb 

minőségi jellemzői

A huzalhengerlés során keletkező 
term ék m inőségének megítéléséhez 
tapasztalatunk szerint az alábbi jel 
lem zők a legfontosabbak:

Alak, méret, mérettűrés

A szelvényméret kialakítására egy 
gyártósoron belül több alternatív 
m egoldás is kínálkozik. E m egoldá 
sok mindegyike a nagy pontosságot 
és alaktartást szolgálja: az üregkiala
kítás részben a hengerköszörülés 
technikájával, részben pedig főleg 
laposterm ékeknél, a hengerlő  egy
ségek nagy pontosságú m érő- és sza
bályozó rendszerével. Nagy je len tő 
séget tulajdonítanak a felhasználók 
a lapos profilok síklapúságának, a
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lapfelületek párhuzam osságának, a 
lap- és oldalfelületek merőlegessé 
gének, a  profil elcsavar odásmentes- 
ségének, valamint a  képződő élek 
minőségének.

Szélállapot

A huzalhengerlési technológia e te 
k intetben is széles választékot tesz 
lehetővé. Előnyük m indezeknek, 
hogy a szelvényméret kialakítása so
rán nem  igényel külön m űveletet a 
változatos szélgeometria biztosítása, 
amelynek legjellemzőbb formái az 
alábbiak (12 . ábra): term észetes for
májú szélállapot, lesarkított szélálla
pot, lekerekített szélállapot, éles sa
rokkiképzésű szélállapot.

Felület

A felületi követelmények egy része a 
hidegen hengerelt vagy húzott ter 
m ékkategória átlagos felületi előírá 
sainak megfelelő (DIN 174, DIN 
1624). Másik részük ettől lényege
sen igényesebb, és a jó  m inőségű 
elektrolitikus fém bevonhatóság kö
vetelm ényét támasztja e term ékek 
kel szemben.

Ezeket a  követelményeket csak 
azok a term ékek elégítik ki, melyek
nél fontos szem pont a m egfelelő 
alapanyag kiválasztása, (metallurgiai 
szem pontok), jó  m inőségű felület
előkészítés (vegyi oxidm entesítés, 
m echanikus nem  m egfelelő), huzal
alapanyagok előhúzása (pontos mé
re t és geom etria), gyártás során a 
m egfelelő m értékű  alakítás, hideg 
hengerek kellő felületi előkészítése, 
valamint az alkalmazott hűtő-kenő 
folyadék m egfelelő tisztasága.

Egyéb

A követelmények között em líthetjük 
m eg e term ékkör egyik sajátosságát, 
hogy habár tekercselt form ában 
gyártják, a felhasználás során az átla 
gosan alkalm azott egyengetési m ód 
esetén a legszigorúbb egyenességi 
követelm ényeknek is eleget tudjon 
tenni. Hogy ez teljesülhessen, a  ré- 
tegcsévélés kapcsán keletkező egye
nességi m értéket is m eg kell hatá 
rozni. Mivel ez szám szerűségében is 
igen szigorú érték, a gyártónak az 
alkalmazható technológia tekinteté 
ben kevés választása van. A techno 

lógiai param éterek összhatásaként 
valósulhatnak meg e szigorú köve
telmények. Ezek részletezésére saj
nos jelen  ism ertetés kapcsán nincs 
lehetőség.

Végezetül említjük meg azt a ter 
mékjellemzőt, ami a leglátványo
sabb és a felületes szem lélődőnek is 
feltűnő: a term ékeknek a kereszt- 
metszetükhöz viszonyítottan jellem 
ző igen nagy m érete, súlya, fajlagos 
hossza. A felhasználók igénye jelen 
leg m ár az 1 t-t m eghaladja, de nem  
ritka az 1,5-2,0 t-s tekercssúly sem.

Főbb felhasználási 

területek

A tekercselt lapos és profilos huzal
ból hengerelt term ékeknek hazai 
gyártóbázisuk nincs. Az új termék 
kör minőségi megítélése elsősorban 
a term ékeket jellem ző szabványok 
alapján lehetséges.

A figyelembe veendő termék- 
szabványok: MSZ 4374 (laposacél), 
MSZ 314 (reteszacél), DIN 174 (la
posacélok), DIN 176 (hatszögletű 
profilok), DIN 178 (négyszögletű 
profilok), DIN 1018 (félkör és kör
szelet), DIN 6880 (fényes ékacél), 
DIN 1624 (hidegen hengerelt acél
szalag), DIN 1544 (hidegen henge 
relt acélszalag tűrései).

M int a fentiekből is látható, a hu 
zalhengerléssel előállított term ékek 
jellem zőit összefogó külön szabvány 
nincs, ezért az egyes termékjellem 
zők m eghatározására m ind a hide 
gen hengerelt szalagok, m ind a hi
degen húzott laposterm ékek szabvá
nyait alkalmazzák.

E term ékeket általában a szigorú 
m érettűrések tartása, az alakhűség 
és a  magas felületi követelmények 
kielégítése jellem zi, kibővítve olyan 
termékjellemzőkkel, melyek a nagy 
töm egű széria- és alkatrészgyártást 
célozzák. így sok esetben igény a 
kism értékű szilárdsági szóródás, a 
jó  forgácsolhatóság, sajtolhatóság, 
finomkivághatóság, zöm íthetőség is.

A felhasználók egyre bővülő köre 
a tevékenységét beszüntető elavult 
feldolgozási technológiát alkalmazó 
vállalatok helyébe lépő, korszerű 
gyártóberendezéseket üzem eltető, 
többnyire külföldi vegyes vállalatok
ból áíl, melyek gazdaságossági és 
minőségi követelményei megnöve-

t e r m é s z e t e s  form ájú  

s z é lá lla p o t

b lesa rk íto tt

sz é lá lla p o t

c lek erek íte tt

sz é lá lla p o t

d é l e s  sa r o k k ik é p z é s ű  

sz é lá lla p o t

12. ábra. A szélkivitel formái

kedtek, és alapvetően csak im port 
anyagra tudják építeni tevékenysé
güket. E felhasználókat szinte kivé
tel nélkül a gazdaságos, nagy töm e 
gű szériaterm elés, nagyfokú m unka 
idő-kihasználás és a csekély m unka 
erő-felhasználás, valamint minimális 
hulladék- és selejtképződés jellemzi.

Lényegesebbnek ítélt felhasználá
si területek: irodatechnikai berende 
zések és technikai eszközök gyártása, 
zár- és vasalatgyártó ipar, biztonság- 
technikai berendezések gyártása, bú 
toripar (epedakeret-rugók), gépko 
csialkatrész-gyártás, gépkocsirészegy- 
ség-gyártás (ablaktörlők), ipari rá 
csozat gyártása, közszükségleti cik
kek gyártása, építőipari zsaluelemek, 
korlátok, határoló elem ek gyártása, 
konténergyártás, díszműipar.

A korszerű gyártó- 
berendezés főbb jellemzői

Egy gyártóberendezést, nevezetesen 
egy huzalhengerlő berendezést ak
kor nevezünk korszerűnek, ha a pia
ci igény követelményeit, m ind 
mennyiség, m ind minőség tekinte 
tében gazdaságosan tudja kielégíte
ni. Esetünkben a piaci igény dön 
tően laposterm ék, de minősége az 
átlagosnál magasabb szintű, ami a 
term ékjellem zőkben kifejezésre is 
ju t  (szigorú tűrések, sarkosság és fe
lületi követelmények stb.). Az ala
kos term ékek iránti igény jelenleg 
elenyésző, de a  jövőben számíta
nunk  kell az e téren bekövetkező in 
tenzív növekedésre is. Alapos vizsgá-
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latok u tán  a vázolt piaci igény kielé
gítésére legalkalmasabb gyártóbe 
rendezésnek egy háromállványos 
duótandem sor látszik, mely tipizált 
egységeinél fogva alkalmas a későb 
biekben m inim ális ráfordítással a 
profilos term ékek részarányának 
növelésére is.

Ilyen gyártóberendezés az alábbi 
főbb szerkezeti egységekből áll: hu 
zalleadó egység, huzal-tompahegesz- 
tő berendezés, egyengető-betoló 
egység, I. hengerállvány (horizontá 
lis), szabályozó-szinkronizáló egység, 
I. élhengerlő állvány (vertikális), II. 
hengerállvány (horizontális), szabá
lyozó-szinkronizáló egység, II. élhen 
gerlő állvány (vertikális), III. hen 
gerállvány, mérő- és szabályozó egy
ség, felcsévélő berendezés.

Az egyes részegységek funkciói a 
következők:

A huzalleadó egységnek meg 
kell oldani a huzalalapanyag lecsé- 
vélését és folyamatos, rángatásm en- 
tes bevezetését a gyártósorba. Mivel 
a  te c h n o ló g ia  f e l té te le z i  a  tö b b s z ö r i  
átengedést is (vékonyabb m éretek 
esetén), ezért a vertikális szabadon- 
futó köteglecsévélő m ellett vízszin
tes tengelyű lecsévélő dobot is alkal
maznak.

A folyamatos munkavégzés, vala
m int a nagy tekercssúlyképzési 
igény megköveteli a huzalvégek biz
tonságos végtelenítését. Erre a célra 
huzal-tom pahegesztő berendezés 
szolgál.

A görgős behúzó- és egyengető 
m ű biztosítja a huzalvégek egyenge- 
tését és továbbítását az első alakító 
állványig.

Az alakítóállványok kellő merev- 
ségűek legyenek. Csapágyazásuk a 
fellépő nagy alakítóerőkhöz kell, 
hogy igazodjon.

A hengerrésállítással szembeni 
követelmény az elektrom otoros 
hengerállítás, az együttes és külön- 
külön tö rténő  állítás lehetősége, va
lam int az autom atikus és kézi vezér
lésű szabályozási mód.

A hengerállványok keresztirányba 
eltolható kivitelűek, ezáltal a  hen 
gerpalást felülete sávváltásokkal tel
jes  szélességében kihasználható. A 
hengercsereidők lerövidítésére hen 
gercserélő készülékeket használnak.

A szélalakító állványok szabadon- 
futók vagy m eghajtottak. Esetünk
ben m indenképpen m eghajtott áll

ványokról lehet csak szó tekintettel 
arra, hogy a méret-, és alak biztosítá
sa érdekében erőteljes szélredukci
ó t kell alkalmazni.

Az állványok közötti szinkront 
ún. „táncos” kiegyenlítőmű teszi le
hetővé. H engerlés közben ugyanis a 
hosszirányú megnyúlásból adódóan 
tekintélyes sebességnövekedés je 
lentkezik az állványok között. Ezt a 
beépített három görgős rendszer ér 
zékeli és szabályozórendszerén ke
resztül beállítja az alakítóhengerek 
optim ális áthúzási sebességét.

A m érő- és szabályozóegység fel
adata, hogy az alakítóállványok után 
m érje (általában görgős érintkezők 
kel) a szélességet és vastagságot, s 
ha kell regisztrálja is azt. Eltérés ese
tén  visszaszabályoz az utolsó hori 
zontális és vertikális állványokra, au 
tomatikus és folyamatos m éretkor 
rekciókat okozva.

A gyártósor utolsó, de egyik leg
fontosabb egysége az oszcillációs ré 
tegcsévélő. Horizontális elrendezé 
sű állítható dobrendszere alkalmas 
a megfelelő m éretű  és súlyú köte- 
gek előállítására. Hossz-számlálóval 
is el van látva. A csévedob tengelyén 
vízszintes irányban ide-oda mozog 
és pontos szálvezetést tesz lehetővé 
m inden szélességi m éretnél. Állítha
tó a csévélési szélesség, tág határok 
között biztosítva az igényelt tekercs 
m éreteket, ugyanakkor alkalmazása 
minimális szalaggörbeséget okoz.

A korszerű gyártás- 
technológia anyag

gazdálkodási előnyei

Egy korszerű gyártástechnológiát az 
is jellem ez, hogy az általa produkált 
term ék is korszerű, ha kell újszerű, 
az előzőekben alkalmazottakkal 
szemben.

A term ékkorszerűség kifejezésre 
ju t  abban is, hogy az új term éknek 
számos olyan tulajdonsága van, 
melyek a felváltott term ékre nem , 
vagy csak korlátozott m értékben je l 
lemzőek. Ezekről a tulajdonsá 
gokról, m inőségi jellem zőkről az 
előzőekben m ár részletesen beszá
m oltunk.

Szükséges azonban egy másik 
korszerűségi jellem zőről is szól
nunk, az pedig a gazdaságosság. 
Esetünkben az, hogy a term ék gaz

daságosan legyen felhasználható, 
több tényezőtől függ, de ezek közül 
m ég m indig egyik legjelentősebb té
nyező az alapanyag ára. A technoló 
gia által produkált term ék felhasz
nálásának legfőbb jellem zője, hogy 
azt darabolással elemek, alkatré
szek, részegységek gyártására hasz
nálják fel, ezért a gazdaságos anyag
felhasználás szempontjából nagyon 
fontos a term ék hossza.

Másik figyelembe veendő tény, 
hogy e darabolt term ékek egyes jel 
lemzői m ár csak állapotuknál fogva 
is nagy ráfordítások árán változtat
hatók meg. Ezért célszerű ezeket a 
kedvező tulajdonságokat m ég sza
lagform ában biztosítani (pl. külön 
leges alak, tűrés, felület stb .).

A huzalhengerléssel előállított 
lapos- és profdos term ékek anyag
gazdálkodási előnyei a következő te
rü leteken jelentkeznek: az alapa 
nyag felhasználása terén, a gyártási 
m űvelet során, valamint a felhaszná
lás területén.

Az alapanyag-felhasználás terén 
jelentkező előny elsősorban az alap- 
anyagköltség-igényben fejeződik ki. 
A felhasznált alapanyag ugyanis kör 
keresztm etszetű huzal, amely az 
egyik legegyszerűbb és legolcsóbb 
kohászati term ék. Szemben a hagyo
mányos technológia által igényelt 
m elegen hengerelt laposterm ékek 
kel, kb. 10-15%-os költségcsökke
nés érhető  el. De olcsóbb és ezáltal 
gazdaságosabb az alapanyagköltség 
a m elegen hengerelt szalagárak 
összevetésével is, hisz ebben az eset
ben  is kb. 20%-os az árkülönbözet a 
huzal javára.

A gyártási m űvelet során alapve
tően  két anyagmegtakarítási lehető 
séggel szám olhatunk. Az egyik a 
gyártási hulladék területe. A huzal
hengerlés m érettő l függően 3-5 %- 
os plusz anyagráfordítást igényel. A 
hagyományos rúdhúzó technológia 
20-30% -os anyagvesztesége elsősor
ban  darabolási veszteség és a be
fogási véghegyezésből álló hulla 
dék. A szalaghengerlés terén az 
ilyen keskeny term ékek szintén 
nagy anyagveszteségekkel állíthatók 
elő. Egyrészt azért, m ert ezek több 
szöri hasítási m űveletet igényelnek, 
másrészt a tekercseket keresztirány
ban  is osztani kell a keskeny szala
gok kezelhetősége miatt, ami szin
tén anyagveszteséggel jár.
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A felhasználás terén  jelentkező 
anyaggazdálkodási előnyök egyrészt 
a  feldolgozó műveletek során (dara 
bolás, kivágás, zömítés stb.) kelet
keznek azáltal, hogy a többtonnás 
rétegelt tekercsek folyamatos feldol
gozást tesznek lehetővé, elkerülve a 
sok befűzésből és ismételt beállítás 
ból származó anyagveszteségeket, 
másrészt a lapos-, illetve profilos ter 
mék olyan tulajdonságokkal rendel 
kezik, ami feleslegessé teszi az utóla 

gos, darabonkénti megmunkálást, 
jelen tős anyagveszteséget és élőm un 
ka-ráfordítást takarítva meg ezáltal 
(pl. nem  szükséges fémbevonás alá 
darabonkénti felület-előkészítés).

Mint az előzőekből is látható, a 
technológia alkalmazásából adódó 
anyaggazdálkodási előnyök jelen tő 
sek és sokrétűek, még akkor is, ha 
ezeknek szintén áruk van, nevezete
sen az alkalmazott magas szintű 
technológiai berendezések beruhá 

zásigénye, ami végső soron kifejezés
re ju t  a term ékek önköltségében is.

A piac fejlődése és értékítélete 
azonban perdöntő , ami abban ju t  
kifejezésre m ár je len leg  is, de a jö 
vőben m ég inkább, hogy ebben a 
term ékkörben a hagyományos tech 
nológiák és az általuk produkált ter 
m ékek feleslegessé válnak, és a hu 
zalhengerléssel előállított term ékek 
belátható időn belül egyeduralko 
dók lesznek.

VÁLLALATI HÍREK

A japán nagykövet 
a Dunaferrnél

Dunaújvárosba, a  D unaferr 
Csoport központjába látoga
to tt Yoshilomo Tanaka Japán  
magyarországi rendkívüli és 
m eghatalm azott nagykövete, 
ahol Horváth István elnök-ve
zérigazgató fogadta.

A japán  diplom ácia első 
számú magyarországi képvise
lője a  helyszínen tájékozódott 
a D unaferr tevékenységéről, 
valamint áttekintették az ipar- 
vállalat vezetőivel a  ja p án -m a 
gyar ipari kapcsolatok fejleszté
sének lehetőségét, elsősorban 
a D unaferr term ékeknek a  tá 
vol-keleti országokba tö rténő  

exportja szem pontjából.
Az ország legnagyobb ex 

portforgalm át lebonyolító tíz 
vállalat között évekig o tt volt a  
Dunaferr. Az előző két eszten
dő 169 millió USD magyar ex 
po rt értékesítéséből m integy 

7%-kal részesedett a  nagyválla
lat, sőt a két évvel ezelőtti ada 
tok szerint ez az arány 10% 
volt. A jelen leg i árviszonyok 
m iatt viszont a  D unaferr átm e 
netileg visszavonult a  jap án  pi
acról.

A D im aferr term ékek ja 
pán exportja 1983-ban kezdő
dö tt 25 ezer to n n a  m elegen 
hengerelt tekerccsel, majd az 
azt követő évi 30-40 ezer ton 
n a  m ennyiség folyamatos biz
tosítása következtében kiala
kult egy stabil vevőkör, sőt 
1991-ben 65 ezer to n n á t sike
rült ebből a term ékből értéke 
síteni.

A hosszú távú együttm űkö 
dés eredm ényeként az elm últ 
12 évben mintegy 650-700 
ezer to n n a  m elegtekercs ke
rült elhelyezésre ezen a  pia 

con, ahol többek között ebben 
a  kategóriában am erikai, bra 
zil és nyugat-európai term é 
kekkel kell a  versenyt állni.

Japán  legnagyobb ipari be
ruházása Magyarországon az 
esztergom i Suzuki gyár, ahol a 
közkedvelt személygépkocsikat 
készítik. A D unaferr -  a  köve
telm ényeknek m egfelelően -  a 
karosszériagyártáshoz hidegen 
hengerelt lem ezeket is szállít 
az igényelt m éretekből, (prdv)

Újraélednek a Dunaferr 
szerb kapcsolatai

Mintegy négy hónapos előké
szítő m unka után került sor 

Horváth István, a  D unaferr Rt. 
elnök-vezérigazgatója és Bra- 
nislav Milmanavics, a  szerb 
GOSA H olding elnöke közötti 
találkozóra Dunaújvárosban, 
am elynek célja a  két iparválla
lat együttm űködésének konk
retizálása, azok finanszírozási 
lehetőségei, valamint egyes te 
rületeken vegyes vállalatok lét
rehozási lehetőségének m egte 
rem tése volt.

A GOSA H olding Kis-Jugo

szlávia egyik legnagyobb gépi
pari vállalata, amely je lenleg 
7 500 főt foglalkoztat. A cég je 
lenleg vasúti és közúri já rm ű 
vek, bányagépek és hajtóm ű 
vek, valamint acélszerkezeti 
berendezések gyártásával fog
lalkozik.

A GOSA és a  D im aferr kö
zötti kétoldalú együttm űködés
re négy fő területen nyílik le 
hetőség: az acélszerkezetek 
gyártására és értékesítésére, a 
közúti járm űgyártásra, a  Duna- 
ferm él a  jövő évben esedékes 
kohóátépítésben való részvétel 
lehetőségére, valam int több  te 

rü leten történő  kereskedelmi 
kapcsolatok kialakítására.

-  Az acélszerkezetgyártás
ban kezdetben elsősorban m e
zőgazdasági fémsilók gyártási 
kooperációjára nyílik m ód. Az 
elképzelések szerint az együtt
m űködés m indkét ország pia
cán, valamint külföldi piaco
kon történő  közös értékesítés
re  is kiterjedne. A GOSA 
egyébként nagy tapasztalatok
kal rendelkezik az egyedi na 
gyobb acélszerkezeti term é 
kek, kom plett létesítm ények 
gyártásában és fővállalkozás

ban történő kivitelezésében is. 
A D unaferrnél a  könnyebb és 
szériában gyártható term ékek 
je len tik  a gyártási program  túl
nyomó részét.

-  A járm űipari együttmű
ködésre a  közúti és mezőgaz
dasági pótkocák  gyártása a két 
partner között egyes részegysé
gek kölcsönös, illetve kész já r 
művek szakosodás útján törté 
nő  szállítása kapcsán kerül sor.

-  A GOSA cég indulni kí
ván a D unaferrnél 1997-ben 
megvalósuló kohóátépítésre 
kiírt tenderen . A szerb cég 
rendelkezik m ár ezen a  terüle 
ten tapasztalatokkal és referen 
ciákkal is.

-  A GOSA term ékek m a
gyarországi és a  D im aferr ter 

m ékek szerbiai forgalmazásá
nak elősegítésére a  két cég -  
egy a finanszírozáá lehetősé 
geket biztosító bank bevonásá
val -  közös vállalatot hoz létre. 
A szerb cég elsősorban a  du r 
valemezek, egyes csövek, profi 
lok, valam int horganyzott le
mezek iránt m utat érdeklő 
dést, és a saját felhasználáson 
till je lezte érdekeltségét a  jugo 
szláv piacon való együttes fellé
pésre. Ugyanakkor a  D unaferr 

is megvizsgálja a  GOSA term é 
kek magyarországi értékesíté 
sének lehetőségét.

40 éves a koksz- 
gyártás a Dunaferrnél

Az elm últ évben ünnepelte a 
D im aferr Csoport a gyáralapí
tás négy és fél évtizedes évfor
du ló já t A DBK Kokszoló Kft 
kollektívája 1996. jú lius 5-én 
ünnepelte  a kokszgyártás elin 
dításának 40. évfordulóját.

A jelenleg 1050 főt foglal
koztató társaság 1 millió t kok
szot gyárt. Az ország egyetlen 
kokszolóművének fő feladata a 
D unaferr kohóinak metallur 
giai koksszal tö rténő  ellátása, 

valamint a kokszolás mellékter
m ékeként keletkező kamragáz 
tisztítása és egyéb vegyi term é
kek kinyerése. A kft. 1994 óta 
az ISO 9002-es tanúsítvány kö
vetelm ényeinek megfelelően 
végzi tevékenységét

A Minisztertanács 1949. de 
cem ber 28-án határozott arról, 
hogy D im apentele határában 
vállalatot lé tesít A kokszolómű 
építése 1952. augusztus 20-án 
alapkőletétellel vette kezdetét.

Az I. számú kem enceblokk 
a  hozzá tartozó kokszosztályo- 
zóval 1956 m árciusára épült 
fel, ahonnan  1956. július 8-án 
került ki az első hazai gyártású 
kohókoksz. Ezt követően fel
épült а II. számú kem ence
blokk is, melyben 1960. július 
5-én került sor az első kokszki
tolásra. A 111. számú blokk fel
építéséről 1974 augusztusában 
döntöttek, átadása 1986. no 
vem ber 13-án tö r té n t A 11. szá
m ú blokkot 1987. jún ius 11-én 
technológiaváltoztatás és fej
lesztés m iatt leállították.

A társaság 1991 januárjáig a 
D unai Vasmű Kokszvegyészeti 
Gyáregységeként, 91-től 93-ig 
Dim aferr Acélművek K ft Kok
szolóműveként, 1993. jan u ár 1- 
jé tő l osztrák-magyar érdekelt
ségű Dunaferr-DBK Kft-ként 
tevékenykedik. (prdv)
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ONTESZET
Az öntéstechnika fejlesztésének

lehetőségei

NIELS KETSCHER

Az öntéssel való alakadás sokrétű előnyei miatt sikerrel vehet 
részt a harmadik évezred küszöbén a nemzetközi szinten folyó 
versenyben. Az információtechnika fejlettsége lehetővé teszi a 
bonyolult műszaki-tudományos összefüggések gyors megoldá
sát, a formatöltés és a dermedés szimulálását. A fejlesztés idő
tartamának lerövidítését szolgálja a munkafázisok egyidejűsé
ge (simultaneous engineering) és a gyors prototípuskészítés. A 
racionalizálásnak mindenekelőtt a nagy bérköltségű munkasza
kaszok költségcsökkentésére kell irányulnia. Az öntéstechnika 
eredendően környezetbarát, termékei visszajárathatók.

A vas-, acél- és tem peröntvények ter 
melése az utóbbi húsz évben Né
m etországban csökkent. Még egyér
telm űbben csökkent az öntödékben 
foglalkoztatottak száma (1. ábra). 
Ilyen háttér m ellett kell válaszolni 
arra a kérdésre, hogy van-e, és ha 
igen, akkor milyen a jövője annak 
az eljárásnak, amelyre ötezer éves 
története m iatt az öntők joggal 
büszkék. Ez a kérdés az innováció is
m ert S alakú görbéjének (beveze- 
tés—fejlesztés—érettség a piacon) is
m eretében kézenfekvő, azonban 
m agában hordozza azt a kétkedő 
gondolatot, hogy egy ilyen „tisztelet
re m éltóan ö reg ” eljárás nem  érke- 
zett-e m ár abba a fázisba, amelyben 
az elm életileg is m egjósolható ha 
nyatlás bekövetkezik.

H a azonos időszakban vizsgáljuk 
a term elés és a  term elékenység vál
tozását, m egállapítható, hogy az 
előbb m egfogalm azott állítás nem  
helyes. A foglalkoztatottak számá-

E lhangzott a 14. m a g ya r öntőnapokon, G yő 

rött.

Dr. Niels Ketscher a  Német Öntő Szakembe
rek Egyesületének (Verein Deutscher Glesse- 
reifachleute) főtitkára.

nak csökkenését a termelékenység 
növekedésével összefüggésben kell 
szemlélni. A term elés volum enének 
csökkenésével szemben áll a term e 
lési érték növekedése. Az utóbbi a

1. ábra.

Németország vas-, 
acél- é s  tem peröntvény-  

gyártása, a z  a lkalm azottak  

szá m a , a te rm elékenység  

é s  a  term elési é rték  

az elmúl 25 évben 

(az 1995. évi adatok 

becsültek)

bonyolultabb szerkezetű alkatrészek 
spektrum ának szélesedésére és a  ki
készítési folyamatokra vezethető 
vissza. A könnyűfém ek terén  folya
m atos növekedés állapítható meg, a 
teljesen új term ékcsoportok előállí
tásához az alum ínium öntés képezi 
az innovációs h á ttere t (2. ábra).

A szerző véleménye szerint az 
„érett piac” és az „érett eljárás” nem  
vethető  egybe. Nyilvánvaló, hogy 
azok az eljárások, amelyek nagyobb 
szakterületet fognak át, nem  futják 
be a  bevezetés-fejlesztés-érettség- 
hanyatlás szakaszokat, hanem  az új 
műszaki-tudományos eredm ények 
által m indig újabb és újabb impul
zusokat kapnak, miáltal oly m ódon 
fejlődnek tovább, hogy számukra 
teljesen új lehetőségek nyílnak meg.

1950 55 60 65 70 75 80 85 90 95

Év
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Cellulóz- Ammó- Klór 
Trágya szálak nia Kénsav 

Textilszálak 
Tömegműanyagok 

Festékek 
Növényvédő szerek-

Azol
Szulfonil- 

karbamid 
Nitro- 

metiléi

Zamatosltóanyagok 

Információtárolók 

Nagy tisztaságú fémek 

Műszaki műanyagok 

Gyógyszerek 

Katalizátorok 

Kompozit anyagok 

Szuperszálak 

Biotechnológia 

Szolárszillcium 

Szupravezetők 

Műszaki kerámia 

Bioszenzorok

Kén

Magas vérnyomás 
Bakteriális fertőzés 

Cukorbaj 

Csontritkulás 

Aritmia 

Reuma

Érelmeszesedés 

AIDS, rák 
Génterápia

Idő a  piacon

3. ábra (fent).

A vegyipari termékek 
fejlődésének S görbéje

így az egyes eljárások előtt döntően 
továbbfejlesztett alkalmazási terüle 
tek tárulnak fel. Ezt a m egfontolást 
igazolja a kémiai eljárástechnika fej
lődése (3. ábra).

A piaci lehetőségek

Az öntéstechnika a harm adik évez
red  küszöbén a piac-gyártásracio- 
n alizálás-környezet feszültségmező
ben helyezkedik el. H a abból indu 
lunk ki, hogy a sikeres jövőkép alap- 
feltétele a pozitív hozam , akkor -  
bár a racionalizálás (költségcsök
kentés) változatlanul döntő  feladat 
-  legalább ennyire fontos alapfelté 
tel a lehetőleg nagy (széles) ön t 
vénypiac. Ebben rejlik N ém etor 
szág öntő iparának esélye a nem zet
közi versenyben, mivel egy nagy 
bérköltségű ország versenyképessé
ge az átfogó értelem ben vett jo b b  
teljesítm énytől függ. Az öntőiparon 
belül nemzetközi szinten folyó ver
seny m ellett különös jelentősége 
van a más eljárásokkal és a nem  ön 
tö tt szerkezeti anyagokkal folytatott 
versenynek. Ezek sikeres m egértése 
az öntészet piaci lehetőségeinek 
m egterem tését (megőrzését) je len 
ti. Az öntés előnyeit -  a műszaki-tu 
dom ányos eredm ények kreatív 
hasznosításával -  a piacon érvényre 
kell ju ttatn i.

Az öntés előnyei sokrétűek, külö 
nösen az alábbiakat kell kiemelni:
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2. ábra (fent).

Németország
fémöntvény-
termelésének
változása

4. ábra.
A  vasalapú  

öntvényanyagok  
szilárdsági 

tulajdonságainak 

változása 

1950-től 
napjainkig
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-  Valamennyi technikailag fontos 
fémes anyag önthető ; az anyagok 
fejlesztése hozzájárult az öntési 
eljárások fejlesztéséhez, az önté- 
szet jövőjének biztosításához.

-  Az öntészeti ötvözetek m echani
kai tulajdonságai m a m ár nem  
rosszabbak az alakítható ötvöze
tekénél (4 . ábra). Ellenkezőleg: 
ha  abból indu lunk  ki, hogy az al
katrész viselkedése döntő, az ön 
téssel m eg lehet találni az anyag 
és a minőség optim ális kom biná 
cióját. Ezt bizonyítják a korszerű 
járm űvek különböző alkatrészei.

-  Az alakadás szabadsága révén le
hetőség van több funkciónak egy 
alkatrészbe való integrálására. 
Ezáltal elkerülhető  az összeillesz
téshez szükséges m egm unkálás 
és szerelés költsége. A nyersa
nyagtól (a folyékony fém től) a 
beépítésre kész alkatrészig terje
dő gyártási folyamat lerövidül. 
Példaképp álljon itt egy csapágy
bak öntéssel való kialakítása 
(5 . ábra).

-  A fém ek visszajáratása az öntéssel 
való alakításban rejlő folyamat; 
ez az ökológiai szem pontok (a 
természeti ldncsek kímélése, a 
racionális energiafelhasználás) 
figyelembevételével dön tő  előny 
a jövőt illetően. A hulladék fel- 
használása az öntészetben folya
m atosan nő  (6 . ábra).

Az előnyökkel szem ben vannak hát
rányok is, ezek m indenekelő tt a kö 
vetkezők:

-  A form atöltés és a fém ek derm e 
dése közben térfogatcsökkenés 
megy végbe, a  lehűléstől függő 
fázisátalakulások m iatt a tulaj

в. ábra.

A vas-, acél- 

és temper- 
öntvények fémes 
betétanyagainak 
megoszlása 
Németországban

donságok anizotropok. Ez főleg 
a dinam ikusan igénybevett alkat
részek felhasználásakor je len t 
hátrányt.
Az öntvény létrejötte nem  (nem  
volt) számítható, az öntési folya
m atot főleg em pirikus szabályo
kon alapuló kísérletezéssel hatá 
rozzák (határozták) meg.
Az öntvények előállításához idő- 
és költségigényes szerszámokat 
kell(ett) készíteni, az optimális 
m egoldást az előbbi elv m iatt kö
zelítő módszerrel érik (érték) el.

5. ábra. Ezt a 18 kg-os csapágybakot korábban 27 acélrészből hegesztették össze. A Gőv 500 mi
nőségű öntöttvasból öntött csapágybak lényegesen szebb alakú, a gyártás költsége több mint

40%-kal kisebb

A szerkezetváltás jelenlegi nem 
zeti és nemzetközi jellemzője töb 
bek között az, hogy a term ékek élet
tartam a rövidül, és az új gyártmá
nyokat egyre gyorsabban kell a piac 
számára kifejleszteni. Hogy ez lehe 
tővé váljék, a szerkesztési és fejlesz
tési részlegek előretartását jelen tő 
sen növelni kell, másrészt a szer
kesztés végrehajtására rendelkezés 
re álló időt döntően  csökkenteni 
kell. M indezek azt jelentik, hogy az 
öntészem ek m ár a konstrukció mó
dosításának igen korai időpontjá 
ban  m egoldást kell kínálnia, más
részt rugalm asan alkalmazkodnia 
kell a megváltozott fejlesztési célok
hoz. Az ön tő t m int problém am egol
dót be kell vonni a tervezés, a teszte
lés és a módosítás fázisába, az ehhez 
szükséges munkaszakaszok -  a fej
lesztési költségek csökkentésének 

szem pontját szem előtt tartva is -  el
kerülhetetlenek. A személygépko
csik fejlesztésének példáján ez vilá
gosan látszik: az öntő t m int problé 
m am egoldót és szállítót jóval a soro
zatgyártás előtt megkérdezik a pro 
totípusról, hogy helytáll-e az eljárá
sok és anyagok versenyében.

A je len t (a jövőt) m eghatározó
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A CAE alkalmazása

Koncepcióvizsgálat

Az alkatrész meghatározása 

Szilárdság

Öntéstechnikai követelmények 
Anyagtulajdonságok

Statikai, dinamikai viselkedés 

Tömeg- és terhelésoptimálás 

Hő háztartás 
Zaj

A beömlőrendszer meghatározása 

Táplálástechnika 

Az öntvény tulajdonságai 

A szerszám hőháztartása

A gyártás lefolyása 

Belső feszültségek

A gyártás határai

Fejlesztési szakasz

Az ötlet vizuálissá 
tétele

A termék terve

Az üzemi tulajdon
ságok tesztelése

Szerszámkészlés

Öntvényoptimálás

Sorozatdarab

a-<»

о
<
о

я
О « 2
<  12 <
О  i s  О

inform ációtechnika lehetővé teszi а 
nagy töm egű inform áció kezelését 
és gyors feldolgozását, tehát a bo 
nyolult műszaki-tudományos össze
függések (algoriünusok) m egoldá 
sát, m int amilyenek az öntészetben 
a form atöltés és a derm edés leírása
kor fellépnek. A szám ítógéppel tá
m ogatott szimulációval az öntészeti 
folyamatok m egérthetők, feldolgoz
hatok és optim álhatok. Mind a for
matöltés, m ind a fém ek derm edése 
m akroszkopikusan szimulálható. A 
szám ítógéppel ábrázolhatok az elté 
rő  derm edési időpontokból adódó 
feszültségek és a különböző derm e 
dési sebességek m iatt eltérő  tulaj
donságok. A szerkesztési részlegek 
CAD-adatsorainak felhasználásával 
az öntők hozzájárulnak a problém a 
m egoldásához (7 . ábra).

A CAD-vel az öntők m ár jóval a 
tulajdonképpeni gyártás előtt hozzá
járu lnak  a fejlesztéshez. A gyors pro 
totípuskészítés módszereivel a CAD- 
adatokból közvetlenül alkatrészek 
önthetők. Erre a célra m a különféle 
módszerek vannak (8 . ábra), ezek a 
követelmények széles körét lefedik.

A szükséges szoft- és hardverek alkal
mazásra érett form ában rendelke 
zésre állnak. Az öntészet számára új 
szolgáltatócégek alakultak.

A beépítés, a funkció, a  gyártás 
és a szerelés vizsgálata „idő e lő tt” le
hetséges. Ezzel párhuzam osan, az 
öntéstechnikai folyamatok szimulá
lásával lehetővé válik, hogy a majda 
ni szállítók minőségbiztosítását kia
lakítsák. Az öntészet eléri a vevőinek 
CAD-színvonalát. Ezáltal az öntészet 
előnye -  a m ajdnem  korlátlan alak
adási szabadság a konstruktőr szá
m á ra -  dön tő  piaci tényezővé válik.

A piac eredm ényes megőrzésé-

7. ábra. A szimulációs eszközök alkalmazása 
az alkatrész kialakításához, a gyártás megter
vezéséhez és optimálásához

hez elengedhetetlen a gyorsaság. A 
munkafázisok egyidejűsége (párhu 
zamossága) a sim ultaneous engi
neering keretében  a fejlesztéshez 
szükséges időt dön tően  lerövidíti 
(9 . ábra), ami term észetesen m egkö
veteli a szállító és a felhasználó cso
portm unkáját (teamwork) (1 0 . áb 

ra ). E tekintetben az öntödékkel 
szemben nagy követelményeket tá
masztanak, hogy eredm ényes part 
neri kapcsolat alakulhasson ki 
(1 . tá b lá za t).

Az egyre újabb anyagok kifejlesz
tésével az öntészet m int gyártási 
módszer újabb alkalmazási területe 
ket hód ít el. A könnyűszerkezetek 
irányába ható kényszer a könnyebb 
fém ek szélesebb körű alkalmazásá
hoz vezet (2. ábra). Hogy milyen ug
rások lehetségesek, m utatja г  1 1 . á b 

ra . A könnyebb anyagokból m ár ha
gyományosan gyártott alkatrészek 
(pl. forgattyúház alumíniumból) 
m ellett lehetőség nyílik lemezszer
kezeti részek öntvénnyel való helyet
tesítésére.

Példaképpen a gépjárműgyártás
ban felhasznált anyagok megoszlását 
a 12 . á b ra  mutatja.

A racionalizálás 

lehetőségei

Az öntészetnek m in t értékterem tő 
alkatrészgyártónak olyan eljáráso
kat kell kifejlesztenie, amelyekkel 
igen vékony falú, bonyolult darabo 
kat lehe t biztos m inőségben előállí-

Anyag >
Por

(polikarbonátok, viasz, 
kerámia, ötvözetek stb.)

Huzal, fólia 
(nejlon, viasz, 

papír stb.)

Fizikai
hatás

ikai \
ás /

Pontonkénti Felületenkénti Pontonként 
keményltés megvilágítás lézerrel

lézerrel UV-fénnyel >

Hevítő- Vágás és 
fúvóka ragasztás

I lézerrel

Eljárás > ЧС
o>
О

Ő
Ф
Ф
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3
о
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О
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8. ábra. A rétegenként gyors prototípus
készítés (solid freeform manufacturing) 

fontosabb módszerei
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Koncepció

Konstrukció

Mintakészítés

Homoköntvény

Szerszámkészítés

Nyomásos öntvény

tani. E nnek kezdetét képezheti az 
irányított nyomású form atöltés, 
amelyhez az irányítóadatok az elő 
készítő szakasz CAD-adatfeldolgozá- 
sából adódnak.

N ém etországban az öntési folya
m at racionalizálása m indenekelő tt 
azoknak a gyártási szakaszoknak a 
költségcsökkentésére irányul, ame
lyeket a nagy bérköltségek jellem ez 
nek. A nagy bérköltségek csak ott 
fogadhatók el, ahol azzal ekvivalens 
értékképzés é rh e tő  el. Az összes 
többi nnm kafolyam atnál az auto 
matizálás terjed. Ezt össze kell kap 
csolni a folyamatos gyártással (a 
közbenső tárolás elkerülésével), va
lam int az anyag- és különösen az 
energiaköltségek csökkentésével.

9. ábra.
Egy forgattyúház kifej
lesztése a simultaneous 
engineering módszerével

11. ábra.
Fémek és az acél 

sűrűsége

10. ábra (lent).
A simultaneous 

engineering végrehajtása

j v e v ő f

Koncepció Konstrukció Prototípus Sorozat

1 1 I  I
^Stratégiai társulás CAD alkalmazása Prototípus Sorozatgyártás 'N

Team alakítása Mintakószltők cQСЛ homokban, homokban,

Költség és határidő Formázók c
о elgázosodó mintával, elgázosodó mintával,

Irányítás Öntők Ф-Q nyomásos öntéssel, nyomásos öntéssel,

Öntési módszer Öntéstechnikailag FiP-módszerrel kokillában

FMEA optimált minta САМ alkalmazása FMEA

QFD Véges elemes Leöntés A folyamat ellenőrzése

4 ______
számítás Mintaküldés A folyamat optimálása^

t f t t
Koncepció Konstrukció Prototípus Sorozat

I s z á l H t ő f

1. táblázat Kritériumok a simultaneous engineeringre 
alkalmas szállítók kiválasztására

Kritérium Rendelkezés Kifejezésre jutás

Ú j t e c h n o l ó g i á k ,  

in n o v á c i ó

B e s z e r z é s i  m a r k e t i n g E l ő s z e l e k c i ó  a  b e s z e r z é s i  m a r k e t i n g  a l a p j á n  

E l ő n y ö k  a  j e l e n l e g i  s z á l l í t ó k h o z  k é p e s t

M o t iv á c ió ,  m a g a t a r t á s F e j l e s z t é s ,  m i n ő s é g ,  

b e s z e r z é s

ţ  j „ ■Щж 'У'* ■< ",; 4

A  s z á l l í t ó k  m i n ő s í t é s e

V e v ő o r i e n t á c i ó ,  a  v e v ő k k e l  s z e m b e n i  m a g a t a r t á s  

K é p e s s é g  a  t e c h n o l ó g i a ,  m i n ő s é g ,  k ö l t s é g ,  g l o b a l i z á 

c ió  j a v í t á s á r a

M i n ő s é g K ü l s ő  m i n ő s é g s z o l g á l a t A 1 m i n ő s é g i  b e s o r o l á s  

N u l l a h i b a - s t r a t é g i a ,  á l l a n d ó  m i n ő s é g j a v í t á s  

M e g e l ő z ő  m i n ő s é g t e r v e z é s ,  s t a b p i s  g y á r t á s i  f o l y a m a t

K u t a t á s i - f e j l e s z t é s i K í s é r l e t i  d a r a b o k , K o r s z e r ű  t e r v e z ő m e n e d z s m e n t ,  a z  i n d u l á s

k é p e s s é g f e j l e s z t é s  á t a d á s a i r á n y í t á s a

I V - t á m a s z ú  a n y a g i r á n y f t ó  r e n d s z e r

I n d iv id u á l i s  s z á l l í t ó i  k í v á n s á g o k  t e l j e s í t é s e

K ö l t s é g S o r o z a t  m e g r e n d e l é s e K ö l t s é g t e r v ,  - á t l á t h a t ó s á g

P e r m a n e n s  t e r m e l é k e n y s é g n ö v e l é s ,  k ő l t s é g o p t i m á l á s

Az öntvénykikészítés további gé
pesítéséhez és autom atizálásához a 
dön tő  feltételek akkor terem thetők  
meg, ha  -  a inelegürítésből kiindul
va -  az öntvények formázási folya
m atból adódó helyzetét betartják. 
Ezáltal csökkenthető  a kézi m unka,

és lényegesen könnyebbé válik az 
autom atikus gépek alkalmazása. Ezt 
össze kell kapcsolni a fonnázóho- 
m ok frakcionált eltávolításával. Az 
anyagkörfolyam további zárásával 
csökkenthetők a forma- és magké 
szítés költségei. Ugyanilyen célból

az ism ert formázási m ódszereket, 
m in t például az elgázosodó mintás 
eljárást és a tartós form ákat, tovább
fejlesztve szélesebb körben alkal
mazni lehet a gyártásban.

Az értékképzési láncolat szüksé
ges elmélyítésével összefüggésben -  
kooperációval vagy speciális beru 
házással -  a klasszikus értelem ben 
vett öntvénytisztítást az alkatrészek 
további m egmunkálásával és össze
szerelésével kell kiegészíteni.

Az üzem en belüli folyamatok lo 
gisztikája kom plexebbé válik, na 
gyobb követelm ényeket támaszt a 
m unkatársakkal szemben; a német- 
országi magas színvonalú képzés és 
igen jó  állami infrastruktúra kihasz
nálható  a piaci versenyben. Egy
részt kialakul a m unkatársak új ve
zetési struktúrája, másrészt a 21. 
században m eg fognak változni a 
képzettség követelményei. Hogy 
m iként, azt m eg kell határozni. A 
m egszerzett szakmai tudás tovább
képzésének elvét ki kell dolgozni.
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A szociális elfogadtatás 

szem pontjai (m unka- 

és környezetvédelem )

Az öntéstechnika a többi gyártási el
járáshoz viszonyítva e redendően  
anyag- és energiakím élő és környe 
zetbarát, annak ellenére, hogy imá- 
zsa a közvéleményben más. Az önt 
vénygyártás term ékei visszajáratha- 
tók, és teljes értékű „új anyagot” ad 
nak, ha  elhasználódnak. A folyama
tok m a m esszem enően zárt ciklus
ban m ennek  végbe, és a nehéz fizi

kai m unka olyan m értékűre csök
kent, ami megfelel a fém feldolgozó 
iparban szokásosnak.

Ennek ellenére Ném etország ön 
tő ipara arra  törekszik, hogy külö 
nös figyelmet fordítson az öntészet 
környezetbarátságára és az öntödék 
m unkakörülm ényeire.

A megoldandó problémákhoz 
tartoznak:
-  a hulladékok (hulladék hom ok, 

a form ázáskor és olvasztáskor ke 
letkező por, salak és tűzálló anya
gok) csökkentése, illetve haszno 
sítása,

-  a káros és bűzös anyagoknak a 
m unkahelyre és a környezetbe 
való kibocsátásának elkerülése,

-  a vizekre veszélyes anyagok kikü 
szöbölése,

-  ergonóm ia, a  m im kahelyek kia
lakítása, m unkavédelem  (m inde 
nekelő tt az elfogadható m unkae 
rő  biztosítása érdekében).
A fáradozások há tterében  első

sorban a törvények állanak (pl. az 
anyagok körforgására vonatkozó 
törvény), ezek szigorodása várható 
a jövőben. Ugyanakkor piacgazda
sági szem pontok is érvényesülnek a 
költségek oldaláról (pl. a hulladék- 
lerakás, a C 0 2-kibocsátás költsé
gei).

Az öntészetnek lehetősége van 
arra, hogy részt vegyen a környezet
védelem m el kapcsolatos tevékeny
ségben: a hulladékfeldolgozást ille
tően a nagy hőm érsékletű olvasztás 
alkalmas arra, hogy a hulladékot -  
pl. a m űanyagok elégetésével -  
hasznosítsák. Ezáltal je len tős ener 
gia nyerhető. A használt gépkocsik 
hasznosítása az utolsó szakaszban, 
az ön tödék  olvasztóberendezései
ben fejeződhet be. Mivel öntödék 
az ország számos helyén találhatók, 
a hulladékhasznosítás tekintetében 
előnyösebb helyzetben vannak, 
m int pl. a nagyolvasztók. Az oxigén 
nel olvasztó kupolókem encék a leg
újabb fejlesztési eredm ények tanú 
sága szerint környezetkímélők. Az 
öntészet az általános környezetvé
delem  problem atikájában fontos 
szerepet k a p h a t

Befejező megjegyzés

Az előbb elm ondottakból követke
zik, hogy az ötezer éves öntészet a 
gyártástechnológia előrehaladásá 
val (automatizálás, új eljárások és 
term ékek) reneszánszát élheti, h a  a 
m űszaki-tudom ányos fejlődés inno 
vációt hasznosítja a tennék- és eljá
rásfejlesztésben. A főleg közepes 
nagyságú vállalatokat m agában fog
laló iparágban a feladatok célirá
nyos közösségi munkával valósítha- 
tók meg.

A célok értékelésében való egyet
értés elengedhetetíenú l szükséges 
az eszközök hatékony alkalmazá
sához.

Fordította: Kovács László
12. ábra. A japán és amerikai gépjárművekhez felhasznált anyagok megoszlása 

(Japan Autotech Report, 1989)
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A M agyar Öntészeti Szövetség 
közgyűlése

A Magyar Öntészeti Szövetség 
(MOSZ) április 10-én tarto tta 
tisztújító közgyűlését. Ezen a 
hároméves szakmai és m unkaa 
dói érdekképviseleti m unka 
mellett áttekintették az ónté- 
szeti ipar helyzetét is, amelyet 
döntően a hazai öntvényfel
használó iparágak, ágazatok és 
egyes infrastruktúrafejlesztések 
-  pl. víz, csatorna -  öntvényigé
nyén kívül a  közvetlen öntvény- 
export is befolyásol.

A gép- és já rm űipar je len 
tős kelet-európai piacvesztése 
m iatt a belföldi öntvényfelhasz
nálás és -termelés 1992-ben az 
1988. évinek mintegy 25%-ára 
esett vissza. Az ezt követő évek
ben a  term elés ü tem ének csök
kenése m érséklődött, köszön
hetően a közvetlen öntvényex- 
po rt növekedésének. A term e 
léscsökkenés, illetve az export- 
növekedés a különböző anyag- 
m inőségű öntvények esetében 
a piaci keresletnek megfelelő 
en eltérő mértékű.

A legnagyobb mennyiség 
ben gyártott vasóntvény term e 
lésének csökkenése az előzetes 
adatok szerint 1995-ben a 
rendkívül alacsony értéken 
(40 k t) , de m egállt A term elés 
volum ene az 1994. évinek 
101,7%-a. Köszönhető ez első
sorban annak, hogy a korszerű 
m inőségű göm bgrafitos vasönt
vények term elése egy év alatt 
34%-kal növekedett. Az acél
öntvények term elésének két év 
óta tartó enyhe növekedése 
megszakadt, és 1995-ben az 
előző évinek csupán 86,5%-át 
gyártották (7,5 kt).

A vas- és acélöntvények 
összesített értékesítési adatai 
szerint m ind a  belföldi, m ind az 
exportértékesítés növekedett

Az alumíniumöntvény-ter- 
melés (4,8 kt) az előzetes ada 
tok szerint tovább mérséklő 
dött, az előző évi term elés

93,3%-ára. meg kell jegyezni, 
hogy 1988-hoz viszonyítva még 
így is az alum ínium öntvény ter 
melése csökkent a legkevésbé 
(55%-kal). Az értékesítés ada 
tai szerint a  visszaesést elsősor
ban a belföldi értékesítés to
vábbi csökkenése okozta, hi
szen az export 36,5%-kal növe
kedett. A vállalkozóktól közvet
lenül kapott információk sze
rin t ez a növekedés főként a 
nagynyomású öntéstechnológi
ával gyártott öntvények export- 
bővülésének köszönhető. Eb
ből a  m éretpontos öntvényből 
m a m ár a term elés közel 80%- 
á t exportálják.

A nehézfém  öntvények ter 
melése igen alacsony szinten -  
hasonlóan a vasontvényekhez -  
szintén megállt, ami egyértel
m űen a hazai értékesítés növe
kedésének köszönhető.

Reményeink szerint a végle
ges adatok az összes öntvény
term elés csökkenésének meg
állását mutatják.

A kedvező piaci változások 
következtében az exportálni is 
képes öntödék helyzete stabili
zálódott. Az elért piaci pozíci
ók megtartását és ennek követ
keztében az öntödék helyzeté
nek stabilitását is számos prob 
léma veszélyezteti. Ezek közül a 
fontosabbak:

—  a nyugat-európai, elsősor
ban a németországi növeke
dési ütem nek csökkenése 
várhatóan az öntvényrende
lésekben is jelentkezik;

—  az öntödék fokozatosan el
veszítik azokat az előnyöket 
-  kisebb anyag- és energiaá 
rak - ,  amelyek az alacsony 
term elékenységüket kedve
zően kompenzálták;

—  a másodlagos nyersanyagok 
feldolgozás nélküli exportja 
a vas-, acél- és alum ínium 
hulladék hiányához vezet; a

technikailag korszerűtlen 
hazai hulladék-előkészítés 
árát az öntödék nem  képe 
sek megfizetni; 
a kormány számos vállalko
zásellenes intézkedése, pl. 
legutóbb a táppénz m un 
káltatók által fizetett részé
nek növelése is piacvesztést 
eredményez;

— am ennyiben sikerül a fenti 
költségnövelő tételeket az 
öntvényárban elfogadtatni, 
az öntvények előállításához 
szükséges anyagi források 
m ellett az em beri erőforrá 
sok biztosítása is nehézsé 
gekbe ütközik;

—  a fentiek együttes érvényesí
tése m iatt növekvő, Kelet- 
Európából származó önt 
vényimport m ár m a is egyes 
vasöntödék belföldi piac
vesztését okozza.

A MOSZ közvetlen szakmai ér 
dekképviseleti tevékenysége az 
elm últ időszakban elsősorban 
a tagöntödék piaci pozícióinak 
megőrzésére, az exportlehető 
ségek növelésére irányult.

M inden évben megszervez
ték a legnagyobb európai be 
szállítói vásáron, a Hannoveri 
Ipari Vásáron, valamint az In 
dustria szakvásáron a tagok kö 
zös részvételét

Két alkalommal is kiadták a 
„Ki mit önt Magyarországon?” cí
mű, angol-ném et nyelvű szak
mai katalógust, melyet m inden 
hazai és külföldi potenciális 
m egrendelőt képviselő kam a
ra, szakmai szövetség és kül
képviselet m egkapott, de egyéb 
m ódon is terjesztik.

A szövetség sajátos eszközei
vel, információkkal segítette az 
öntödék átalakulását és privati
zációját is. Az önálló áru term e 
lő öntödék m ára gyakorlatilag 
m agántulajdonba jutottak. A 
vas- és acélöntödék, a fém öntö 
dék -  a  nagyobb és korszerűbb 
nyomásos alumín ium ön töd ék 
kivételével -  döntően magyar 
m agántulajdonba jutottak. Az 
utóbbiak főként nyugati szak
mai befektetők többségi tulaj
donába kerültek. Meg kell

azonban jegyezni, hogy új nyo
másos öntödék is indultak, 
nem  csak külföldi beruházás
sal.

A MOSZ rendszeresen részt 
vett a Magyar M unkaadói Szö
vetség és jogelődje szakmai bi
zottságaiban, véleményezte a 
rendelkezésére bocsátott törvé
nyek, kormányhatározatok ter 
vezeteit, ezekben a  szakmai 
szempontokat, a tagság érdeke 
it messzemenően képviselte.

Évente értékelték a szakma 
hazai és európai helyzetét, ezt 
az öntödék jól hasznosíthatták 
marketingstratégiájuk kialakí
tása során. Az információk 
megszerzése érdekében jó  kap 
csolatot alakítottak ki az Euró 
pai Ö ntödék Szövetsége egyes 
munkabizottságaival.

A kibővített elnökségi ülé 
seken más akmális kérdést is 
megvitattak, pl. az energiaár
rendszer várható változása és 
hatása, a menőségbiztosítás 
helyzete az öntödékben, az ön 
tödék lehetőségei a hazánkban 
beinduló személygépkocsi- és 
motorgyártásban stb. Nem si
került eredm ényt elérni a fel
dolgozatlan fémes hulladékok 
exportjának megfékezésében, 
az exportálás engedélyezési 
rendjének megváltoztatásában.

A jövőre vonatkozóan a 
közgyűlés úgy határozott, hogy 
az új elnökség a közvetlen szak
mai érdekképviseleti m unka 
színvonalának növelésére, a 
tagság és az elnökség közötti 
inform áció javítására helyezze 
a hangsúlyt, terem tse meg en 
nek szakmai, tárgyi és személyi 
feltételeit

A közgyűlés dr. Sándor Józse
fet, a FEMALK Fémöntészeti 
Alkatrészgyártó K ft ügyvezető 
igazgatóját választotta meg a 
MOSZ elnökévé. Az elnökség 
tagjai: dr. Bakó Károly (Ba. Со. 
Bt.), Fazekas Lászlóné (Prec-Cast 
K ft), Hobozy László (Szegedi 
Ö ntöde Kft.), Szombatfalvy Ru
dolf (N ehézfém öntöde K ft), 
dr. Takács Nándor (UBP Csepel 
Vasöntöde K ft) és Tóth András 
(ÖFA GK ft).

H .L

Az Országos Műszaki Múzeum Öntödei Múzeumának 

„ V a s ö n t é s z e t i  e m l é k e k  a  m ú l t  s z á z a d  v é g é r ő l  ( 1 8 8 0 - 1 9 1 0 ) ” című 

időszaki kiállítása megtekinthető hétfő kivételével minden nap 9-16 óráig
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A CAEF HÍREI

A CAEF m unkabizottságának 

ülése

A CAEF (Com ité des Associa
tions E uropéennes de Fonde- 
rie, Európai Ö ntödei Egyesüle
tek Szövetsége) az Európai 
U nió hivatalos szervezetének 

duktilis vasöntvényekkel foglal
kozó bizottsága április 15-én a  
hollandiai W eertben tarto tta  
1996. évi első értekezletét, 
am elyen a  belga, brit, finn, 
francia, holland, ném et, olasz, 

portugál, spanyol, svájci és 

svéd szövetség képviselői mel
le tt a  ném et DGV tagjaként a  
Magyar Öntészeti Szövetség is 
képviseltette m agát elnökségi 
tagjával.

A m unkabizottság elnöke, 

/ .  Henriques (F) köszöntő szava

it követően K. Urbat, a  m unka 
bizottság titkára, a DGV (Né
m et Ö ntödei Szövetség) ügyve
zetője összefoglalta Európa Gaz
dasági Fejlődésének jellemző ada
tait. Hangsúlyozta, hogy az Eu

rópai U nió gazdasága 1995- 

ben összességében 2,5%-kal 
növekedett, bár az év m ásodik 
felében lassulás volt. Az éllova
sok a skandináv országok vol
tak. Írország GDP-je 6,7%-kal, 
Finnországé 4,4%-kal, Olaszor
szágé 3,2%-kal, Nagy-Britan- 

niáé 2,6%-kal, Franciaországé 
2,5%-kal, N ém etországé 1,9%- 
kal nőtt. E lgondolkodtató  
azonban, hogy a  lassuló fejlő 
dés a  foglalkoztatottak számá
nak csökkenésében m ég nem  
je len t meg. A gazdasági fejlő 
dés elemzése sajnálatos m ó 
don lassulást, stagnációt jelez.

Ez év első negyedévének 
végén m ár csupán 1,4%-os n ö 
vekedést prognosztizáltak. Ez 
Ném etország esetében 0,8%-ot 
je len t, az ipari term elés 2%-os 

csökkenése mellett. A többi 
nagy nem zetgazdaságban sem 
jo b b  a helyzet: Franciaország 
1,2, Nagy-Britannia 1,7, Olasz
ország 1,8 és Spanyolország 
2%-os növekedést vár. A kis or 
szágok -  Finnország, G örögor 

szág, Írország -  fejlődése na 
gyobb m értékű lesz, de összes
ségükben sem tudják a  kon 
junkturális változásokat befo 
lyásolni.

A m aastrichti egyezmény a

valutaunió tervezett bevezetése 
érdekében  előírta az egyes ál
lam ok belső eladósodásának 
korlátáit is: ez je len tősen  meg
határozza a belső fogyasztás 

felgyorsítását, a  tőke más térsé
gekbe tö rténő  kihelyezését is. 
Az egyezmény felm ondása 
azonban tartós m egoldást nem  
hozna, csak a  végső döntés ha 
táridejét to lná ki.

A CAEF értekezletein  szo

kásos m ódon az általános átte 
kintést az egyes országok gaz
dasági helyzetéről szóló rövid 
tájékoztatók követték.

Belgium. A belga korm ány 

gazdaságpolitikáját a  maast

richti kritérium ok irányítják, 
átfogó tervüket következetesen 
folytatják. 1995-ben a  béreket 
befagyasztották: a  13%-os
m unkanélküliséget figyelembe 
véve ez összességében bértö 
megcsökkenést je len t.

Németország. Míg 1995 u tol 
só hónapjaiban a  tem perönt- 
vények iránti kereslet csök
kent, addig 1996 első hónapja 
iban ném i növekedés volt 
m egállapítható . A külföldi be 

szállítók konkurenciája követ
keztében az alacsony árak vál
tozatlanok m aradtak. N ém et
országban vita folyik a 30-40 
órás m unkahét, és ezzel egyi
dejűleg a heti 35-40 tú lóra dí
jazásának leépítéséről. A brit 
küldött közbevetve megjegyez
te: Nagy-Britanniában az első 
két tú lóra pótléka 33%, napi 
10 ó rát m eghaladó m unkaidő 
esetén a  pótlék 50%, a vasár
napi m unka bére kétszeres.

Franciaország. A kormányzat 
a  lakosság adóterheinek  növe
lését tervezi; a  gondokat meg 

próbálják 1997-re áttolni. A 
gömbgrafitos vasöntvények ex 
portja 1995-ben soha nem  lá
tott magasságokba szökött, de 
a gyártott fekete-tem perönt- 
vény mennyisége is m eghalad 

ta a 10000 tonnát (fehértem - 

peröntvényt nem  gyártanak). 
1996 gazdasági eredm énye at 
tól függ, hogy a teherautó 
gyártás tovább nő-e, a  személy
gépkocsi-gyártók raktáraiból 
eltűnnek-e a  készletek. 1996-

ban a gömbgrafitos vasöntvé
nyek gyártásának kismértékű 
csökkenése, a temperöntvény- 
gyártás enyhe növekedése vár
ható.

Nagy-Britannia. 1995 az ön 
tödéknek igen jó  éve volt. 
1996 is ígéretes, növekszik a 
szerszámgépipar öntvényigé- 
uye, am i a  japán  járm űipari 
befektetőknek köszönhető. 

Egyre több  öntvényt exportál

nak Európa kontinentális ré 
szébe. G ondot okoz az olcsó 
kínai, indiai, orosz im port, fő 
leg a  csatoruaöntvények és a 
csőkapcsoló idom ok területén. 
A járm űgyártók 5%-os önt

vényárcsökkenést várnak; ezzel 

szemben az infláció 3%, ezért 
a bérek növekedése a  3,25%-ot 
az egészséges növekedés érde 
kében nem  haladhatja meg.

Olaszország. 1995 az olasz 

öntödék  egyik legjobb éve volt: 

duktilis vasöntvényből a  já rm ű 
ipar 150000 tonnát (+16%), a  
szerszámgépipar 135 000 ton 
nát (+24%) vásárolt, lényegé
ben egy állami adókedvez
m ény-program nak köszönhe 

tően. Segített a  lírának a né 

m et márkával szem beni 10%- 
os leértékelése is. Az öntödék  
új piacokat keresnek. Zavaró
an h at a  török ön tő ipar je len 
tős ereje. Kevesen jö n n ek  az 
öntödékbe dolgozni, bár nagy 

a  m unkanélküliek aránya.
Hollandia. A vasöntvényter- 

melés 1995-ben kereken 10%- 
kal nő tt, ezen belül 40%-kal 
több gömbgrafitos vasöntvényt 
gyártottak. 1996 kilátásai nem  
biztatóak: főleg a  nehéz teher 
autók, az útép ítő  gépek piacán 
15%-ig m enő visszaesésre szá
m ítanak. Feltételezhető, hogy 
a  vevők készleteket halmoztak 
fel. Komoly konkurenciát je 
lentenek a brit öntödék. A 
szakszervezet azonos bér mel
lett 38-ról 36 ó rára csökkente 
né a  heri m unkaidőt, ennek 

bevezetésére kicsi az esély.
Portugália. A kormányzat 

igyekszik a maastrichti egyez
ményhez tartania magát, ez az 
iparra negatív hatást gyakorol. 
A GDP 1996-ra jövendölt növe

kedése 1-2% , bár az ipari ter
m elés 2,75%-ka! nő. Csökken 
az infláció (2,5%-kal), a  banki 
kam atok azonban 12-18%-on 
m aradnak, ami az iparra nézve 
kedvezőtlenül magas. Tem per- 
öntvényt nem  gyártanak. A

portugáliai statisztika bizonyta
lansága m iatt megbízható ada
tok nem  állnak rendelkezésre.

Svédország. Az új, szocialista 
kormányzat valószínűleg felpu 

hítja elődje piacorientált tö 
rekvéseit. A munkanélküliség 
hivatalosan 8%, ehhez járu l 
azonban az átképzésen lévők 
5%-os töm ege (vagyis a  m un 

kanélküliség összesen 13%). 

További átképzések várhatók, 

ez m ajd a  vállalkozók adóter 
heit növeli. 1995-ben a  vasönt- 
vénygyártás 14%-kal, ezen be 
lül a  gömbgrafitosé csupán 
0,2%-kal nőtt. 1996 rosszabb 
időket hoz, ja n u á r  elsejétől be

vezették a  gyártókat terhelő 

term elési energiaadót, amelyet 
ősszel általános energiaadó-nö- 
vekedés követ. További elkép 
zelés a  betegállom ányra eső 
80%-os bér kifizetése az eddigi 

kettő helyett négy hétre.

Svájc. A legfőbb gondot az 
erősödő frank jelenti: az u tób 
bi három  hónap  ipari m egren 
delései drasztikus visszaesésről 
árulkodnak. Az öntvénygyár
tásban is terjed a heti munkai

dő  csökkentése, ennek  dacára 

óriási gondo t je len t az öntö 
dékbe m unkaerő t kapni: so
kan jelentkeznek, a  m unkára 
azonban többnyire alkalmatla
nok.

Magyarország. A magyar ön 

tőipar je len tős m értékben 
függ az európai piactól: a 
gömbgrafitos vasöntvények 
25-30%-a exportra kerül. Alu
m ínium öntvényeknél ez a 
szám eléri a  65%-ot. Átfogó 
minőségjavítás akkor érhető  
el, ha  -  főleg a  külföldiek -  tő 
két fektetnek be. Az öntvény
gyártás Magyarországon pers
pektivikus ágazat: a  nagy já r 
műgyártók (Opel, Audi, Mer
cedes stb.) növekvő mérték 
ben  te lepítenek új gyárakat.

A tagszövetség képviselői 
kézhez kapták az öntvénygyár

tás alap- és segédanyagainak 
ártáblázatát. Arra a  következte
tésre ju tottak, hogy az öntvény- 
árakban a  bérhányad növeke
dési ütem e a jövőben nem  
tartható .

A duktilis vasöntvényekkel 
foglalkozó bizottság következő 
értekezletét 1996 novem beré 
ben a  portugáliai Portóban, az 
5. ibériai öntőkongresszus ke
retében tartja.

Bakó
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FÉMKOHÁSZAT
Termékstruktúra-váltás és minőségjavítás 

az Ajkai Alumíniumipari Kft.-nél

BAKSA GYÖRGY -  KOVÁCS ZOLTÁN

A KGST összeomlása és az alumíniumipari válság új timföld
ipari termékek bevezetését tette szükségessé az ajkai timföld
gyárban. Az új piacok feltárása megkövetelte a minőségellenőr
zés korszerűsítését is. A vállalat a termékeire az ISO 9000-es 
sorozat szerinti eredményes auditálással felzárkózott a fejlett 
nyugati gyárak szintjére.

Az elm últ 30 év során a magyar alu 
m ínium ipar alapja az 1962-ben 
m egkötött, majd sorozatosan meg
hosszabbított magyar-szovjet tim 
föld-alum ínium  egyezmény volt. En 
nek keretében 1985-90 között a 
magyar fél több m int 500 et timföl
det szállított évente és 205 et fém et 
kapott vissza (1 . ábra).

Dr. Baksa György vegyészmérnöki oklevelét 
1968-ban, a műszaki doktori címet 1985-ben a 

Veszprémi Vegyipari Egyetemen, gazdasági 
mérnöki oklevelét a Budapesti Műszaki Egye
temen 1983-ban szerezte. 1968-tól az Ajkai 
Timföldgyár és Alumíniumkohónál különböző 
vezető beosztásokban dolgozott, 1983-tól a 
vállalat műszaki igazgatóhelyettese, 1988-tól 
vezérigazgatója. A társasággá alakulást köve
tően 1991-től az Ajkai Alumíniumipari Kft. ügy
vezető vezérigazgatója. Kiterjedt tudományos 
kutatótevékenységét 15 hazai és nemzetközi 
publikáció, 25 találmány, III. szabadalom tük
rözi. Tagja az OMBKE-nek, az MMT-nek, az  
ICSOBA Magyar Biz. elnöks. tagja, a Magyar 
Zeolit Társaság tiszteletbeli elnöke.

Kovács Zoltán 1977-ben a Dunaújvárosi Mű
szaki Főiskolán szerzett metallurgus üzemmér
nöki oklevelet, majd ezt követően egy évig a 
Vulkán Öntödei Vállalatnál dolgozott. 1979-től 
az Ajkai Timföldgyár és Alumíniumkohónál 
technológiai, termelésirányítási, szervezési és 
minőségügyi szakterületeken tevékenykedett. 
1991-ben minőségügyi szakértői, 1992-ben a 
BME Mérnöktovábbképző Intézetében minő
ségügyi mérnöki képesítést szerzett. Jelenleg 
az Ajkai Alumíniumipari Kft. minőségügyi és  
szervezési vezetője.

A csúcsidőszakban az ajkai gyár 
timföldgyártó kapacitása mintegy 
480 et volt.

1988. u tán viharos változások tör 
téntek a világ alum ínium piacán, a 
világpolitikában, a magyar gazdaság
ban és a magyar-szovjet gazdasági 
kapcsolatokban:
-  1988 közepétől 1994-ig súlyos 

alum ínium ipari recesszió volt,
-  felbom lott a szocialista tábor -  

majd a Szovjetunió,
-  m egszűnt a timföld-alumínium 

egyezmény a Szovjetunióval,
-  az orosz alum ínium ipar az ol

csóbb nyugati tim földforrások fe
lé fordult,

-  az energiaárak belföldön hatal
mas m értékben m egem elkedtek.

A H ungalu ajkai gyárában m ind 
ezen hatások azt eredményezték, 
hogy le kellett állítani az alumí
n ium kohót, a timföldgyártó kapaci
tás 40%-át, és el kellett bocsátani az 
alkalmazottak több m int felét.

A struktúraváltás 
igényének felismerése

Világossá vált 1990-re, hogy nem  át
m eneti állapotról van szó, amely a 
fém  és a  tim föld piaci árának növe
kedésével autom atikusan jobbra  
fordul, hanem  új stratégiára van 
szükség a fennm aradás érdekében.

„Prelude” 1985-90 között

A 80-as években a szovjet fél egyre 
rosszabbodó kondíciókkal volt haj
landó folytami a timföld-alumínium 
egyezményt. Ekkor elkezdtünk fog
lalkozni Ajkán a gondolattal, hogy a 
m onokultúrás kohászati timföld- 
gyártás m ellett más term ékek előál
lításának fejlesztéseit megindítsuk. 
Ez abban az időben m eglehetősen

1. ábra. Magyar-szovjet (orosz) timföld-alumínium, értékesítés 1967-1995 között

365



/

K O H Á SZ A I
L  X  BÁNYÁSZA TI es KOHÁSZATI LAPOK

P
129. év fo lyam  9. szá m , 1996. szep tem b er  hó L FÉMKOHÁSZAT

( ^ A u im i  n á t l ú g ^ )

Utánszűrés P l.

Kikeverés l-III.

Hidrátszűrés I—III.
Retúrlúg

Bepárlás

Normál és fehér 
hidrát

Szárított és 
őrölt hidrát

\
/

Vízüveg
I

c Gallium 3
Zeolitok, szilikátok'

(po r, z a g y , g ra n u lá tu m ,

V e x tru d á tu m , fo im a te s t)  J

Kaldnálás

/  \
Kohászati

timföld
Spec, timföld

(ko rund , k e r á m ia  s tb .)

merész gondolat volt, mivel az álla
mi tervgazdaság rend je  szerint Ajka 
szinte kizárólagos feladata az egyez
mény kielégítése volt. Ettől függet
lenül, csaknem titokban 1985-90. 
között először laboratórium i majd 
félüzemi m éretekben hozzákezd
ü n k  új term ékek fejlesztéséhez.

A három  magyar timföldgyár kö 
zül csak Ajka term elése volt m ono 
kultúrás jellegű, hiszen a Motim 
(M osonmagyaróvár) az utóbbi évek
ben gyakorlatilag nem  állított elő 
kohászati tim földet, s legfontosabb 
term ékei a tűzálló idom ok, műko- 
rund és alumínium-szulfát voltak, az 
almásfüzítői Aloxid pedig  m ár rég
ebben foglalkozott speciális timföld 
előállításával is (gyújtógyertyatim 
föld, katalizátorhordozók, kerám ia 
ipari term ék stb.).

Ajkán úgy döntö ttünk, hogy a 
párhuzam os fejlesztések és a válla
latcsoporton belüli piaci ütközés el
kerülésére elsősorban hidrátterm é- 
kek, illetve a timföldgyártás techno 
lógiájához kapcsolható term ékek 
fejlesztését kezdjük meg.

így kezdtük m eg a kutatási és 
fejlesztési m unkát a szárított és őrölt 
hidrát, valamint a  zeolitgyártás terü 
letén.

Az új stratégia kialakítása

1990-ben m ár világosan látszott, 
hogy:
-  a világban tim földfelesleg alakult 

ki, amely a magyar önköltség alá 
nyom ta az árakat,

-  a  szibériai orosz kohók felé a 
szállítási költség a  korábbinak 
többszöröse lett,

-  a  zárt orosz alum ínium ipar meg 
nyílt a  nyugati tim földterm elők

előtt s az olcsóbb konkurencia 
kezdte kiszorítani a magyar árut,

-  a recesszió m iatt a feldolgozott 
term ékek piaca beszűkült, a pri
m er fém pedig csak jelen tős vesz
teséggel volt értékesíthető,

-  az orosz gazdaság szétzilálódása 
túlságosan kockázatossá tette a 
barterjellegű kereskedelem  fenn 
tartását.
A szocialista rendszer gazdaság- 

irányítási módszer a vállalatoknál 
képződött profitot nagym értékben 
elvonta, így a recesszió időszakában 
a H ungalu vállalatcsoport tagjai 
nem  rendelkeztek tartalékkal, s 
ugyanakkor jelentős veszteségeket 
szenvedtek el.

M onokultúrás termelési struktú 
rája m iatt Ajka volt a legsérüléke
nyebb, és itt kellett végrehajtani a 
legnagyobb leépítéseket (kohóbezá 
rás, timföldkapacitás-csökkentés 
40%-kal). Két lehetőség közül vá-

2. ábra.

Termék családfa

laszthattunk: vagy bezárjuk az üze
m et, növelve a  m unkanélküliséget 
az ilyen szem pontból amúgy is kriti
kus helyzetben lévő térségben, vagy 
a term ékstruktúra változtatásával, új 
stratégia kialakításával megkísére 
lünk egy új pályára állni.

Úgy éreztük, hogy nincs szabad
sági fokunk és az utóbbi alternatíva 
m ellett dön tö ttünk  (1 . tá b lá za t).

Termékek, minőség, piacok

A nem  kohászati célú timföld és 
h id rá t hagyományos nagy felhasz
nálói az acél-, cem ent- és üvegipar 
(hőszigetelő anyagok, kemence-bé- 
léstestek), anyagm egm unkáló ipar 
(csiszoló- és políranyagok), papír 
ipar (alumínium-szulfát) gumi-, 
műanyag-, textilipar (égéskéslelte 
tő, lángálló (= flame retardants) 
adalékok, töltőanyagok), a vegyipar 
számos területe  (víztisztítás stb.), 
kerám iaipar (építőipari, műszaki 
kerám iák), valam int kisebb felhasz
nálási területek (gyógyszer, kozme
tikaipar stb.). Ezen kivid a Bayer 
technológia adottságai és természe 
te következtében hasznosan kap 
csolhatók a gyártáshoz bizonyos ro 
konterm ékek, m in t pl. a zeolitok 
(m osószeripar, építőipar) és a S i0 2 
alapú töltőanyagok (cipőipar, gu 
m iipar stb.) (2 . ábra ).

Elemeztük a gyártott timföld hid
rá t kémiai m inőségét és arra  a kö
vetkeztetésre ju to ttunk , hogy az al
kalmas bizonyos kom mersz igények 
kielégítésére és bázisa lehet a továb-

1. táblázat G Y -E -L -V  e le m zé s

B e l s ő  g y e n g e s é g e k B e l s ő  e r ő s s é g e k

1. M o n o k u l t ú r á s  f ü g g ő s é g  e g y e t l e n  p i a c t ó l 1 . K o n c e s s z i ó  j e l e n t ő s  b a u x i t v a g y o n r a

2 . A l a c s o n y  k i h a s z n á l t s á g 2 . F ö l d r a j z i  k ö z e l s é g  a  p i a c h o z

3 . K e d v e z ő t l e n  g e o l ó g i a i  a d o t t s á g o k 3 . M a g a s  s z a k m a i  k v a l i f ik á c ió

4 . K ö r n y e z e t k á r o s í t ó  t e c h n o l ó g i á k 4 . B e v e z e t e t t  c é g i m a g e

5 . A  f e j l e s z t é s i  f o r r á s o k  h i á n y a 5 . S z e r v e z e t i - v e z e t é s i  i n t e g r á l t s á g

6 . A  p i a c o r i e n t á l t  s z e m l é l e t  h i á n y a 6 . A l a c s o n y  b é r e k

K ö r n y e z e t i  v e s z é l y e k K ö r n y e z e t e i  l e h e t ő s é g e k

1. E l h ú z ó d ó  v i l á g p i a c i  a l u m í r i w i v á l s á g 1 , A  t é r s é g b e n  s t a b i l  t i m l ö l d t e r m é k - k e r e s t e t

2 . S z i g o r ú b b  k ö r n y e z e t v é d e l m i  e l ő í r á s o k 2 . A l u m í n i u m t e r m é k e k  b ő v ü l ő  h a z a i  p i a c a

3 . A  v e r s e n y  e r ő s ö d é s e  a  h a z a i  p i a c o n 3 . B e f e k t e t ő i  é r d e k l ő d é s  a  t é r s é g b e n
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bi fejlődésnek. Ugyanakkor nyilván
valóvá vált az is, hogy m ég a m ono 
kultúrás term elő  üzem  esetén is be 
kell vezetni a  minőségbiztosítási 
rendszert, de m ég inkább szükséges 
ez egy diverzifikált, sokféle term éket 
előállító struktúra esetében.

Tekintve Magyarország illetve Aj
ka geográfiai pozícióját és a poten 
ciális felhasználási területét, a vevő
kört és az egyes országok gazdasági 
helyzetét egyértelm ű volt, hogy első
sorban Közép- és Nyugat-Európát 
kell célba vennünk.

E térség 6-800 km-es körzetét te
kintve látszik, hogy szállítási költség
előnyünk bizonyos m értékben csök
kenti a bauxit m inőségéből és az 
energiaköltségből adódó hátrá 

nyunkat. A viszonylag kis távolság a 
vevő és eladó között eredm énye 
sebb m arketing és szervizelési lehe 
tőséget is terem t számunkra. A nem  
kohászati term ékek felhasználása 
Kelet-Európábán messze elm aradt 
és m a is elm arad a nyugati szinttől, 
de hosszabb távon m eglehetősen 
nagy piacnak ígérkezik.

A z új stratég ia

Az alapos elemzések eredm énye 
képpen anyavállalatunkkal, a  Hung- 
alu Rt.-vel egyetértésben kialakítot
tuk a struktúraváltás stratégiáját.

E stratégia alapelem e, hogy csök
kentsük az orosz kohászati tim föld 
piactól való függőségünket, ugyan

akkor növeljük a nem  kohászati ter 
m ékek term elésének és értékesíté 
sének részarányát.

A fő célkitűzés m ellett a  lényeges 
követelmények a következők:
-  10-15 éves távlatban hazai bau- 

xitellátás bázisán mintegy 300- 
350 k t/é v  term ék kibocsátására 
kell törekedni,

-  fokozni kell a  bázistermékek ké
miai tisztaságát (stade-i minőség 
m inim um ),

-  m integy 30%-kal csökkenteni 
kell a költségeket,

-  a nem  kohászati term ékek rész
arányát legalább 40%-ra kell nö 
velni,

-  a  struktúraváltás folyamatában 
olyan műszaki m egoldásokat kell 
megvalósítani, amelyek flexibili
tást biztosítanak a kohászati és 
nem  kohászati term ékek term e 
lésében.

-  a kikeverési és hidrátszűrési 
rendszer módosításával három fé 
le h idrát alapm inőség (durvább, 
finom abb és fehér) előállítását 
kell lehetővé tenni,

-  középtávon (5 év) elsősorban a 
nem  kohászati term ékek számára 
szükséges alapanyag piacokon 
kell szilárd pozíciókat elérni

-  speciális term ékeket gyártó vevő
ink számára testre szabott, egyedi 
m inőségeket kell beállítani,

-  a feldolgozott term ékek között 
elsősorban a szárított és őrölt 
tim földhidrátok (norm ál és fe
hér) területén kell elérni biztos 
pozíciókat,

-  a timföldgyártáshoz kapcsolható 
term ékek közfii a mosószeripari 
zeolit gyártását kell kiépíteni,

-  a struktúraváltás folyamatával 
egyidejűleg ki kell építeni a  mi
nőségbiztosítási rendszert.

A struktúraváltás 
folyam ata

A stuktúraváltás folyamatát egységes 
rendszerként kezeltük, ahol az 
egyes részterületek összefüggenek 
egymással, ill. hatással vannak egy
más és így az egész folyamat ered 
ményességére.

A teljességre való törekvés igé
nye nélkül a következőkben a folya
m at néhány fontosabb lépését m u 
tatjuk be.
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5. ábra. Zeolitgyártási séma

Minőségjavítás,
költségcsökkentés

Elsősorban a kémiai összetétel és 
fizikai tulajdonságok határozzák 
meg a vevő szem pontjából a term ék 
m inőségét. A szennyezők körül első
sorban a S i0 2, Fe2Ó 3, N a20  és ZnO 
csökkentésére dolgoztunk ki megol
dásokat, amelynek eredm ényét a 
3 . á b ra  tükrözi.

A szemcseméret-eloszlás, az egy
kristályméret és az egyéb fizikai tu 
lajdonságok (fajlagos felület, fehér 
ség stb.) m egfelelő alakítására há 
rom  kikeverési technológiát (durva, 
finom, fehér) és több kalcinálási 
technológiát dolgoztunk ki (4 . ábra).

A minőségjavítás általában a költ
ségek növekedésével jár, amelyek a 
bauxit m inősége és az energiaárak 
m iatt amúgy sem képezték a magyar 
timföldgyártás erős oldalát. Éppen 
ezért a minőségjavító módosítások 
m ellett olyan műszaki m egoldásra 
törekedtünk, amelyek a fajlagos 
anyag- és energiaráfordításokat is 
pozitív irányban befolyásolták.

A főbb átalakítások a feltárási 
technológia, az utánszűrés és kalci- 
nálás terü letét érintették. A költsé
geket az 1990-es állapothoz képest 
30%-kal sikerült csökkenteni.

Zeolitgyártás

A mosószeripari 4A zeolit gyártása 
igen előnyösen kapcsolható a  tim 
földgyártáshoz. Először kísérleti üze
m et hoztunk létre, majd 15 e t/év  
kapacitású egységet építettünk fel 
(5 . ábra).

Piacépítés

A struktúraváltás legbonyolultabb 
része a m arketing volt, hiszen meg 
lehetősen sok irányban kellett dol
gozni. Ki kellett nevelni azt a  szak
emberállományt, amelynek tagjai 
jó  szakmai és kereskedelm i jártasság 
m ellett idegen nyelvismeretekkel is 
rendelkeznek, hogy a marketing- 
m unkának a legfontosabb részét, a 
vevőkkel való szoros együttműkö 
dést és kapcsolatot eredményessé 
tegyék. Kapcsolatainkat elsősorban 
a fejlett nyugati országok felé sike
rü lt kiépíteni, de hosszú távon po 
tenciális lehetőség a volt szocialista 
országok területe is. A rra törek 

szünk, hogy 1-2 éven belül stabilizál
ju k  a hosszabb távra szóló termék- 
struktúrát és vevőkört úgy szakmai 
m int földrajzi tekintetben.

A minőségügyi rendszer 

korszerűsítése

A termékszerkezetváltáson és a  ter 
mékminőség-javításon, valamint a 
műszaki technológia fejlesztéseken 
túl, a  piac általános és a vevőkör 
konkrét elvárásaihoz igazodva szük
ségessé vált a minőségügyi rendszer 
korszerűsítése.

Ennek ki kellett terjednie:
-  a minőségfilozófia megváltoztatá

sára,
-  a m inőségpolitika újrafogalmazá

sára,
-  a minőségirányítási rendszer fej

lesztésére,
-  hatékonyan m űködő minőségbiz

tosítási rendszerek kiépítésére,
-  új m inőségtechnikák alkalmazá

sára.

Mentális struktúraváltás 
é s  jellemzői

Az eredm ények m egalapozásához a 
legfontosabb, és egyben a legsürge 
tőbb feladatot a személyi állomány 
szemléletváltása, a piac- és minőség 
centrikus gondolkodásm ód m eg 
terem tése jelen te tte . Ezért 1990- 
1995 között átfogó képzési, felkészí

tési p rog ram ot valósítottunk m eg
(2. tá b lá za t).

A képzési program ban fontos 
szem pontként került m eghatározás 
ra  az a követelmény, hogy annak 
eredm ényeként a vállalatnál állja
nak rendelkezésre olyan szakembe
rek, akik alkalmasak a minőségügyi 
tevékenységek operatív szakmai irá
nyítására. így a szakemberbázist 
1991-ben m ár három  fő minőség
ügyi m érnök és három  fő minőség
ügyi szakértő, majd évről-évre mind 
több minőségbiztosítási ism eretek
kel is rendelkező középvezetői kör 
jelen te tte . A szakmai továbbképzé
sek célirányai:
-  piacműködési és m arketing isme

retek megszerzése,
-  vállalatirányítási és vállalatműkö

dési m ódszerek elsajátítása
-  controllingrendszer m űködtetése
-  szám ítógéppel tám ogatott infor

matika.

2 . tá b lá z a t

É v

O k ta tá s -k é p zé s

R é s z t v e v ő k  s z á m a  ( f ő )

s z a k m a i  é s  n y e l 

v i  k é p z é s b e n

m i n ő s é g ü g y i

f e l k é s z í t é s b e n

1 9 9 0 3 7 1 1 5

1 9 9 1 4 5 9 5 4

1 9 9 2 2 1 5 2 5

1 9 9 3 4 2 3 9

1 9 9 4 3 5 1 6

1 9 9 5 1 3 4 1 2

Ö s s z e s e n 1256 161
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M indezek -  kiegészülve a műsza
ki technológiai fejlesztésekhez kap
csolódó szakismeretek megszerzésé
vel -  összességükben azt eredm é 
nyezték, hogy a m unkatársak döntő 
többségében nem  csak felkészültek, 
hanem  elkötelezetté is váltak a stra
tégiai célok megvalósítására.

A hagyományosan m onolitikus 
termelési és irányítási szervezet foko
zatos átalakítása, decentralizálása 
termék- és feladatcentrikus egysé
gekké, továbbá a feladatok és felelős
ségek lebontása lehetőséget terem 
tett az egyének számára az innovatív 
közrem űködésre, a képességek ki
bontakoztatására. Ezáltal -  a sze
mélyzet magasabb minőségszintjén -  
kerülhetett a minőségfilozófiánk kö
zéppontjába az a meggyőződésünk, 
hogy: a  m in ő ség  lé tü n k  a la p ja !

Belső m unkatársaink számára 
irányadó, üzleti partnereinknek  tá
jékoztató célú a következő minőség- 
politikai állásfoglalás:
-  m inden tevékenységünk arra  irá

nyul, hogy partnereink  megelé 
gedettségét elérjük,

-  a vezetés folyamatosan szerepet 
vállal a  m inőségirányítási felada
tok elvégzésében,

-  vevőkkel és a  beszállítókkal egya
rán t a bizalmi viszony m egterem 
tésére törekszünk,

-  term ékm inőség- és gyártóképes 
ség-fejlesztéseink irányát a part 
nereink igényeinek figyelembe
vételével határozzuk meg,

-  dolgozóink szám ára biztosítjuk 
m indazokat a  feltételeket, me
lyek szükségesek m inőség iránti 
elkötelezettségünkhöz és cselek
vő részvételükhöz.

6. ábra.
A minőségbiztosítási rendszerek 

stuktúrája

M in ő ség b iz to sítá si ren d szerek  

k iép ítése

Az Ajkai A lum ínium ipari Kft. az 
ISO 9000-es szabványok m egjelené 
sét követően m ár az 1980-as évek vé
gén felismerte, hogy a hagyományos 
m inőségellenőrző, minőségszabá
lyozó rendszerét tovább kell fejlesz
teni a nemzetközi követelményeket 
is kielégítő minőségbiztosítási rend 
szerek irányába.

A minőségbiztosítási rendszerek 
kiépítésével elérni kívánt célok:
-  a termelési és működési folyama

tok szabályozottságának javítása,
-  a gyártási megbízhatóság, ill. biz

tonság növelése
-  a minőségi specifikációk teljeskö

rű  teljesítésének biztosítása
-  a  piac és a vevőkör bizalmának 

erősítése
-  belső hibák csökkentése, vevői 

észrevételezések elkerülése
A minőségbiztosítási rendsze 

rünk bevezetésénél a személyzet fel
készítése fontos eszköz a minőség 
centrikus gondolkodásm ód kialakí
tásához, illetve az azirányú cselekvés 
eléréséhez.

M indam ellett fontos kiemelni azt 
a további lehetőséget is, hogy ennek 
következtében nem  csak statikus ál
lapot terem thető  meg, hanem  to
vábbi folyamatos -  ha nem  is látvá
nyos -  fejlődés is elérhető.

Célszerűségi okokból a minőség- 
biztosítási rendszerek kiépítésének 
első fázisában a gyártási folyamato
kat tám ogató belső szolgáltató egy
ségek által végzett tevékenységek 
minőségszabályozása tö rtén t meg. 
így a gyártásközi és a késztermékek 
vizsgálata, a beszerzés, anyagbiztosí

tás és szállítmányozás, a m arketing 
és a kereskedelem .

Ezek a folyamatok és tevékenysé
gek a hivatkozott szabványoknál a 
minőségbiztosítási rendszerek rend 
szer-elemeiként is megtalálhatók.

A minőségbiztosítási követelmé
nyek sorában elfoglalt különleges 
státusza, a vállalat minőségirányítási 
rendszerében a gyártási folyamatok
tól való függetlensége következté
ben a vizsgálati laboratórium , önál
ló minőségügyi rendszerként is m ű 
ködtethető  és a vizsgálati tevékeny
ségre akkreditálható. Ilyen esetben 
feltételként a Magyarországon hatá 
lyos MSZ EN 45000 szabványsorozat 
(ISO-val megegyező) követelménye
it kellett teljesíteni. Eredményesen 
folyt le az első akkreditálási eljárás 
1991-ben.

A laboratórium  akkreditálás egy
ben  azt is je len te tte , hogy m indazok 
a gyártási folyamatok, melyeknél a 
gyártásközi -  illetve késztermék 
m intáinak kémiai vizsgálata szüksé
ges és elegendő a megfelelőség 
m egállapításához, ettől az időpont 
tól alapvetően kielégítették az ISO 
9003 szabvány fontosabb követel
ményeit. Ettől függetlenül azonban 
a vállalat célja m aradt továbbra is a 
gyártási folyamatok teljeskörű 
minőségbiztosítási rendszerének a 
kiépítése.

A gyártási folyamatok minőség- 
biztosítási rendszereinek bevezetése 
során m ár építeni lehetett m ind 
azokra a minőségszabályozási ala
pokra melyek a belső szolgáltatások
nál és a vállalatot átfogó szinten
1990-1992-ben kiépültek. Ennek kö
vetkeztében a megvalósítás időszük
séglete is kisebb az átlagosnál.

Vállalati Vállalati műkő-

minőségpolitika dési szabályzat

Technológiai 
leírás

Egység Egység
célkitűzések működési rend

Minőségügyi
kézikönyv

Eljárás-
utasítások

Tevékenységi
utasítások

Igazolások, feljegyzések, 
bizonylatok stb.

Laboratórium
eljárásai

___________ c
Vizsgálati
utasítások

,_________
Vizsgálati

(eljegyzések

Beszerzés
eljárásai

Értékesítési
eljárásrend

Beszerzési
utasítások

Beszerzési do
kumentumok
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Az általános rendszerfelépítés a 
vállalaton belül tipizáltan struktu 
rált. A minőségügyi rendszer kor 
szerűsítésének, a minőségbiztosítási 
rendszerek kiépítésének időrendje:
1989-1990- minőségfejlesztési

stratégia kidolgozása
1989- 1991 -  laboratórium i m inő 

ségbiztosítási rendszer 
(MBR) kialakítás és 
akkreditálás (MSZH: 
MI 18931-1988)

1990- 1 9 9 3 -  formaöntvénygyártás
MBR kialakítás és ta
núsítás (TÜV CERT: 
DIN ISO 9001/E N
29001)

1994 -  laboratórium  akkredi
tálás megújítás 
(HUNAC: MSZ EN 
45001)

1993-1995 -  tim földipari termék- 
gyártás és gallium elő 
állítás MBR kialakítás 
és tanúsítás (TÜV 
CERT: DIN ISO 
9002/EN  29002)

1993- 1995 -  száraz és őrölt alum í
n ium -hidrát gyártás 
MBR kialakítás és 
tanúsítás (TÜV CERT: 
DIN ISO 9002/E N
29002)

1994- 1996 -  Al-ötvözet, prés- és
hengerlési tuskó gyár
tása MBR kialakítás 
(MSZ EN 29002)

1995-1996- zeolitelőállítás MBR 
kialakítás (MSZ EN 
29002)

Minőségbiztosítási rendszereink 
hatékony m űködtetése és a folyama
tos javítás érdekében m eghatározott 
terv szerint történnek a belső és kül
ső felülvizsgálatok. A m űködési haté 
konyság és a javítás céljából alkalma
zott m inőségtechnikai módszerek:
-  számítógépes szabványfigyelés
-  statisztikus alapú folyamatszabá

lyozás (spK)
-  hibam ód- és hatáselemzés (f me a )

-  szisztematikus javítás (pu c a )

-  szisztematikus hibaokfeltárás 
(Ishikawa)

-  szisztematikus adatelemzés (Pareto)

Úton a jövőbe

Am int a 8. ábra szemlélteti, sikerült 
a  nem  kohászati term ékek gyártását 
és értékesítését dinam ikusan növel
ni az elm últ évek során.

1995-ben az összes tim földterme- 
lésben a részarányuk elérte a 40 fo
ot. Célunk az, hogy ezt az arányt 3-5 
éven belül 75%-ra növeljük. Term é 
keink felhasználási köre folyamato
san bővül.

Tovább kell javítani a kémiai tisz
taságot, és a  jó  alapanyag bázisán a 
nagyobb feldolgozottsági szintű ter 
m ékek körét kell bővíteni. A hosz- 
szabb távú stratégia eredményessé 
ge érdekében fejleszteni kell a mi-

в. ábra. Termékfelhasználási területek
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nőségügyi rendszert a TQM  irányá
ba. A TQM (Teljeskörű minőségirá 
nyítás), m int vállalati m űködési, -  
létezési m ód alkalmazásával kíván
ju k  a  továbbiakban elérni:
-  az innovatív képességek és lehe 

tőségek teljesebb körű kihaszná 
lását,

-  az egyéni és a vállalati célok 
m ind szorosabb összhangját

-  a  belső m űködési folyamatok op 
timális egymásra hatását,

-  a vállalat, valamint a társadalmi-, 
emberi-, természeti- és épített 
környezet harm óniáját,

-  partnereinkkel a kölcsönös fele
lősségi kapcsolatok kialakítását. 
Alapvető célunkat elértük, a gyá

rat nem  kellett bezárni, a struktúra- 
váltás sikeres volt.

IRODALOM

EO Q C Áttekintés 6. rész. (Magyar fordí
tásban, 1989.)

Dr. Parányi György: Minőség és vállalat Bu
dapest 1989.

Ajkai A lum ínium ipari Kft: Belső feljegyzé
sek (1990-1995)

MŰSZAKI-GAZDASÁGI HÍREK

A  hazai színesfém -fé lterm ék- 
gyartasról je len t m eg Horváth 
Csaba írása a  Gazdálkodás 
1996. júliusi számában. A szer
ző többek között kitér a  ren d 
szerváltozás okozta nehézsé 
gekre: csökkent a  tenuékek  
iránti igény, m egszűnt a  köz
vetlen szovjet export és a  
magyar gépipar exportja a 
KGST országokba (amely szin
tén je len tős színesfém-felhasz
náló volt).

A felbom lott M etaliinpex 
szerepét átvéve a  Csepel Fém 
m ű kiépítette saját külkereske
delmi szervezetét (ezt több 
más iparvállalat is eredm énye 
sen m egtette) és három  év 
alatt sikerült az átm enetileg 
veszteséges gazdálkodást nye
reségessé tenni, am iben az új 
exportpiacoknak nagy része 
volt. Bővíteni kellett a  választé
kot, ism ét előtérbe került a 
diverzifikálás. A magyar szí
nesfém ipar piaci kilátásai biz
tatóak. H a csak a  jelenlegi 
3-3,5 k g /fő /é v  rézfelhasználás 
a  közepesen fejlett országokra 
jellem ző 6-7 k g /fő /é v  szintet 
éri el, 30-35 kt éves félgyárt
m ánytöbblettel, a  jelenlegi 
szint kétszeresével lehet szá
molni. Bár m ég ezzel is messze 
elm aradunk a  fejlettebb orszá
gok 10 k g /fő /é v  szintjétől.

Az utolsó évek főbb adatait, 
amelyek jó l szem léltetik az ér 
tékesítés szerkezetét, az 1. táb
lázat szemlélteti. (H. W.)

(Gazdálkodás, 
1996. 7-8 . sz. 27-28. old.)

A  csom ago lásokhoz gyárto tt 
alum ínium  e lő term ék-ö tvöze-

tek  fejlesztéséről közöl cikket a 
JÓ M  1996. jún iusi száma James 
G. Mnssts tollából.

Az alum ínium  italosdobo 
zok alapanyagától jó  alakítha- 
tóságot várnak a  gyártók, hi

szen a  dobozgyártás h é t műve
lete (kivágás, mélyhúzás, simí
tás, gömbölyítés, beszúrás, pe- 
remezés, kettős vonal hegesz
tés) percenkén t 400 ütem  se
bességet is elérhet. A szilárd
sággal szemben támasztott 
igényt a  m egtöltött doboz 
585-690 kPa nyomása indokol- 
ja.Végül a  doboznak meg kell 
ta rtania alakját a  szállítás és 
mozgatás során, a  gyártól a  fo
gyasztóig. (II. W.)

(JÓM, Journal of Metals, 
1996. június, p. 17.)

A cinkkohászat több  beruhá 

zást fonto lgat, írja szerkesztő
ségi vezércikkében a Metals Fi
nance. А юге fintora, hogy ez, 
az árban a  többi fém  után  kul
logó fém  a közeljövőben vár
hatóan az iparág szűk kereszt- 
metszetévé válik és nagy beru 
házások elé néz.

A cinkipar in tegrációja vi
szonylag szerény. Japánban  és 
Nyugat-Európában vannak 
nagy kohókapacitások, am e 
lyek m ögött azonban nincs 
igazi cinkkoncentrátum  szállí
tói háttér. Korábban a kohók a 
fogyasztók közelébe te lepül

tek, akiknek az ötvözetekkel 
kapcsolatos különleges köve
telményeik voltak, kis szállítási 
költséget fogadtak el valamely 
olcsó áram forrás mellé tele 
pült szállító ipartól.

Ez a filozófia láthatólag vál
tozik, am it bizonyít néhány ja 
pán kohó bezárása.

A feldolgozási költségek 
rendszere egyébként is bonyo 
lu lttá teszi ezt a ciklikusan vál
tozó gazdaságosságit iparágat.

Például 1993-ban az ércdú- 
sítmány-túltermelés lehetővé 
tette a koncentrátum  210-214 
U S D /t feldolgozási árának  elé 
rését 1000 U S D /t alapár mel
lett. Ennek eredm ényeképpen 
a  kohók a néhai szocialista o r 
szágok exportjának je len tős 
em elése és a  világigény csökke
nése ellenére bátran, egyenle 
tesen term eltek tovább. 1994- 
ben és 1995-ben a  bányáknál 
tö rtén t term eléscsökkentések 
és a kis feldolgozási (fázis) ár 
m iatt csökkent a kohók árrése.

Az 1996 elején befejező
dö tt tárgyalások eredm énye 
képpen a kohók is visszafogták 
term elésüket. A bányák újrain 
dítása (Kanadában) és számos 
új bánya nyitása növelte a  dú- 
sítmány-kínálatot. A Nikko 
Zink és a  Mitsubishi Materials 
cinkkohóinak szinte egy idő 
ben tö rtén t bezárása előre vetí
te tte egy szűk keresztm etszet 
várható bekövetkezését. Ez ve
zette a cinkipar vezetőit új ko
hókapacitások létesítéséhez, 
elsősorban „barnam ezős” (bő
vítő) beruházások megkez
déséhez. Az egyetlen „zöld

mezős” létesítményt a  Korea 
Zinc Townsvville/Gladstonba 
(Ausztrália) tervezett beruhá 
zása jelen ti. Újból elővett beru 
házási terv a Platinova 173000 
t/é v  kapacitású kohója a grön 
landi N ukban (400 M USD 
költséggel), melynek nyers
anyaga Kanada sarki régióiból

származna, és a  G encor kohója 
Dél-Afrikában. Ezt az utóbbi 
kohót a  beruházó 220 k t/év  
induló kapacitásúra, majd bő 
vítés után 400 k t/év  végkapaci
tásúra tervezi, és ez lesz a  világ 
legnagyobb cinkkohója, amely 
felülm úlja a  San Ju an  de Nieva 
spanyol kohó 320 k t/é v  term e 
lését is. A létesítm ény első lép
csője 370 M USD-ba kerül.

A beruházási kohólétesít
ményeken kívül kecsegtető le
hetőség az iparág számára a 
cinkkohók és zinkércbányák 
összevonása. A sturiana de Zinc 
és a  Curragh Resources 1990- 
ben  tö rtén t fúzióján kívül ed 
d ig a cinkiparban kevés hajlam 
volt a  vertikum ok kialakításá
ra. A réziparban ez a  módszer 
eredm ényesen m űködik (Leg
je llem zőbb eset a MAGMA át
vétele а ВНР által).

Az európai cinkiparban 
m ár kezdődött ném i „tulajdo
ni racionalizálás”, de integrá 
lás nem  igen. A Metallgesell
schaft és a  MIM újjászervezte 
holdingkapcsolatait két közö
sen birtokolt németországi ko
hójában: most a  MIM irányítja 
a 140 k t/év  kapacitású duis- 
burgi kohót, a  Metallgesell
schaft pedig a 200 k t/év  telje
sítményű dattelni olvasztót.

Hollandiában a Pasmonco 
100%-ban birtokolja a Budel 
kohót (megvette a  kohó része
sedés másik 50%-át), az EK- 
ban az MKM vásárolta m eg a 
Pasmincótól az Avonmouth 
kohót 1993-ban.

A G lencore ugyan 15% ré
szesedést szerzett nem régen a 
M etaeurop társaságban de 
nem  számíthat biztonsággal a 
a  cinkérckészletekre. Ilyenfor
m án a  gazdasági eredm ény 
hullám zó a dúsítm ány ára  és a 
cink kohósítási költségei inga 
dozásának függvényében. Ha
sonló a  helyzet a  spanyol Astu
riana de  Zinc, a  francia/belga 
U nion M inere, a  ném et Me-

1. tá b lá z a t '' J; .ZZ, / V;

1989 1990 1991 1992 1993 1994 1995

Árbevétel mR 12009 10293 9327 7730 7177 9482 14437

Belföld % 78 75 69 61 60 55 53
Export % 22 25 31 39 40 45 47
Nyereség mR 589 263 -I57 -689 -340 -17 18
(adózott)
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2. táblázat
A világ cinkkohó-beruházások várható alakulása 1994-2000 között (kt/év) *

Válallat Kohó Telephely 1994 1995 1996 1997 1998 1999 2000

C o m i n c o T r a i l K a n a d a 2 7 0 - 1 0 1 0

P l a t i n o v a N u u k G r ö n l a n d 5 0 1 2 0

N u o v a  S A M IM  ( I S F  &

E le c t r o ly t ic ) P o r t o  V e s m e O l a s z o r s z á g 1 5 0 5 1 0

A v o n m o u t h M U M E K 1 0 5 5 1 0

C i a  M in e r a  d e  M e t a i s V o t o r a n t i m B r a z i l ia 8 0 2 0 2 0 2 0

M e t - M e x  P e n o l e s T o r r e o n M e x ik ó 1 3 0 2 0

C o m i n c o C a j a m a r q u i l l a P e r u 1 0 1 S 1 5 5 0 5 0

S t a t e Y a z d I r á n 5 1 0 1 3 1 7

A r a b i a n  S h i e l d Al M a  s a n e S z a u d - A r á b i a ? ? ?

P a d a e n g  I n d u s t r y Т а к T h a i f ö l d 7 3 1 2 1 5

K o r e a  Z in c T o w n s v i l l e /

G l a d s t o n e A u s z t r á l i a 3 0 1 0 0 4 0

G e n c o r i s m e r e t l e n D é l - A tr ik a 7 0 1 5 0

Ö s s z e s  b ő v í t é s 4 0 8 0 6 0 6 7 2 7 0 3 6 0

'Forrás: MBB, Billiton Metals

tallgesell scbaft és az olasz N u o  
va Samim esetében. Egyiknél 
sincs igazi háttérin tegráció  a 
bányászat felé.

Most a japán  kohók leállítá 
sa u tán a japán  gazdasági szak
em bereken a  sor hogy kiterít 
sék lapjaikat és u ta t válassza
nak. Egyik lehetőség, üzem ben 
tartani a kohókat. A másik, 
hogy a  japán  kohók bányabe
ruházásokba szálljanak be és 
így biztosítsák a  dúsítmányellá- 
tásukat Ebben az irányban -  
néhány szerény pen ii és mexi
kói beruházástól eltekintve -  a 
kohók nem  nagyon mozdultak 
el. A harm adik út, Japánon  kí
vül történő kohóberuházás, 
ahol kis költséggel lehet cinket 
kohósítani, pl. Kínában. A ki
lencvenes években m indene 
setre nő  a kohóberuházások 
esélye. (2 táblázat.) (H. W.)

(Metals Finance, 
a  Metal Bulletin m elléklete, 

1996. május, 25. sz. p. 1-3)

Az USA hulladék-visszakerin - 
gető vállalatai közel 63 Mrd 
alum ínium  italosdobozt gyűj
tö ttek  be 1995-ben, közölte az 
A lum ínium  Szövetség, A Do
bozgyártók Intézete és a  H ul 
ladék Visszakeringetési Vállal
kozás. Ez a  gyártott 100,7 Mrd 
doboz 62,2%-a. Ez a  visszake
ringetési hányad m inden 
egyéb hulladék visszakeringe
tési hányadát m eghaladja és 
évről évre javuló értéket m utat 
(3. táblázat). A begyűjtés fő ér 
dem e a  hulladékfeldolgozó 
ipar által kialakított infrastruk 
túráé. Az ipar több  száz bevál
tóközpontot alapított, am i az 
évek során m eghozza eredm é 
nyét. 1995-ben a  h u lla d ék d o  
boz-gyűjtők 1,34 M rd USD-t

kaptak a dobozokért. Szép vol
na, h a  a  hazai gazdasági élet 
szereplői is te ttekre térnének  
á t a nyilatkozatok és szép új
ságcikkek közlése helyett. 
(Szerk.) (H. W.)

(JÓM, Jou rnal o f Metals, 
1996. jún iu s , p . 8.)

Szervezeti vá ltozások két 

nagy am erikai a lum ínium  tá r 

saságnál. A Kaiser Alumi
n ium  lem ezhengerlési cso
po rtja  átszervezi term elését és 
értékesítési rendszerét azzal a 
céllal, hogy a  a Kaiser a jövő 
ben  közvetlen szállítója és al
vállalkozója legyen az űrhajó 
zási iparnak.

Az Alumax a préselési üz
le tágat szervezi át. Megvásárol
ták a Cresona Alum inium  
Gompany-t és az Alumax át
szervezett préselési üzletág 
központját Cressonéba (Penn 
sylvania) helyezték át. Az üz
letág három  üzletegységre ta 
golódik: a  Cressona Alumi
nium  Company, az Alumax 
T ransportation  Products, az 
Alum ax Building an ti Cons
truction Products. (H. W.)

(JOM, Jou rnal o f Metals, 
1996. jún ius , p. 9.)

A  Kassa m elletti M agnezitbá 

nya privatizálása a bányászok 
sztrájkjához vezetett. H írek 
szerint az új tulajdonos (egy ri 
m aszom bati sörgyár) a  bánya 
leállítását tervezte. A bányá 
szok a  föld  alatt m aradtak 
m indaddig, míg nem  született 
m egállapodás az üzem  tovább
viteléről, am it az új tulajdonos 
végül is vállalt. (H. W.)

(Kossuth Rádió, 
Esti Krónika, 1996. aug. 7., 8.)

Újabb illegális hu lladékgyűj

tés  tö rtén t a D unántúlon. A 
veszprémi rendőrök  elfogtak 
egy hulladékgyűjtő csoportot, 
amely alum ínium tartályt dara 
bolt fel és lopott el a  hulladék 
gyűjtési mozgalom nagyobb di
csőségére. A tapolcai volt gya
korlótérről pedig egy kimust
rált tank tű n t el. A rendőrség 
erre  a bűn te ttre  is fényt derí 
tett. Egy dunaújvárosi hulla 
dékkereskedő megbízásából 
tapolcai illetőségű személy 
szervezte m eg (egy másik hír 
szerint) három  tank feldarabo 
lását. A 72 t töm egű hulladék 
szétbontásához, és elszállításá
hoz az egyik h ír  szerint m ind 
össze három  órára volt szük
ség, és a  tankot m ár be is ol
vasztották. Egy későbbi hír 
adásban a honvédség hulla 
dékfeldaraboló vállalatának 
egyik tisztje közölte, hogy a 72 
tonna hulladék elszállítására a 
tetteseknek nem  volt módjuk, 
m ert a  fuvar túl sokba került 
volna. Szerinte egy tank felda
rabolása lángvágással kb. há-

3. táblázat

Az USA aludoboz- 

visszakeringetése  
számokban (Mrd db)

É v B e g y ű j t ö t t

d o b o z

G y á r t o t t

d o b o z

1 9 7 2 1 ,2 7 , 5

1 9 7 5 4 ,1 1 5 , 4

1 9 8 0 1 4 ,8 3 9 , 6

1 9 8 5 3 3 ,1 6 4 , 9

1 9 9 0 5 5 ,0 8 6 , 5

1 9 9 1 5 6 , 8 9 1 , 2

1 9 9 2 6 2 , 7 9 2 , 4

1 9 9 3 5 9 ,5 9 4 , 2

1 9 9 4 6 4 , 7 9 9 , 0

1 9 9 5 7 2 , 7 1 0 0 , 7

rom n apo t venne igénybe. A 
h írek után m arad a  kérdés: m i
é rt nem  dolgozza fel a hulladé 
kot a honvédség a rra  hivatott 
vállalkozása, és veszteséges fog
lalkozás-e a katonai hulladé 
kok (tankok, lövegek) haszno 
sítható hulladékká történő  fel
dolgozása? (Szerk.) (H. W.)

(Kossuth Rádió, hírek, 
1996. aug. 7., 9., 

Szemle, 1996. aug. 11.)

Érckutatásra adott ki kon 

cesszió t a magyar kormány. 
Telkibányán és Füzérradvá- 
nyon angol cég végez geolci

gi ai kutatásokat. Aranyat, ezüs
tö t és egyéb fém ek érceit kere 
sik. Közben m ég m indig folyik 
a  vita a  recski ércbányászat új
raindítása körül. A m ost kia
do tt koncessziókért a  külföldi 
vállalatoknak nem  kell kon 
cessziós díjat és bányajáradé
kot fizetniük. A az eredm ényes 
kutatásoktól a  kormány új 
m unkahelyeket és később az 
eredm ényes bányászattól adó 
bevételt vár. (H. W.)

(Kossuth rádió, 
Esti Krónika, 1996. jú lius 26.)

Letartóztatták a ném et Thys 

sen konszern öt vezető  m un 
katársát (később magas óva
dék ellenében négyet szabad
lábra helyeztek), akik a  volt 
NDK-beli VEB M etallurgie pri
vatizálásánál 73 millió márkás 
tilto tt pénzm űveletet végeztek, 
m ert a rendelkezésükre bocsá
to tt pénzt nem  a keletném et 
üzem szanálására, hanem  
egyéb célra fordították. Érde 
kes m ódon a  T reuhand  (a né 
m et ÁPV Rt.) nem  tett felje 
lentést, de a  Szövetségi Ügyész
ség igen. (H. W.)

(Kossuth Rádió, M inden 
napi Gazdaság, 1996. aug. 9.)

T itánsalak-üzem  épül az auszt
ráliai Beenupban. A nyugat
ausztráliai üzem a környék 
titán- és cirkon tartalm ú ásvány
készleteinek kiaknázására 
épül. Terv szerint 600 kt ilme- 
n it és 20 kt cirkon kibányászá- 
sát és a norvég Tinfos céggel 
vegyes vállalati m űködtetésben 
titánsalak-olvasztó indítását ter 
vezik. A tervezett költség 175 
M AUD, az építés 200, az üzem 
m űködtetése 150 em bernek te
rem t m unkahelyet. (H. W.)

Prospect, 1995. dec., 
1996. febr. p. 33.
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Parabola
Lapunk témaköréhez jobban 

illenék e címbeli szó matematikai 

értelme, mi azonban ezúttal az iro

dalomtudományban használatos ér

telmét ragadtuk meg. A z irodalmárok 

a tanító mesét nevezik parabolának, és 

mivel az alábbiakban valami ilyesfélét 

közlünk, a választott cím nem önkényes. 

Előrebocsátjuk: a parabola nem a mi 

kútfejünkből származik, hanem amerikai 

műszaki folyóirat 1996-ban megjelent vezér

cikke. Kezdődjék hát a mese!

Volt egyszer hajdanában két vitorlakészítő 

cég. A z egyik Rhode Islanden, a másik Kaliforni

ában. M indkettő az 1800-as években kezdett, s 

mivel vászonvitorláik kelendők voltak, üzletük fel- 

virágzott. Jól éltek még akkor is, amikor a vitorlás 

hajókat gőzhajók váltották fel, mert önköltségük 

alacsony volt, vitorláik minősége pedig kiváló. Ki

sebb piacon ugyan, de még a XX. században is profi

táltak. Ekkor azonban valaki feltalálta a nejlont.

Hirtelen megjelentek a versenytársak, akik 

könnyebb és erősebb vitorlákat ajánlottak, s ráadásul 
olcsóbban. M indkét vitorlakészítő cég kalkulálni kez

dett, mibe kerülne, ha ők is átallnának nejlonvitorlák 

gyártására.

A  kaliforniai vállalkozó azt mondta: „Az átállás 

tú l költséges lenne, és a nejlon sosem fo g a  helyettesíteni 

a vászonvitorlát. Még m indig mi vagyunk a legna

gyobb vitorlakészítő cég a vidéken, valószínűleg nem  

veszítjük el valamennyi vevőnket. ” Ennek ellenére né

hány év múlva bezártak.

A  Rhode Island-i vállalkozó viszont ezt mondta: 

„Az átállás tú l költséges lenne. Másrészt viszont vilá 

gos, hogy hamarosan csak a nejlonvitorláknak lesz 

keletjük. Ezért valami mást kell kitalálnunk. ” M a ez 

a cég másodvirágzását éli: ponyvatdőket és vászon

szatyrokat gyárt.

A  Rhode Island-i cég tudo

másul vette a valóságot, és olyan 

vevőket keresett, akik a cégnél jó l  

ismert anyagból készült termékekre 

tartottak igényt. A  cég tehát nem ra

gaszkodott azokhoz a határokhoz, ame

lyek egyetlen termékre és egyetlen piacra 

korlátozták őket. Megkeresték a tőlük ismert 

anyagban rejlőfelhasználási lehetőségeket.

A  Rhode Island-i vitorlakészítőhöz hason

lóan, több gyáros ju t  arra a következtetésre, 

hogy fennmaradásához túl kell nézni a régi ha 

tárokon. Ez nem könnyű, mert gyakran tanulást 

követel.

Sok vállalat maga tűzi ki határait, és korlátoz

za a váltást, és ezzel akadályozza az egyébként létező 

kedvező lehetőségeket. A változás kényszere is lelassít

hatja és elpusztíthatja azokat, akik szűk határok kö

zé szorítják m aglkat: a sors úgy taszigálja őket, mint 

a vitorla nélküli hajót.

De azok, akik folytonosan az ú j lehetőségeket kere

sik, előbb-utóbb megtalálják az' iljabb kihívásokra 

adandó megfelelő választ. H a  levetik korlátáikat, hajó

ju k  irányítása a kezükben marad.

Eddig az amerikai tanmese. Úgy látszik, arrafelé 

még aktuális, különben aligha jelenhdett volna meg. 

írta: Margaret W. H unt, az Advanced Materials and  

Processes (1996. 2. sz. p. 2.) szerkesztője. A z utóbbi 

évek hazai közgazdaság vitáiban edződött magyar ol

vasó számára ez az írásmű a közhelyes amerikai naivi

tás egyik példája lehet.

Vajon csakugyan általánosan ismert, minden erede

tiség nélküli, közönséges, elcsépelt közhely a fen ti para
bola tanulsága ? H a jó l körülnézünk házunk táján, 

azért találunk benne nálunk is aktualizálható tanul

ságot! A  mesét fordította és magyarrá értelmezni pró

bálta:

Pusztai István
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Szem csem éret-eloszlás m érése 
törési felületen képanalízis segítségével

EÖRDÖGH IMRE -  VERŐ BALÁZS -  SZÁSZ KÁROLY

JÖ V Ő N K  ANYAGAI, TECHNOLÓGIÁI129. évfolyam  9. szám, 1996. szeptember hó

A volfrámrudak szemcseméretét maratott csiszolatokon vég
zett méréssel szokás meghatározni. A volfrámrúd rideg töreté-  j  

nek kvantitatív metallográfiái értékelésével is meghatározható 
a szemcseméret A dolgozat a töret értékelésére kifejlesztett 
rendszert ismerteti.

A törés folyamata

Mérési m ódszerünk lényegének 
megvilágításához tekintsük át a törés 
folyamatát, annak lehetséges válto 
zatait.

Töréskor a makroszkopikus tes
tek kettéválnak. A folyamatot szub- 
mikroszkopikus, mikroszkopikus, 
majd végül makroszkópos m éretű 
repedések keletkezése és ezek fel
nyílása vezeti be, és egy kritikus re 
pedésm éret elérése u tán a stabilitás 
megszűnésével fejeződik be a törés 
folyamata. A külső igénybevételi 
m ódtól, a szövettől függően nagyon 
sokféle törési kép, töre t alakulhat 
ki. Ez vonatkozik m ind a mikroszko-

A GE Tungsram megbízására kidolgozott töret
ellenőrző eljárásról és berendezésről szóló In
formációk közléséhez a megbízó hozzájárult.

Eördögh Imre 1969-ben végzett a BME 
Híradástechnikai szakán. A KFKI Anyagtudo
mányi Kutatóintézetében a Diagnosztikai Kép- 
feldolgozás osztály vezetője. Nevéhez fűződik 
a Vidimet képelemzőcsalád kifejlesztése. Fő 
feladata a mikroszkópiái képelemzés ipari és 

orvosbiológiai alkalmazása. A vezetésével kifej
lesztett Virginia képelemzőrendszer több mint 
50 referenciával rendelkezik.

Szász Károly 1991-ben végzett a BME Hír
adástechnika szakán. Azóta a KFKI Anyagtu
dományi Kutatóintézetében dolgozik programo
zóként. Fő feladata a képfeldolgozó programok 
fejlesztése és a hardverközeli programozás. 
Részt vett többek között az optikai diszkvizsgá
ló, infravörös lézermikmszkóp, Textilmorfológia 
1 mérő, ASTM szemcseminősítő, töretfelület- 
szemcseeloszlásmérő fejlesztésében

Dr. Verő Balázs adatai legutóbb 1996/2-3. 
számunkban jelentek meg.

pikus, m ind a makroszkopikus meg 
jelenésre.

A töret makroszkópos megjele 
nési form áját tekintve m egkülön 
böztethetünk szívós- és ridegtörést. 
Ridegnek tekintjük a törést akkor, 
ha a repedés terjedése, felnyílása 
csak a repedés csúcsának közvetlen 
közelében lejátszódó irreverzíbilis 
alakváltozás eredm ényeképpen ala
kul ki. Az ilyen üpusú repedések ál
talában katasztrofális következmé
nyekkel járnak. Ezzel ellentétben, 
ha  a szerkezeti anyag csak nagymér
tékű, és a darab jelentős térfogatára 
kiterjedő képlékeny alakváltozás 
után válik szét, szívós vagy alakválto
zási törésről beszélünk. Figyelembe 
kell azonban vennünk, hogy a törés 
rideg vagy szívós jellegét nem  csak a 
szerkezeti anyag tulajdonságai (ve
gyi összetétele és szövete) határoz 
zák meg, hanem  az igénybevételi 
m ód jellege is, nevezetesen a hő 
mérséklet, a feszültségi állapot, a 
terhelési sebesség és a szerkezeti 
anyagot körülvevő közeg jellege.

A különböző töretekre jellem ző 
felvételeket az 1. á b rá n  m utatjuk be.

M inden anyagnak megvan a ma
ga elm életi törési szilárdsága, amit 
alapvetően a szerkezeti anyagot al
kotó atom ok és molekulák között 
ható kötőerők jellege, nagysága, va
lam int a hőm érséklet szab meg. A 
reális szerkezeti anyagok -  a whiske- 
rek, a tökéletes rácsú tű egykristá
lyok kivételével -  ezt az értéket so
hasem  érik el, m ert a szövetben 
m indig je len  vannak olyan különbö 
ző je liegű  hibák, amelyek a repedés

kialakulását és továbbterjedését 
megkönnyítik. A hibák lehetnek 
atomi m éretűek, de lehetnek mak- 
roszkopikusak is.

A repedések kialakulása

Már valamely adott félgyártmány, 
vagy alkatrész gyártása során is ke
letkezhetnek repedések, például 
öntés közben (meleg- és hideg re 
pedések), hőkezelés közben (edzési 
repedések), vagy forgácsmentes 
vagy forgácsképző m egm unkáláskor 
(kovácsolási és köszörülési repedé 
sek), vagy például forrasztás és he 
gesztés közben. Ezekben az esetek
ben  a repedések keletkezése m in 
den  esetben kapcsolatba hozható a 
belső feszültségek hatásával.

A repedések azonban leggyak
rabban az üzemelés közben ható 
külső terhelések következménye
ként kialakuló irreverzíbilis alakvál
tozás hatására keletkeznek. Inho 
m ogén diszlokációmozgás következ
tében kialakuló ridegtörés különbö 
ző lehetőségeit a 2. á b ra  mutatja.

A diszlokációk szemcsehatár- 
m enti felsorakozása feszültség-kon
centrálódással já r  együtt. A feszült
ség koncentrálódása akkor vezet re 
pedéshez, h a  az anyag szétválasztá
sához szükséges feszültség hama
rabb kialakul, m int a további diszlo
kációk létrehozásához szükséges 
csúsztató feszültség. További repe 
déskeletkezési lehetőséget je len t va
lamely csúszási sávnak ikerhatárral 
való találkozása. Repedés keletkez
he t két, egymással találkozó csúszási 
sáv m etszéspontjában is. Repedés ki
indulási helyét jelen thetik  szemcse
határon  vagy a szemcsék belsejében 
jelenlevő zárványok, kiválások is. Az 
inhom ogén diszlokációeloszlás kö
vetkeztében képződő repedéseket 
diszlokációs repedéseknek is szokás 
nevezni.
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1. ábra. Az alapvető töretfajtákra jellemző pásztázó elektronmikroszkópos felvételek [ 1 ] nyomán 
a. transzkrisztallin hasadásos törés. b. interkrisztallin hasadásos törés.

c. szívós töret, a felületen a mikroüregek összeolvadásából létrejött gödrökkel, d. fáradásos töret

Lényeges tehát, hogy egy-egy 
szemcsén belül általában csak egy 
hasadási síkon játszódik le a ridegtö 
rés, így az adott hasadási síkhoz ren 
delhető  felület nagysága a szemcse
m érettel szoros összefüggésben van.

A mikroszkopikus m éretű  repe 
dés kialakulása után a repedések 
egyes szemcséken belül a basadási 
síkon terjednek tovább, majd a re 
pedés további szemcsék hasadási sík
ja ira  terjed át m indaddig, míg ki 
nem  alakul a makroszkópos törés. 
Hasadási síkként a kis Miller-indexű 
síkok jö h etn ek  számításba, amelyek
nek kicsi a felületi energiájuk. A fe
lületen középpontos, szabályos rá- 
csú fém ekben ridegtörés nem  ala
kulhat ki, mivel a csúszási rendsze 
rek nagy száma, valamint a kereszt
csúszásra való erős hajlam m iatt a 
képlékeny alakváltozásra m indig 
kedvező feltételek állnak fenn. A 
térben középpontos, szabályos rácsú 
fém ekben a diszlokációk mozgása

különösen kis hőm érsékleten és 
nagy alakváltozási sebességek esetén 
erősen gátolt, és így ilyen feltételek 
m egléte esetén ridegtörés alakul ki.

Abban az esetben, ha  alakváltozás 
közben az uralkodó alakváltozási 
m echanizm ust a szemcsehatármenti 
csúszás jelenti, interkrisztallin hasa
dás alakul ki. Nagyon gyakran hár 
mas szemcsehatár-találkozásoknál 
alakulnak ki háromszög alakú repe 
dések, ahol a két szomszédos szem

cse egymáson való elcsúszását a har 
madik szemcse meggátolja. Nem 
alakulhat ki az interkrisztallin rideg 
törés akkor, ha a hárm as találkozási 
ponm ál kialakult feszültségkoncent
rálódás a szomszédos szemcsében le
játszódó alakváltozás következtében 
leépül. Ennek esélye m egint csak az 
alakváltozási lehetőségektől függ.

Míg a ridegtörésre a hasadásos 
törés jellem ző, a  szívós anyagokban 
a repedés keletkezése leggyakrab-

2. ábra. Transzkrisztallin hasadási repedések keletkezésének lehetséges esetei. 
a. szemcsehatárnál kialakuló diszlokációfeltorlódásnál kialakuló repedés, b. csúszási sáv és iker
határ találkozásánál kialakuló repedés, c. szemcsehatáron lévő kiválásban kialakuló repedés. 

d. egymást keresztező csúszási sávoknál kialakuló repedés
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3. ábra.

A töretellen
őrző beren
dezés blokk
vázlata (gép
könyv részlet 
GE Tungs
ram engedé
lyével)

ban szem csehatár m enti vagy szem
csén belüli m ikroüregek keletkezé 
sével és azok összenövésével játszó 
dik le (lásd 1 .с. áb ra ).

Ebben az esetben is a  m ikrorepe- 
dés diszlokációfelsorakozásból ala
kul ki, amelynél a feszültség a külső 
feszültség növekedésével nem  nö 
vekszik, m ert a  m ikrorepedés csú
csánál képlékeny alakváltozás játszó 
dik le, és a feszültség leépül. Ezzel 
párhuzam osan a repedés csúcsa le
göm bölyödik, amely végül is a repe 
dés m ikroüreggé való átalakulásá 
hoz vezet. M ikroüregek keletkezhet
nek  kiválásokon és zárványokon, 
m iközben az alakváltozás eredm é 
nyeképpen a m átrix/részecske ha 
tárfelület is elválik egymástól.

A repedés tovább
terjedése, felnyílása

A repedéscsíra keletkezése akkor 
vezet töréshez, h a  a  repedés terje 
désre képes. H a a repedés terje 
désére a feltételek megfelelőek, ak
kor a szubmikroszkopikus repedés 
először m ikrorepedéssé (1 pm-től 
1 mm-ig), majd m akrorepedéssé 
(> 1 mm) alakul, m íg végül is kiala
kul a töréshez vezető fő- vagy ma
gisztrális repedés.

A repedés terjedése lehet instabi
lis (energia felszabadulásával já ró ) , 
vagy stabilis (állandó energiafel
használást igénylő).

A volfrámrudak töretével 
kapcsolatos megjegyzések

A volfrám térben  középpontos sza
bályos rácsú fém lévén ridegtörésre 
képes. A hasadási síkok a követke- 
zőek: (001), (110). Am ennyiben a 
diszlokáció-felsorakozás csúcsánál 
kialakuló feszültség nagyobb, m int

az előbb m egnevezett M iller-indexű 
síkok felületi energiája, kialakul a ri
degtörés.

H a valamilyen oknál fogva a 
szem csehatárok szennyezettek (pl. 
oxidosak), akkor a  közös szemcse
határok felületén játszódik le a tö 
rés, m égpedig kisebb-nagyobb m ér 
tékű képlékeny alakváltozás után. 
Ilyen esetekben a töre t interkrisztal- 
lin jellegű, de szemcsék felületén bi
zonyos m értékű  üregképződés is 
megfigyelhető. Term észetesen az 
így kialakuló tö re t is tükrözi a szem
csem éretet, de az alkalmazott vizs
gálati m ódszer ennek  m érésére 
nem  felelhet meg.

M indebből az is következik, hogy 
megegyező szennyezettség m ellett 
ilyen vegyes töretre  inkább durva 
szemcsés anyagoknál szám íthatunk.

Mivel a vegyes tö re t kialakulása a 
volfrám rudak  szem csem éretének 
m eghatározását bizonytalanná teszi, 
törekedni kell a  tisztán hasadásos 
törésre.

Ezt feltehetően  legkönnyebben a 
törés hőm érsékletének csökkentésé 
vel (cseppfolyós gázban lehűtö tt 
m inták törésével), a törési sebesség 
növelésével (pl. ü tőgépben való tö 
réssel) , vagy a m inták bemetszésével 
érhetjük el.
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5. ábra. Képsorozatból komponált eredő szem cse struktúra, valamint a megtanult adatbázist megjelenítő morfológiai eloszlás (felső diagram) 
a mért eloszlás (középső diagram), az adatbázis egy komponense (alsó diagram)

Mérési módszer
A berendezés m űködését bem utató 
blokkvázlat a 3. ábrán látható.

Funkcionális blokkok: mikrosz
kóp képfelvevő kamerával, mozgat
ható m intatartó, fókusz vezérlő meg 
hajtás, vezérelt m ozgatható fényfor
rás, képfeldolgozó és robotvezérlő 
számítógép. A bevezetőben ismer
tetett törési m echanizm us alapján 
dolgoztuk ki a m inősítő eljárást, 
melynek lényege az alábbiakban 
foglalható össze:

A tö rt felületről képsorozatot ké
szítünk. A képsorozat képei abban 
különböznek egymástól, hogy a fel
vétel pillanatában a megvilágító 
fény beesési szöge más és más. Egy 
tipikus szemcse képe a 4. ábrán lát
ható. A tö rt felületen az egyes szem
csék parányi, különböző irányba ál
ló tükörként látszanak. Egy beesési 
szögnél a szemcséknek csak egy ré 
sze látszik, ezért a képenkénü  felvé

tel során megváltoztatjuk a megvilá
gító fény irányát. A képsorozaton 
képtranszform ációt végzünk, azaz a 
szemcsék határait megfelelő m ér 
tékben kiemeljük, és detektáljuk az 
éppen legfényesebben látszódó 
szemcséket.

A szemcse detektálási m ódszer 
lényege a következő: kiszámítjuk a 
képekre a  há ttér középértékét és a 
szórását.

Azon képpontokat tekintjük de- 
tektálandónak, melyek intenzitása a 
kiszámított szórás К-szorosánál na 
gyobb. К-szám egy, az adott m inta 
sorozatra jellem ző érték, a gyakor
latban 2,5 és 3,9 közé esik. A detek 
tált szemcsékhez hozzárendeljük az 
aktuális fénybeesési szöget, ily mó
don keletkezik egy, m inden detek 
tált szemcséről adato t tartalm azó 
kétdimenziós eloszlás. Előfordulhat, 
hogy egyes nagyobb szemcsék nem  
csak egy ado tt megvilágítási szög 
alatt látszanak, hanem  több egymás

u táni képen is m egtalálhatók rész
ben, illetve teljes m értékben. Ez 
adódhat a megvilágító fény diver
genciájából, ill. a kam era véges 
fénydinamika tartom ányából. Köz
tudott, hogy a videokam erák képát
alakítóján kialakuló kép világos ré 
szei túlvezérlés közelében kiterjed 
nek. Ebből következik, hogy esetle
ges szemcse átfedések alakulhatnak 
ki az egymást követő képeken. A 
többszörös detektálás elkerülése ér 
dekében a detektált szemcséket, ill. 
szemcserészeket képenkén t összeha
sonlítjuk, és am ennyiben a szem
csék ado tt irányú vetületei között az 
átfedés egy tapasztalati értéknél na
gyobb, egyesítjük őket, ellenkező 
esetben különállóknak tekintjük. 
Ezután az egyes szemcséket azono
sítjuk a fénybeesési szög figyelembe
vételével.

Kérdés a szemcsék tényleges 
nagysága. A jelenlegi m inősítéskor 
nem  a tényleges m ére t pontos mé-
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rése a kritikus, han em  a szemcsék 
morfológiai param étereinek  elosz
lása. Más szavakkal, az átlagos szem
csem éret és szórás nem  ad kielégítő 
inform ációt a gyártási technológia 
m inősítésére. A szemcsék m éreté 
nek, alaktényezőjének, irányítottsá 
gának, valam int ezek eloszlásának 
m érése a feladat.

A szemcsék tényleges 3d m érete 
helyett annak csak egy 2d vetületé- 
nek terü leté t m érjük, term észete 
sen a szem csénként kiszám ított ve
tületi irányok figyelembevételével. 
A laktényezőként a nyújtottságot te 
k in tettük (a szemcsét befoglaló és 
beírható  körök átm érőjének hánya 
dosát), irányítottságnak a szemcse 
kerületi pontjaihoz illesztett érin tő 
vektorok eloszlásából szám ított do 
m ináns részt.

Részeredm ényként egy adott 
m inta több helyén m ért m orfológi
ai eloszlások állnak rendelkezésre.

A berendezés tudás alapú osztá
lyozó eljárással van ellátva. A tudás 
alapjául szolgáló adatbázist a mé
rést végző technológus készítheti el, 
ism ert m inősítésű m inták m érésé 
vel, majd a mérési hisztogram mok-

ból az adatbázis összeállításával. Ma
ximálisan 16 alaptípus tanítható  
meg. Az osztályozás az egyes tanító  
m intacsoportok tulajdonság-cent- 
rum vektora és a m ért m inta tulaj
donságvektora közötti távolságok 
számításán alapul. Az 5. á b rá n  a GE 
Tungsram  volfrám m inta tanító és 
m ért param éter eloszlások, vala
m in t az e redő  szemcseeloszlás lát
ható. A tanítóm inta adatbázis mé
rés közben is m ódosítható.

A végső minősítés alapját képező 
morfológiai param éter készlet tet
szőlegesen beállítható, azaz csak a 
bekapcsolt param éterek hiszto- 
gramjai alapján határozza m eg a 
rendszer a fen t em lített távolság 
függvényeket.

Összehasonlítva a m etallográfiá 
ban használatos csiszolt felület mi
nősítési eljárással, a bem utato tt eljá
rás előnye a gyors és olcsó m inta 
előkészítés, továbbá a törési m echa 
nizm us alapján pótlólagos infor 
mációk állnak rendelkezésre, szem
cse morfológiai param étereloszlá 
sok, míg pl. az ASTM 112 szabvány 
szerint csak egy átlagos szemcsemé
re t és szórás az eredm ény. A külön 

böző törési mechanizm ussal (szem
csehatár és a  kristálytani sík m en 
tén) tö rő  részek térfogati aránya is 
m eghatározható, mely szintén elő 
nyös leh e t az anyag belső szerkeze
tének vizsgálatához.

A szem csehatár m entén  törő  ré 
szek pontszerű képet adnak, m íg a 
ridegen tö rő  felületek norm ális vé
ges nagyságú tükröző felületet.

H átránya, hogy csak a felület egy 
részén lévő szemcsék detektálhatok, 
azaz vannak árnyékban m aradók is. 
Hogy a m inta tö rt felületének m in 
den  részlete élesen látszódjon, nagy 
mélységélességgel rendelkező ren d 
szert kell alkalm aznunk. Tapasztala
tunk szerint az eljárás és berende 
zé sjó i alkalm azható 5 m ikrom éter 
nél nagyobb szem csem éret esetén.

A m ódszer várhatóan alkalmaz
ható lesz acélok ü tőpróbáinak mi
nősítésére is, a rideg/szívós tö re t 
arányának m eghatározására.

IRODALOM

[1] Schatt, W.: Einführung in die Werkstoff

wissenschaft. Deutcher Verlag für Grund 

stoffindustrie, Leipzig, 1991. p. 355.

Sikeresek-e az amerikai nők a tudományos munkában?

Az USA egyetemeinek hum án és műszaki 
karain végzett vizsgálatokat összefoglaló 
tanulmány a szervezeti dinamikával kap
csolatban végzett finom, de fontos, nem 
re visszavezethető különbségekre hívta 
fel a figyelmet, amelyek a  nőhallgatók 
szakmai karrierjét hátrányosan befolyá
solhatják.

A Nemzeti Tudom ányos alap (Na
tional Science Foundation) által szpon
zorált vizsgálat 2000 hum án és műszaki 
tagozatos doktoranduszra terjedt ki, és a 
maga nem ében elsőként tanulmányozta 
a férfi- és nőhallgatók tudományos mun 
kájának eredményességét, sikerességét 
megkülönböztető faktorokat. A tanul
mányt ez év február 11-én mutatták be a 
Tudom ány Fejlődésének Amerikai Szö
vetségében (American Association for 
the Advancement of Science, Baltimore, 
Maryland). A project vezetője dr. Mary 
Frank szociológus (Georgia Institute of 
Technology) volt. A vizsgálat eredménye
it az Advanced Materials and  Processes
(1996. 8. sz. p. 57.) közleménye alapján 
az alábbiakban vázlatosan ismertetjük.

• Több férfi, m int nő hajlott arra vá
laszában, hogy őket a  fakultás komolyan 
veszi és respektálja.”

• Több nő, m int férfi vélte úgy, hogy 
rájuk „nagyobb nyomás” nehezedik a ku
tatási eredmények felmutatását illetően.

• Bár a karok hivatalosan előnyösnek 
tekintik a férfi és nőhallgatók együttmű
ködését, a utóbbiak arról panaszkodtak, 
hogy az erősebb nem hez tartozók egyre 
kevesebben vesznek részt a közös kutatá
sokban és közös publikálásban.

•  A férfi hallgatók alkalmasabbak ar
ra, hogy a kari tanácsadók segítségét 
hasznosítsák olyan elöntő területeken, 
mint a kutatástervezés tanulmányozása, 
előterjesztések, indítványok írása és a  kol
légák mozgósítása.

• A nőhallgatók a tanácsadójukhoz 
való viszonyukat „a hallgató és a kar” vi
szonyának tekintik, amelyből hiányzik a 
kollegialitás, ezzel is növelve a  „formali
tást és a szociális távolságtartást” a nőhall
gatókkal szemben.

• A vizsgálat azt is megállapította, 
hogy a férfiak többet publikálnak, mint a 
nők; ebből következik, hogy ők minden 
képpen tudományos fokozatot kívánnak 
szerezni.

• Azokon a karokon, ahol arra töre
kednek, hogy növeljék a  tudományos fo

kozatot szerzett nőhallgatók arányát, ter
jednek  a  írásbeli vizsgák és a „rögzített 
objektív standardok."

Az itt ism ertetett megállapítások segí
tenek m egérteni, hogy miért nem  növe
kedett észrevehetően a magasabb tudo 
mányos fokozatot szerzett nők aránya az 
elmúlt két évtizedben. Ez mindenesetre 
segíthet olyan programok kidolgozásá
ban, amelyek a hum án és műszaki tudo 
mányokban a férfiak és nők között ta
pasztalható egyenlőtlenséget segítenek 
kiküszöbölni.

„ Márpedig ennek az egyenlőtlenség
nek a megszüntetése jelentős nemzeti be
ruházást képvisel” -  m ondta Mary Fox. 
„Mind hum án, mind a műszaki tudo 
mányos gyakorlat közszolgálati beruhá 

zás, és nagyon is költséges. A tudományos 
nevelés anyagi forrása a közadó, a  vállala
ti profit és maga az egyetemi hallgató. 
Nem engedhetjük meg magunknak, 
hogy ezeket elherdáljuk.”

Fentiek olvastán nem  kerülhető el a 
kérdés: Nálunk vajon milyen tanulsággal 
já rna  egy hasonló tartalmú vizsgálat?

P.I.
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ELNÖKSÉGI HÍREK

Elnökségi ülés Tapolcán

Az OMBKE elnöksége jú n iu s  27-én T a 
po lcán , a  B akonyi B auxitbánya Kft. Mű
velődési H ázáb an  ta rto tta  so ro n  követ
kező ü lé s é t

N ap ire n d
1. Az alapszabály  é s  a  m űködési sza

bályzatok
E lőadó: dr. Tóth István, az OM BKE 
exelnöke

2. Az 1995. évi pénzügyi m érleg  e lő te r 
je sz tése , az e llenő rző  b izo ttság  ezzel 
kapcso la to s állásfoglalása, valam int 
az ellenő rző  bizottsági javaslatok  

m egvalósításának á ttek in tése . 

E lőadók: Schmidt György ügyvezető 
igazgató; Kiss Csaba, az e llen ő rző  b i 
zo ttság  vezető je

3. A közgyűlés előkészítése, k itün tetési 
javaslatok .
E lőadók: dr. Tardy Pál, az OM BKE 

fő titkára ; dr. Reményi Gábor, az 

é rem bizo ttság  vezető je
4. Egyebek

Az ülés m egkezdéseko r az e lnökség  tag 
ja i  egy perces n é m a  felállással em lékez 
tek  Kreffly Gáborra, egykori e ln ö k ü n k re , 

e b b e n  a  c ik lusban  az é rem bizo ttság  ve
ze tő jére , aki 1996. április 28-án h u n y t el. 

E zu tán  dr. Fazekas János b e je le n te tte , 
hogy sokan  k im e n té sü k e t kérték , d e  az 
e lnökség  h atároza tképes.

Az első  n a p ire n d i p o n tb a n  dr. Tóth 
István összefoglalta, hogy az elnökség  
elé  te rjesz tett alapszabály  hogyan ké 

s z ü lt E lö ljáróban  m egköszön te, hogy a 

szakosztályok olyan tag társakat delegál 
tak az ad  h o c  bizottságba, akik jó l  ism e
rik az alapszabályt, és odaadással hajlan 
d ók  te n n i is é rte . Ez egy üj alapszabály, 
am i figyelem be veszi a  je le n le g i törvé 
nyek ad ta  le h e tő s é g e k e t figyelem be ve
szi azt, hogy az egyesületi é le t d ö n tő  
részben  a helyi szervezeteknél folyik. Az 
anyagot a szakosztályok által te ljes d ö n 
tési jo g g a l fe lru h áz o tt tag társak  állíto t 
ták össze, m á r  csak az elnökség  észrevé 
te lei és d ö n té se  szükséges. Az e lfo g ad o tt 

észrev é te lek e t m ód o sításo k a t a  b izo tt 
ság bedo lgozza az anyagba, és az t ter 
jeszti végleges any ag k én t a szep tem beri 
elnökség i ü lés, m a jd  a közgyűlés elé.

A tém ával k ap cso la tban  m in d e n  
résztvevő k ifejte tte  vélem ényét. D r. Fa
zekas Já n o s  e ln ö k  a  tö b b  m in t kétó rás

hozzászólások u tá n  összefoglalta az el 

h a n g z o tta k a t és k é t d ö n té sre  váró  kér 
d ésb en  várta  az e lnökség  szavazatát 
Egyik a  választm ányi lé tszám  kialakítása, 
h án y  fő u tá n  legyen egy k ü ld ö t t  m ásik a 
tagsági könyv szükségessége. A tagsági 
könyv szükségességét ö t  ellenszavazattal 
a  je len lév ő k  m egszavazták.

A választm ány összetétele a közgyű 
lés által választott tisztségviselők és m in 
d e n  150 fő  u tá n  egy tag. Ezt a je len levők  
egyhangú lag  m egszavazták.

Az eh lö k  k é rte  az a d  ho c  b iz o ttsá g o t 
hogy az e lh an g z o tt k isebb  észrevétele 

k e t és a  k é t m egszavazott k iem elt kér 

d é s t vezessék á t az új alapszabályba. Ezt 
követően  az e lnökség  d ö n tö t t  hogy az 
alapszabályt egy jogász vélem ényezze, 
d e  nyelvésszel való e llen ő riz te tésé t nem  
ta rto tta  szükségesnek. Ezután  Csath Béla 
röv iden  ism erte tte  az alapszabály kiala 

ku lásának  tö rté n e té t.
A m ásodik n ap ire n d i p o n tb a n  az 

1995. évi pénzügyi m érleg  írásos e lő te r 
je sztéséhez Schmidt György rövid, p o n to 
sító kiegészítést t e t t  A beszám oló  tartal 
m azza az 1995. évi pénzügyi elszám olást 
szakosztályonkénti bon tásb an . A Knap- 
p e n tag  elszám olását k ü lö n  a  szakosztá

lyok vezetői m egkapták.
Ezután  Kiss Csaba ism erte tte  az e llen 

ő rző  b izottság vélem ényét, m ely szerin t 
az anyag közel m egfelel az 1995. évben 
k é rt b on tásnak , így tárgyalható , d e  a 
táb lázatokban  számszaki e llen tm o n d á 
sok találhatók , pon ta tlanságok  vannak. 

Az e llenő rző  bizottság kéri en n e k  kijaví
tását, és ez u tá n  az anyag a  szeptem beri 
e lnökségi ü lésre  elfogadásra  előterjeszt- 
liető .

Dr. F azek as ján o s h ozzátette , hogy az 
ügyvezető igazgató és az e llen ő rző  bi

zo ttság olyan anyagok terjesszen szep 
te m b erre  az elnökség  elé , am i m á r ki
k ü ld h e tő  a közgyűlés k ü ldö ttem ek .

Ezután Kiss Csaba, az e llen ő rző  bi
zottsági javaslatok m egvalósulásáról 
a d o tt  á ttek in tést. A b izottság ed d ig  28 
aján lást t e t t  Az a ján lásokat á lta lában  az 

e lnökség  e lfogad ta , elfogadja, d e  sajnos 

n em  szerez érvényt ezek végrehajtásá 
nak . (Kiss C saba írásban  á tad ta  a  28 
p o n t é r té k e lé sé t)

H arm ad ik  n a p ire n d k é n t dr. Tardy 
Pál az 1996. évi közgyűlés (1996. szep 

te m b e r  29. vasárnap , G yőr) előkészíté 
sé rő l a d o tt  tá jékoz ta tást A közgyűlés 
szorosan kapcsolódik  a 14. m agyar ö n  tó 
n a p o k h o z  (1996. szep tem ber 26-28. 
G y ő r) . A közgyűlés helyszíne a győri vá
ro sháza  d ísz term e. A hagyom ányos 
m egnyitó  és köszöntők  u tán  szakm ai 
e lő ad áso k ra  k e rü l so r (a Rába Rt. vezér- 
igazgatója és dr. Taplón Zénó akadém i
kus részérő l). A többi n a p ire n d  a szoká
sos beszám olókat tartalm azza. Felhívta a 
figyelm et a rra , hogy a p ro g ram  nagyon 
sű rű , kérte , hogy ez t a szervezők vegyék 
figyelem be. A közgyűlés elő tti n a p o n  le 

h e tő ség  van  az ö n tő n a p o k  szakm ai kiál
lításának  m eg tek in tésére , illetve az ez t 
követő  bányász-kohász szakestélyen való 
részvételre egy kü lön leges helyszínen. 
Javasolta, hogy a közgyűlésre m ég  ké
szüljön k ü lö n  m eghívó a végleges prog 

ram m al. Az írásos d o k u m e n tu m o k  elké 

szüléséhez szükséges, hogy a  szakosztá
lyok augusztus 10-ig küld jék  m eg  beszá 
m oló ikat, m elyet a közgyűlés résztvevői 
m e g  fognak  kapni. így ta rth a tó  csak, 
hogy  a  közgyűlés anyagait id ő b en  el
kü ld jük  a  k ü ld ö ttek  részére.

E zu tán  d r. F azekasjános, az ügyveze

tő  e lnökség  vélem énye a lap ján  javasolta, 
hogy az e lh u n y t Kreffly G áb o r helyére 
az érem bizo ttság  vezető jének  dr. Remé
nyi Gábort válassza m eg  az elnökség. Ezt 
a  je len lév ő k  egyhangú lag  elfogadták. 

F elkérte  d r . R em ényi G ábort, ad jo n  tá
jé k o z ta tá s t a  közgyűlési k itün te tések  le

h e tőségeirő l.
D r. R em ényi G ábor tá jékoztatta az 

e lnökséget, hogy Kreffly G áb o r készített 
egy új k itü n te tési szabályzatot, m elyet a 
közgyűlésnek kell jóváhagynia. Az ez évi 
közgyűlésen az alábbi k itün tetési kere 

te t javasolta az e lm ú lt évi tapasztalatok 
alap ján : 8 d b  em lék é rem  (2 bányászati 
szakosztály, 1-1 a többi szakosztály, 1 
egyetem i osztály, 1 elnökségi k e re t), 10 
d b  em lék p lak e tt (2 bányászati szakosz
tály, 1-1 a  tö b b i szakosztály, 1 az egyete 
m i osztály, 3 e lnökség i k ere t), 10 d b  ok 

levél (2 bányászati szakosztály, 1-1 a töb 
b i szakosztály, 3 egyetem i osztály, 1 el 
nökség i k e re t) .

A ugusztus 1-jére kérte  a szakosztály- 
vezetők javaslatát. K orábbi d ö n tés  alap 
j á n  tiszteleti tag k itün te tésre  n em  kerül 
sor. H ozzászóltak: Ósz Árpád, dr. Havasi 
László. A javaso lt kere tszám okat az el 

nökség  egyhangú lag  elfogadta.
Az egyebek  n ap ire n d i p o n tb a n  elő 

ször Csömöz Ferenc, Dánfy László, Puza Fe
renc, Ferencz István, a  fém kohászati szak
osztály tagjai e lő terjesztésükben  javasol-
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ták -  az alapszabály a d ta  leh e tő ség ek en  
belü l -  a  h a tá ro n  kívüli osztály lé treh o 
zását, te k in te tte l a rra , hogy  ilyen igény  
van Székelyföldön. Az elő terjesztés tar 
talm azza a lé trehozás, a m ű k ö d te té s  kér 
déseit, fe lté te leit. A  javasla t hozzájáru l 
h a t  az OMBKE tevékenységében  a m a 
gyar nem zetiségű  szakem berek  1 Kikap
csolásához, ugyanakkor le h e tő ség e t biz 

to sít a  h a tá ro n  túli szakm a civil szervező

dések  m egalakítására. E h h ez  m ellékel 
ték a  M agyarhoni F ö ld tan i T ársu la t és a 
M agyar Földrajzi T ársaság  alapszabályá 
n ak  idevonatkozó  ré sz le te it H ozzászólt 
d r. T ó th  István.

Az e lnökség  eg y e té rte tt a  javaslat to 
vábbvitelével, kidolgozásával, m egb ízta  
D ánfy Lászlót, hogy a  szep tem beri el 
nökségi ü lésre  a  k o n k ré t k ido lgozást ké 
szítse el.

A szlovák bányászegyesület e ln ö k e  és 
fő titkára  lá togatást te tt  T ap o lcán . Dr. 
Fazekas J á n o s  e ln ö k  fo g ad ta  ő k e t  É rté 

kelték  az együ ttm űködést, a  közeljövő 

b e n  esedékes p ro g ram o k at. Egyesüle 
tü n k  képviselői rész t vesznek az ide i sza- 
la m a n d e rü n n e p sé g ek en , m elynek  ke 
re té n  Íréiül az elnökség i ü lés szeptem 
b e r  6-án, a S elm ecbányái A kadém ián  
lesz. E n n ek  p ro g ra m já t m ég  ki kell d o l 
gozni, és b e  kell v o n n i a  Szlovák K ohá 
szati E gyesületet is.

E zu tán  d r. Fazekas J á n o s  e ln ö k  az 
OMBKE ingatlanvásárlás helyzetérő l 
a d o tt tá jékoztatást. B u d ap esten , a  M ú 
zeum  k ö rú t 3. sz. alatti tá rsasházban  a
III. em e le te n  v e ttü n k  m eg  egy 175 m 2- 
es tu la jd o n rész t (A storia Szálló m elle tti 

ép ü le t) , m elynek  á ra  10,5 m illió fo rin t, 
és n incs AFA. Belső udvaros, rég i belvá

rosi ház. M ost a  fe lad at az, hogy  a  vétel
á r  teljes kifizetése és a  lakás átadása 
u tá n  (július 21.) egy építésszel tervet 
kell készítte tn i a lakás m egfelelő  átalakí
tásához. A kiv itelezéshez m eg  kell nyer 
n i a  vállalatokat, hogy segítsenek  a h e 
lyiségek k ia lakításában. K ésőbb kell el 
d ö n te n i, hogy az ap p a rá tu s  m ik o r köl

tözzön  át, e lőször a k lub-könyvtár do l 

g á t kell ren d ezn i. J e le n le g  a  k lub  m eg 

szűnt, a  b e re n d ezé se it dr. Sándor József 
jó vo ltábó l a FÉM ALK Kft. helyiségeiben 
rak tározzuk. S zere tn én k  szep tem b erre  
a k lu b o t b e in d íta n i, u tá n a  a könyvtárt, 
és év végéig az ap p a rá tu s  helyiségeit is 
k ialakítani.

A következőkben Csatit Béla, a  tör 
téneti és hagyom ányápoló  b izottság ve
ze tő jének  lem o n d ó  levelét olvasta fel dr. 
Fazekas Ján o s. A lem o n d ás h a táride je  
1996. jú liu s  1. v o lt Az e lnökség  m egkö 
szönve Csatit Béla edd ig i o d aa d ó  m u n 
káját m egkérte , hogy d ec em b er 31-ig 

folytassa tevékenységét, am it a tö rté n e ti 

és hagyom ányápoló  bizo ttság  e ln ö k e  el
vállalt. H ozzászólt m ég  Várhelyi Rezső, aki 
m é lta tta  Csatit Béla tevékenységét Az 
e ln ö k  köszönő  szavait követően  taps és 
kopogás köszön tö tte  Csatit B élát és 
m u n k á sság á t

E zu tán  C söm öz F erenc szám olt b e  a 
jú n iu s  8-án ta rto tt bányász-kohász-er- 

dész „ökum enikus” szakestélyről, m e 
lyen erdély i és szlovák kollégák is részt 
vettek. Ferencz István tájékoztatta az el
nö k ség et a m osonm agyaróvári helyi 
szervezet éves program járó l, am iben  
szerepel a szep tem beri selm eci szala- 

m an d eres felvonulás is. C élszerűnek  tar 
taná, h a  a  tisztségviselőkről készülne egy

cím listás telefonkönyv, am it m in d e n  h e 
lyi szervezet m egkapna .

Ő sz Á rpád  a  nem zetközi kapcsolat- 
ép ítések rő l szám olt b e . Ezek n é m e t 
egyesületi, szaklap- és m úzeum i kapcso 
la tok. A n é m e te k  javasolták  a kőolaj-, 
földgáz- és vízbányászati szakosztály 
nem zetközi szervezetbe való b e lé p é sé t 
E hhez  k é rte  az elnökség  hozzájáru lását 

A tém ához hozzászólt d r . T ardy  Pál, dr. 
T ó th  István. Az e lnökség  hozzájáru lt a 
belépéshez .

A szep tem beri kőolajos vándorgyű 
lésrő l e lm o n d ta , hogy az nagyobb  tám o 
ga tást k ap  a  M Ó L R t-tő l, tek in te tte l ar 
ra , hogy a M Ó L 5 éves ju b ileu m á h o z  é r 
kezett. B eszám olt a rró l is, hogy a csík- 
som lyói b ú c sú n  o t t  voltak a magyarok, 
ő k  is, és az OM BKE-tábla a la tt a  kecske 
m étiek  szervezésében tö b b  m agyar kol
léga. D ánfy László b e je len te tte , hogy 
G yergyórem etén  Balás J e n ő  nevével is
kolaavató  ü n n e p sé g  volt, aho l em lékfát 

is ü lte ttek . A Bakonyi B auxitbányák fel
vette a  kapcso la to t a Parajd i Sóbánya 
V állalattal.

Dr. Fazekas Já n o s  k érte  az elnökség  
állásfoglalását a  m iskolci és dunaú jváro 
si d iákok  „csilletolás” nevű dem o n strá 
ciójáról. E n n ek  célja a figyelem felhívá

sa a  felsőoktatás helyzetére , és k érték  az 
egyesület erkölcsi és anyagi tám ogatását. 
Ezen akcióval az egyetem  nem  é r t  egyet, 
m ivel az t az egyetem  vezetésével n em  
egyeztették. (B öhm  Jó z se f te lefoni köz
lése.) Az e lnökség  az egyetem i osztály ja 
vaslata a lap ján  n em  tám ogatja  a  csilleto- 
lási d e m o n s trá c ió t

Ezt kö v e tő en  az e ln ö k  az ü lé s t b e 
zárta . Schmidt György

Elnökségi ülés

Az OM BKE e ln öksége 1996. szeptem 
b e r  6-án S elm ecbányán, az A kadém ia 
e lő ad ó te rm éb e n  ü lést ta rto tt.

N ap irend :

1. A 84. kü ldöttközgyűlés előkészítésé 
n ek  feladata i, k itü n te té sek  jóváha- 
gyása.
E lőadók: dr. Tardy Pál fő titkár,
Molnár István fő titkárhelyettes,
dr. Reményi Gábor, az é rem bizo ttság

vezetője

2. Egyebek

-  A lapszabály
E lőadó: dr. Tardy Pál fő titk ár

-  Az OM BKE pénzügyi helyzete 
E lőadó: Schmidt György ügyv. ig.

-  Selm eci „k ép es lap o k ”

E lőadó: Gsath Béla, a  T H B  vezetője

Selm ecbányán

Dr. Fazekas János, egyesü le tünk  elnöke, 
az ü lé s t m egnyitva S elm ec, S o p ro n  és 
Miskolc szerepé t m élta tta , és -  m m tegy 
m egadva az elnökségi ü lés a lap h an g já t 
- ,  köri>eadta Schmidt György bányász 

nagyapjának  Selm ecbányái in d e x é t  Réz 
Géza, Farbaky, Vitális és a  többi neves 
professzor aláírásával, az 1912-ben be 
jegyze tt végzéssel. Ö rö m é t fejezte ki, 
hogy az elnökség i d ö n té s  alap ján  Mis
kolc és S o p ro n  u tá n  S elm ecbányán, az 

alm a m a te r  falai közö tt ta rth a tju k  el

nökségi ü lésünket. Mikolas Beranek, a 

szlovák bányászati egyesület fő titkára 
volt e lnökségi ü lésünk  vendéglátó ja , 
Moravitz Péter, tiszteleti tagunk  p ed ig  a 
szlovákiai k in ttartózkodásunk  szervező 
j e ,  a m ié rt e ln ö k ü n k  k ö szö n e té t fejezte 
ki. E zután  felkérte  az első  n ap ire n d i 

p o n t e lőadó it, hogy szám oljanak be  a 

84. küldöttközgyűlés előkészületeirő l.

Dr. Tardy Pál e lm o n d ta , hogy az 

ez évi közgyűlésünk a 14. ö n tő n a p o k 

hoz kapcsolódva, an n ak  program jára 
é p ü l t  E n n ek  m egfe le lően  a  közgyűlés 
helyszínét Szíj Zoltán, az ö n tő n a p o k  fő 
szervezője készíti elő . E zu tán  a  részletes 
p ro g ra m o t és techn ika i kérd ések e t is

m e rte tte .

Molnár István a küldöttközgyűlés b e 
szám olóját ism erte tte , és m ég  h iánypó t 
lásokra szó líto tta  fel a szakosztályokat, 
illetve n é h á n y  bizo ttság  vezetőjét.

A n a p ire n d h e z  több  szakosztály titká 
ra, bizottságvezetője szólt hozzá, és te tt 

k iegészítő  ja v as la to k a t Az e lnökség  d ö n 

tö tt abban , hogy a hiányzó anyagok elle 

n é re  a közgyűlési beszám oló t szeptem 
b e r  16-ig ki kell kü lden i.

Ezután  Reményi Gábor szám olt b e  a  ki
tün te tésijavasla tok ró l. A m egjelö lt kere 
teken  felü l érkeztek  javaslatok, mélyítői 
az elnökségi k e re t te rh é re  további há 
rom  kolléga k itün tetésével az elnökség  

e g y e té r te tt
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A tém áh o z  hozzászólt Kiss Csaba, 
Schmidt György, Szombatfaliry Rudolf. Az 

e lnökség  az é rem b izo ttság  elő terjesz 

té sé t a  h á ro m  kiegészítő  javasla tta l el 
fogadta.

A nagyrendezvényekhez  kapcso lód 
va Csath Béla, a  23. IC O H T E C  n em ze t 
közi te c h n ik a tö r té n e ti szem inárium ró l 

az alább iakat m o n d ta :

„30 o rszágbó l közel 250 résztvevő 
17 szekcióban  180 előadás k e re té b e n  is
m e rte tte  m u n k á ja  e re d m é n y é t ,A  b á 
nyászat és ko h ásza t nag y ip arrá  válásá
n ak  tö r té n e te  a  II. v ilá g h áb o rú ig ” c ím ű  
szekcióban (a  szekcióvezető C sath  Béla, 

a  TH B  vezető je) a  bányászat, az olajbá 
nyászat és ko h ásza t te rü le té rő l 20 előa 
dás h a n g z o tt el, m elyek közü l 10 m a 
gyar, 5 n é m e t, 2 cseh , 1-1 o sz trák  illetve 
h o rv á t szerzőtő l sz á rm a z o tt ”

Az egyéb n a p ire n d i p o n to k b a n  d r. 
T ó th  István távo llé tében  d r . T ard y  Pál 
ism erte tte  az e lk ész íte tt alapszabályt. 
T ovábbi észrevételek  érk ez tek  a bányá 
szati szakosztály részérő l, m e lyeke t az el 
nökség  m egtárgyalt, és ez ek e t is figye
le m b e  véve készíti e l a  közgyűlés e lé  1 Ki
te rjesz tendő  alapszabá ly t

„Selmeci képeslapok”

Csath Béla előadása

E gyesü letünk  e ln ö k ség é n ek  ren d ezésé 
b e n  e ljö ttü n k  S elm ecbányára, hogy  az 
A kadém ia é p ü le té b e n  ta rtsuk  so ro n  kö 
vetkező e lnökség i ü lé s ü n k e t

A szellem i vonzás tö rvényének  en 
gedve az u tó b b i id ő b e n  egyre tö b b e n  -  
m agánszem élyek , cso p o rto k  -  keresik  
fel S elm ecbányát, a lm a m a te rü n k  váro 
sát, akik  e lfoglaltságuk m e lle tt az 
együttérzés ápo lása  é rd e k é b e n  id ő t sza
k ítanak  a rra , hogy  közös m ú ltu n k  u tá n  
érd ek lő d jen ek .

Az a láb b iakban  egy csokor „selm eci 
k ép e s la p ”-pal em lék ezn ék  vissza, é let 
k ép e k e t felvillantva, ki-ki hogy  lá tta  az 
akkori S e lm e c e t

❖  ❖  ❖

„Ahogy k ö ze le d tü n k  a városhoz, az ös- 
m erős tájak, hegyek , a m ező  tarkálló  vi
rágai a nyájakkal, a  zsibongó  ivadékok a 
nyájak m e n té n , v isszaringatták le lk ü n 
k e t ö reg ség ü n k b ő l, ifjúságunk  d e rű s  ta 

vaszába.

A hogy d ö c ö g ö tt fö lfelé a kis vonat, 
nagy m e g lep e té sem re  a firm ák  k iugrál 
tak a fü lkékbő l, és verseny t fu to ttak  a 
kávédaráló  m ozdonnyal. M agam  is kö 
vettem  őket, ső t a m o zdony t m egelőzve 

hívogattam : igyekezzen és n e  szuszog

jo n  ak k o rá t.”

E zu tán  S ch m id t György elő terjeszté 
sé b en  az OM BKE pénzügyi he lyze té t 

tárgyalta az elnökség , és véglegesíte tte a 

pénzügyi je le n té s t  Az elnökség  m ódosí 
tó  és p o n to s ító  észrevételek figyelem be 
vételével a  pénzügyi b eszám o ló t elfo 
g ad ta , m elyet közgyűlési beszám oló iban  
m eg je len te t. A  tém ához hozzászólt Kiss 

C saba és a szakosztályok titkárai.

A következőkijen  az e ln ö k  tájékoz 
ta tta  az e lnöksége t, hogy  a  k o ráb b i fel 
h atalm azás a lap ján  egyesü le tünk  m eg 
vásáro lta a  M úzeum  k ö rü t 3. szám  III. 
e m e le té n  lévő 175 m 2-es in g a tla n t 10,5 
m illió  Ft-ért. A k lub , a könyvtár, a  köz 

p o n ti titkárság cé ljá t szolgáló székház 
átalak ításának  előkészü lete  folyam at
b a n  van, a  közgyűlésig e lkészü lnek  a  va
riációk.

Ezt követően  Csath Béla volt Selmec
bányái d iákok  visszaem lékezéseit fel 
idézve ta r to tt  h an g u la to s  e lő adást Sel
m eci képeslapok  cím m el. Az e lő adást 
az e lnökség i ljeszám oló u tá n  közöljük.

Az ü lést bezárva az elnökség  átsétált 
az E rdészeti P alo ta  azon te rm éb e , ahol 
egyesü le tünk  alakuló  közgyűlése volt 
1892. jú liu s  27-én. Ezzel kapcso la tban

Рига Ferenc ism e rte te tt Sóltz Vilmos nyitó 
b eszéd éb ő l rész leteket, illetve ta rto tt 

m egem lékezést, m elyen  rész t vettek az 

erdész ko llégák  képviselői is.
A m egem lékezés u tá n  az elnökség  

tagjai a  S zen t K atalin-tem plom  zászlóát
adási és zászlószentelési ü n n e p sé g é n  
v e ttek  részt. S elm ecbánya a  világörök 

ség része lett. Az ü n n e p sé g  u tá n  a Szlo
vák Bányászati Egyesület vezetői látták  
ven d ég ü l székházukban  (Bansky D om ) 
e ln ö k sé g ü n k e t rövid  m egbeszélésre, 
m a jd  eb é d re .

Az esti ó rá k b a n  a  k in n ta rtó zk o d ó  
tö b b i bányász-kohász kollégával és egye

te m i hallgatóval közösen  (közel 200 fő) 
vettek  rész t a hagyom ányos szalam an- 

d e r iin n e p sé g e n , ah o l a felvonulást a 
m agyar de leg ác ió  vezette. Az egyen ru 
h ás  bányász-kohász kollégák és hallga 
tók  se lm eci é n e k e k e t énekelve vonultak  
végig S elm ecbánya u tcáin .

A p ro g ra m  ism ét a „bányászházban” 
fo ly ta tódo tt, j ó  h an g u la tú  szakestéllyel.

E lnökségi ü lé sü n k  m ásnap  reggel 
Péch Antal s írjánál foly tatódott, m egem 
lékezve volt p rofesszora inkró l.

Schmidt György

„Selmec nem csak  azért n ő tt  anny ira  szí
vem hez, m e r t igazán s tu d en s é le t v iru lt 
o tt. Sok ö rö m b e n  volt részünk , sok m u 
la tságos d iákcsínyt követtünk  el, sok 
m ó k á t kezdem ényeztünk , és m egnyer 
tük  a  h íres  bányaváros egész lakosságá 
n ak  szerete té t.

S elm ec, te kedves, ö re g  város. Szere 
te tte l em lékezem  rád  m in d e n k o r. Sok 
b o rso t tö r tü n k  o r ro d  alá, n é h a  prüsz 
kö lté l is egy kicsit, d e  az csak olyan h a p 
ci volt; m ú ló , és k eb led re  ö le lted  diákja 
ida t, akik n é lk ü l é ln i sem tu d tá l v o ln a .”

❖  ❖  ♦>

,A  szívem lren és le lk em b en  zsibongó 
éd es e m lék e k e t csak le írn i, e lm o n d an i 
tu d o m , d e  a  színt, am i azokat l>era- 
gyogja, a  m elegséget, a m it le lkem ljen  
és m in d e n  selm eci d iák  le lk éb en  fakasz
tanak , az t n em  tu d o m  Ije leö n te n i sza
vaim ba.

N e g o n d o lja  senki, hogy Selm ecen  
csak ittunk  és m ula ttunk . H a  e d d ig  nem  
figyelték m eg  a  völgyek alján bányá inka t 
és a hegyek o ld a lán  p o m pázó  erde in - 
ket, o t t  m eg láthatják , m it m íveltek férfi 
ko ru k b an  a nó tás selm eci d iák o k .”

„D rága Selm ec! Ö d ö n , kissé unalm as 
város voltál, m égis I jen n e d  é ltü k  á t é le 
tü n k  legszebb, leg ragyogóbb  ide jét. A 
te  furcsaságaid , a  b e n n e d  e ltö ltö tt esz

te n d ő k  d e rü lt  em lék e  elk ísé r b e n n ü n 

k e t a sírig. M ajd téli a lkonyaton  a  té r 
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d ü n k ö n  lovagló u n o k á in k n ak  regé ln i 
fo g u n k  a te  összevissza falaid  k ö zö tt át 
é l t  id ő k  rózsás em lékérő l. A  le lkünk  
visszaszáll a  se lm eci d iák é le t ide jére . Só- 
v árg u n k  u tán a . S zebbnek  lá tjuk  a  diák 
leg en d á k  rózsaszínű  k ö d é n  keresztül. 
T u d ju k , hogy  el ke lle tt m ú ln ia , m égis 
sz e re tn é n k  visszahozni, hacsak  egy pilla 
n a tra  is. É desen  esik  visszaem lékezni a 
vidám  e ltö ltö tt és ö rö k re  e l tű n t d iáké 
vekre, a  g o n d ta lan  id ő k re , és u to ljára 
ta lán  v isszaálm odni azt. S e lm ece t nem  
le h e t e lfe led n i.”

Egy 50 éves találkozó emlékbeszédéből: 
„Lélekben  szálljunk vissza a  m ú ltba , m i
k o r  a  kanyargós pályán, a keskenyvágá- 
nyú  v o n a to n  b e fu to ttu n k  az A lm a M ate 
rü n k  székhelyére, hogy m egkezdhessük  
nagyrészt va lóban  g o n d ta lan  és b o ld o g  
d iákéveinket. A g au d eam u s ig itu r h an g 
j a i t  hallva, k a r t  k arb a  öltve já rju k  m ég 
egyszer v ég ig g o ndo la tban  a fe led h e te t 
le n , szép, kedves selm eci id ő k e t”

„F elem elt m in d e n k o r  a Szitnya fensé 

g e , e lra g a d o tt a  Leányvár alkonyi szilu 

e ttje , a  m ö g ö tte  úszó felhők  ö rö k k é  vál
tozó, g lóriás ragyogásai b íborvörös, 
m a jd  büsszürke sz íne .”

„Selm ecbánya! N ap sugárra l k e llene  
le írn o m  e  szót. A lm a M aterü n k n ek  
n e m  le h e te tt  m é ltó b b  székhelye e kies 

fekvésű városnál, m elyet a Paradicsom -
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hegy  ö lé ljen  ta rt, és fenyőcsipkés bérc- 
kaijával keb léhez  szorít. A m in t a fö ld 
n ek  m é h é b e n  re jte tt kőzetek  n em es  
é rc te lé rek k e l van n ak  átszőve, úgy a vá

ros szellem i és erkölcsi lé g k ö ré t az ifjú 

ság b o h é m  le lke által tá p lá lt h an g u la 
tok és ö tle tek  te líte tték . Az akadém iai 
ifjúság bizony sokszor a  kedélyéből fa
kad t, tréfás, h u m o ro s  felvonulásokkal 
te re m te tt  h a n g u la to t a v áro sb an .”

❖  ❖  ❖

És a m ár Sopronban já r t  hallgatók visszaem
lékezéseiből:

„Ha a se lm eciek  összejönnek , legyenek  
a leg k ü lö n b ö ző b b  k o rú ak , fe lo ldód ik  
m ég  az a  kis feszültség is, m ely ta lán  o tt  
la p p an g  közö ttük , m indössze  egy szép 

d iák n ó ta , a M indnyájan  vo ltunk  egy
szer... h a lla tára . A szívünk összedob 
b an , k ö rü lö le l b e n n ü n k e t a selm eci 
aranyháló . És m in é l ö re g e b b e n  va
gyunk, a n n á l jo b b a n  e lérzék en y ü lü n k , 
hallgatva a dalt, F iuk, h a  m e g re m eg  ke 
z e m b e n .. .”

„Selmec a d iá k é le tü n k  m egtestesítő je . 
Selm ec fogalm a öleli k ö rü l szokásain 
kat, em lék e in k e t, n ó tá in k a t. M inden , 
am i a m i é le tü n k b e n  szebb, jo b b , m ás 
m in t a tö b b ie k éb e n , az selm eci.

Selm ec úgy é l a  le lk ű n k b en , m in t  a 
v idám , g o n d ta la n  b o ld o g  város. Az ifjú 
ság városa, a m i városunk , ah o l tavasz 
volt m ind ig , békés ö rö m , m e r t  a csikor 
gó  fagyban is m á ju st b o n to t t  az ifjúság 
jó k e d v e .”

Az 1914-ben végzettek 40 éves találko 
zó jára  í r t  verssel fe jezném  b e  a „selmeci 
k ép e s la p ” gyűjtem ényét:

Vén fiúk , valélák, elérkezett e nap  

Sugaras tavaszunk őszi verőfénye,

Évtizedek terhét vessük le vállunkról,
Legyünk gondtalanok, m int ma negyven éve!

Idézzük a múltat, boldog ifjúságot, 

Támasszuk életre a régi Seime cet 

Űzzük el a csendet e főiskoláról 

Éjünk át édes-bús tűnt szerelmeket.

Lássuk magunkat ma újra fiatalnak  

Gyérüló' hajunk még dús fü rtű  legyen,
Ne nézzük homlokunk gond-szürke redőit 
Rózsás múlt ra váljon a megszürkült jelen.

Legyünk délceg ifjak, csillogjon a szemünk 

Friss ütemben verjen halkuló szívünk  

VivátFiúk! A  múltra három eks 

H a újra vidám szakestélyt ülünk.

Oltsuk fel a kedves öreg grubent 

Emlékezzünk fo ltró l... fo lt u tá n ... 
Mosolyogjon szívünk haj, de szép idő' volt 

M indnyájan voltunk egyszer az Akadémián.

Régi ideálunk, kedves szép leányok,
Bocsásson meg nekünk kicsi szívetek,
H a hűtlenek lettünk, messze vitt a sorsunk. 
M i a szerelemre voltunk szerelmesek.

A  grulrenről lassan lekopnak a színek 

Megfakult a selyem a hímzett szíven,

De emléketek féltett drága kincsként,
M i is szívünk mélyén őrizzük híven.

Silentium! egy percig néma csend 

Érettük, akik ma már nem lehetnék itt, 
Szól a Klopacska: halljátok f iú k  

Tompán kopogó hangjain

Szívem a fáradt kontrapunkt 

Visszhangként fá jón  rádobog 

Selmec, fiatalság! Édes, bús szerelmek 
Fukszok, veteránok, Isten veletek.

Valéták, eks! A fiatalság, Selmec emlékére 

Jószerencsét! Vmát! Üdv az erdésznek!

Sok é rdekes vizsgáztatásról beszéltek 
egym ás között a  hallgatók. V olt am i való
b an  m e g tö rtén t, volt am i tréfának  szüle
te tt, d e  m in t jó  tréfát, ism ételten  elővet
ték egy-egy hangu la to s összejövetelen, 
szakestélyen. Ezek közül eggyel zárnám  
végleg a  „selm eci képeslapok”-at.

Böckh Hugó  p rofesszor egy kőze te t 
a d  a  h a llg a tó  kézéire m eghatá rozás cél 
j á tó l .  A h a llg a tó  nézi-nézi, m ajd  m eg 
nyalja, d e  n e m  tu d  választ adni. A m eg- 
nyalást észrevette a professzor, m oso 
lyogva egy m ásik  k ő ze te t ad  a  fiúnak , d e  
az ezzel sem  b o ld o g u l, m ajd  e z t is m eg 
nyalja. Az e re d m é n y  ugyanaz. Böckh 
H ugó  kacagva m egkérd i: T u d ja  m it 
nyalt m eg? N em , volt a  válasz. H á t egy 
m eg k ö v esed e tt g u a n ó  v o lt  P rofesszor 
ú r , egy e légségesért b á rm it m egnyalok. 

M egkap ta az e lég sé g est
K öszönöm , hogy m eghallga tták  a 

„selm eci k ép e s la p ’’-okról szóló ism erte 
té s e m e t

382



129. évfolyam 9. szám, 1996. szeptember hó EGYESÜLETI HÍRMONDÓ

KÖSZÖNTÉS

80 éves lett

Török Frigyes aranydiplo 
m ás fém kohóm érnök , egyesü
le tünk  tiszteleti tagja augusz
tusban ü n n ep e lte  80. szü
letésnapját.

Ritka eset, hogy valakit a 
kollégák, egyesületi tagok, is
m erősök jo b b a n  ism ernek  b e 
cenevén, m in t hivatalos ke 
resztnevén. A heted ik  X u tán  
pedig  általában m ár elm arad  
a  becenév. T ö rö k  Bobi ebben  
kivétel. Az általános szeretet 
je le , hogy m ég a fiatalok is 
ezen a  néven szólítják, esetleg 
n éha  tiszteletből halkan hoz 
zátéve a bácsi kiegészítést.

Jub ilánsunk  1916. aug 27- 
én  született S opronban  az 
U rbs fidelissim a polgáraként. 
1941-ben szerzett fém kohó- 
m ém ök i oklevelet és friss d ip 
lom ásként k erü lt első, és éle 
té t m eghatározó  m unkahelyé 
re  az 1908-ban a lap íto tt Me- 
ta llochem iába. I tt végigélte a 
vállalat é le tének  összes szép és 
keserves m ozzanatát. 1951-től 
m in t a vállalat főm érnöke, ill. 
műszaki igazgatója felelt szin 

te m indenért, am i a vállalat

nál tö rtén t. Cselekvő, sokszor 
pedig  szenvedő alanya volt a 
vállalat é le te  esem ényeinek, 
így a cégnek  az ország legna 
gyobb színesfém kohászati 
üzem m é tö rté n t felfuttatásá 

nak  és az 1958 augusztus 16- 

án  m egtarto tt nagyon szép ju 
b ileum i ü n n ep ségének  is. N e 
véhez fűződik a cég fejleszté
se, a term elés felfuttatása, há 
b o rú  u tán i újjáépítése és ké 
sőbb számos környezetvédel

m i p rob lém a tisztázása.

Talán é rdem es m egem líte 
ni, hogy eb ben  az időben  a 
M etallochem ia term ékpalettá 
já n  a  fém eken (konverterréz, 
b ronztöm b, finom íto tt ó lom ) 
kívül számos fém só és festék 

(rézgálic, vasgálic, bárium 
szulfát, cink-szulfát, lithopon, 
króm tim só, vas-oxid-sárga, 
vas-oxid-vörös, ó lom m ín ium ) 
szerepelt. A gyártás teh á t 
m eglehetősen szerteágazó 
volt, és irányítása nagy körül

tekintést követelt.

Szakmai tevékenységét is a 
fejlesztés, az új m egoldások 
keresése je llem ezte.

Részt vett a hazai réz- és 
ó lom kohászat fejlesztésének 
m inden  fontosabb lépésében. 
A KGST-ben m int szakértő 
végzett je len tő s  m unkát. Nem 
m arad t ki a m agyar porfesték 
gyártás fejlesztéséből sem. 
Szabadalm ai igazolják m unká 
já t, többek  között a  horgany 
fehér (1954), az ólom m ínium  
és a lithopon  festékek gyártá
sában. 1971-ben az ónozás és 
a  gépi forrasztóón gyártásá
n ak  m egindítása kapcsolódik 
nevéhez.

T örök  Frigyes 1972-ben fő 
osztályvezetőként a Csepel 
Művek Tervező Intézetéin ' ke

rü lt, ahol bőven kam atoztat 
h a tta  ipari tapasztalatait. In 
n en  m en t nyugdíjba 1979- 
ben . Gazdasági m unkáját és 
az iparban végzett társadalm i 
tevékenységét tö b b  kitüntetés 
fémjelzi.

Két alkalom m al kapott 
sztahanovista oklevelet és je l 
vényt, három  alkalom m al lett 
a  „kohászat kiváló dolgozója”, 
m egkapta a „testnevelés és 
sport érdem es dolgozója” ki
tün tetést, továbbá a  „kiváló 

ú jító” k itüntetés b ronz  és 

ezüst fokozatát.
1991-ben az egyetem től 

m egkapta az arany kohóm ér 
nöki diplom át.

Egyesületünkbe 1942-ben 
lépett be, és ettől kezdve sze

mélye m eghatározó  volt a 

fém kohászati szakosztály, 
m ajd az egyesület egésze éle 
tében. E leinte a fém kohászati 
szakosztályban vállalt m unkát, 
m ajd 1946-ban közrem űkö 

d ö tt a  M etallochem ia helyi 

csoport szervezésében. 1960- 

ban  a  fém kohászati szakosz
tály vezetőségi tagjává válasz
tották. 1968 és 1976 között az 
egyesület fegyelmi bizottságá
nak  vezetője. 1976- 1981 idő 
szakban a fém kohászati szak

osztály elnökhelyettese. Erre 

az időszakra esik az a m ár fe
ledésbe m en t esem ény, ami
ko r Várhelyi Rezsővel az -  egy 
könnyelm ű főtitkári ígéret 
nem  teljesítése m iatt -  „elsza
kadt" M otim helyi szervezetet 

visszavezette az egyesületbe. 
1981-1993 időszakban az 
egyesület társadalm i és ren 
dezvény bizottság vezetője.

Sütő István

Ebben a  beosztásában a ko 
rábbinál m ég aktívabban vett 
részt különféle konferenciák, 
belföldi és külföldi tanu l 
m ányutak és egyéb rendezvé 
nyek m egszervezésében és le 
bonyolításában. Sokéves gaz
dasági és társadalm i m unkája 
alatt szerteágazó ism eretsé 
gekre te tt szert, am iket m in 
dig az egyesület javára kam a
toztatott. 1984-ben elnökségi 
határozat d ö n tö tt arról, hogy 
az Aknam élyítő Vállalattal kö 
zösen a Szent István krt. 11. 
sz. ház pincéjében könyvtári, 
olvasó- és klubhelyiséget kell 
létrehozni. Fáradtságot és ide 

geit nem  kímélve szervezte az 

építkezést, az átköltözést és fá
radhatatlan  m unkája ered m é 
nyeképpen 1986 végére az 
egyesület egy 314 m2 alap te 
rü letű  klubhelyiséggel le tt 
gazdagabb. Sajnos ez a klub- 

helyiség m a m ár a m últé, el 

vitte a tö rténelem , d e  rem él
jük , hogy az egyesület új klub- 
helyiségében m ajd ú jra lá that 
ju k  azokat a jelvényeket, em 
léktárgyakat, am ik nem  vesz
tek el az újabb átköltözés so

rán.

Az egyesület nyugdíjas tú 
ráinak szervezése is T örök  
Bobi nevéhez fűződik, b á r  e b 
ben  a m unkában nagy segítsé
gére volt felesége, M ária is, 
aki nem csak az adm inisztratív 

szakmai hátteret, de női meg 
érzéssel a szükséges nyugodt 
légkört is biztosította. A nyug 
díjas tú rák  célországai az évek 
során Olaszország, NSZK, 
Ausztria, Csehszlovákia és 
Franciaország voltak.

A sok és eredm ényes egye

sületi m unka ju ta lm ak én t az 
elnökség a következő k itün te 
téseket adom ányozta illetve

Török Frigyes

javasolta azok m egadását 
m ost jub ilá ló  T ö rök  Frigyes 
kollégánknak.

1972. Zorkóczy Samu 
arany em lékérem , 1982. Zor
kóczy Sam u bronz em lék 
érem , 1983. Kiváló M unkáért 
m iniszteri kitüntetés, 1988. 
egyesületi tiszteleti tagság, 
1989. MTESZ-díj.

N em  já r t  k itün tetés érte, 
d e  érdem es m egem líteni, 
hogy a jó l sikerült balatonfü 
red i Európai Bányásznapon 
Bobi m indenféle szolgálat 
m ellett vállalta az ingyen taxis 
szerepét, és segítségének volt 
köszönhető, hogy a  résztvevők 

szállásra tö rtén ő  eljuttatása a 

n éh a  bizony zűrzavaros helyi 
közlekedési lehetőségek elle 
n é re  is súrlódásm entesen zaj
lo tt le.

Kívánunk T örök  Bobinak 
m ég sok szép évet és lelkierőt 

annak  az elviseléséhez, hogy 

m ost m ár egyre többen  fogják 
Bobi bácsinak szólítani m in 
d ig jókedvű és segítőkész kol
légánkat. Isten éltesse sokáig, 
e rőben  egészségben.

75 éves lett

S ü tő  Is tv á n  okleveles gépész
m érnök, képlékenyalakító 
szakm érnök augusztusban töl
tö tte be 75. életévét.

1937-41 között a Ganz Va

gon és Hajógyár kovács üze
m ében  m int tanuló , majd 
m in t szakmunkás kezdte pá
lyafutását. 1945-49 között a 
Csepeli WM kovács üzem é 
ben  és a központi műszaki el

lenőrzési osztályon dolgozott, 

m iközben a helyi felső iparis
kola gépészeti tagozatán vég
bizonyítványt szerzett. 1949-
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1951 között a  G anz V agon 
gyárban (kovácsüzem), m ajd 
1951-55 között a  Csepeli 
Autógyárban (edző ill. TMK) 
technikusként dolgozott. Köz

b en  m egkezdte tanulm ányait 
a BME G épészm érnöki Ka
rán , ahol 1958-ban gépész- 
m érnöki, m ajd 1966-ban kép 
lékenyalakító  szakm érnöki 

oklevelet szerzett. 1955-70 

között a  Ganz, Ganz Mávag 
műszaki főosztálya gyárfejlesz
tési osztályán és a kohászati 
fejlesztési főosztályán m in t 
m elegüzem i csoportvezető 

ku ta tó  m érnök, m ajd 
1970-73 között a MAT Szer
kezeti Üzem műszaki osztá
lyán m in t h idegalakító  ku ta tó  
szakm érnök tevékenykedett. 
Végül 1973-80 között az 1SG 
műszaki főosztályán, m in t ko 
vács- és edző üzem i fejlesztő 

szakm érnök dolgozott.
M unkásságának főbb  

eredm ényei: a Csepel A utó 
gyár különféle szerszám gépei
nek  áttervezése; a  Ganz Má- 
vagban a  M axima sajtó te lep í 
tése és a süllyesztékes kovácsá- 
m -term elés felfejlesztése; a 
MAT Szerkezeti ü z e m b e n  az 
alum ínium hullám lem ez-gyár- 
tó  sor üzem be állításában és a 
hazai alum ínium  trapézliul- 
lám lem ez és egyéb alum íni 
um  term ékek  kifejlesztésében 
való aktív részvétel.

Dr. Szőke László aranyd ip 
lom ás kohóm ém ö k , egyesüle 
tü n k  tiszteleti tagja jú liu sban  
ü n n ep e lte  75. születésnapját. 
1921. jú liu s 20-án született 
S opronban . K ohóm ém öki 
oklevelét 1943-ban szerezte 
m eg a M űegyetem  sopron i 
karán, ahol a V erő professzor 
vezette fém technológiai tan-

Dr. Szőke László

széken 1946-ig do lgozo tt ad 
jun k tu sk én t. 1946-ban B-lis- 
tázták. 1947-ben Geleji p ro 
fesszor tám ogatásával kerü lt a 
Weiss M anfréd Acél- és Fém 
m űvek Rt. központi laborató 
rium ába. 1952-ig az edzőü 
zem  helyettes vezetője, 1957- 
ig az elek troacélm ű vezetője, 
1965-ig a M artin- és elektroa- 

célrníí gyárrészlegvezetője.

1965 és 1976 között a Vasi
p ari K utató In tézet igazgató- 
helyettese, m ajd -  nyugdíjba 
m enete lé ig  -  1981-ig a MVAE 
tanácsadója. UNID O-szakértő 

Törökországban (1980) és 

Szíriában (1982). 1986-1992
között az In ternational U nion 
fo r V acuum  Science, T ech 
n ique an d  A pplictions Va
cuum  M etallurgy Division T a 
nácsadó T estü le tének  magyar 

tagja. A tanszéki fém  tan i ku ta 
tó  tevékenységet követően -  
m in t az MTA nem esacél- és 
szüraffiné-albizottság tagja is 
(1951-1956) -  az acél edzhe- 
tőségével és a te rm om echani- 
kus kezelés edzlietőségre ki
fe jte tt hatásával, az SKF m e 
ta llurgiai és hőkezelő  gyakor
la tának honosítási lehetősége 
ivel (1949), ötvözött hu lladé 
kok ötvözőfém -tartalm áuak 
optim ális visszanyerését célzó 
m etallurgiai rendszer kialakí
tásával (1952-1964), főleg 
elek troacélok  oxigén (1958) 
alkalmazásával, folyékony n e 
m esacélok és Fe-Ni-ötvözetek 

vákuum ozásával végzett előál
lításával (1959), a W  és Mo ér 
cekből, ill. oxidokból való öt
vözésével, az olajtüzelésű m ar 
tinkem encék  olaj-földgáztüze- 
lésre átállításával stb. foglalko 
zott. Javaslatot te tt gyorsacél- 
tuskók és csőköröntecsek 
gyorshevítésére, és részt vett 
azok első  hazai üzem i beveze 
tésében. K om plex dezoxidáló 
szereket használt a csőkörön 

tecsek kihozatalának javításá 

ra  stb.
K utatóintézeti és ipari 

együttm űködést szervezett a 
diósgyőri és csepeli acélm ű 
vek, a d eb recen i Golyóscsap- 
ágymű és a V askút részvételé

vel a  m inél nagyobb csapágy

é le tta rtam o t biztosító, kiváló 
m inőségű acélnak a  korszerű 
élettartam -vizsgálatok alapján 
optim ális gyártástechnológiá 
já n ak  kialakítása céljából 
(1966). Részt vállalt új acél-

Ördög István

típusok hazai bevezetésében. 
A diósgyőri acélgyártókkal 
együtt kísérleteket végzett fé- 
m esített p elle t ívkemence-me- 
ta llurgiára kifejtett hatásának 
kiértékelésére (1972). Vizsgál
ta az elek troacélm ű term elé 
kenység-növelési lehetőségeit, 
valam int az acél olvadásának 
mikrofolyam atait (’73). Részt 
vett külföldi egyetem ekkel és 
kutatóintézetekkel való kap 
csolat kialakításában. Kezde
m ényezte nagyolvasztóink si- 
láuy vasércbetétjének dúsítha- 
tósági vizsgálatait (1976).

E lőadásokat ta rto tt techn i 
kum okban és egyetem eken, 
valam int a M érnöki Tovább 
képző In tézet előadássoroza 
ta iban . Külföldön Magde- 
bu rg b an  (1961), L jubljaná 
b an  (1966), P orto  Rozsban
(1972) , F reibergben (1973, 
1974, 1975), K apfenbergben
(1973) , B erlinben (1980) tar 
to tt előadásokat.

Az OMBKE-nek 1944 óta 
tagja, 1966 és 1989 között a 
BKL Kohászat szerkesztőbi
zottsági tagja, 1970 és 1976 
között az oktatási bizottság 
vezetője, a vaskohászati szak
osztályvezetőségnek 1967 óta 
tagja, 1988 ó ta  tiszteleti tag, 
1995 ó ta  a S eniorok Tanácsá 

nak  tagja.

Szakmai m unkájának  elis
m erései: M űegyetem i Rektori 
Díj (Richter Richúrddal meg 
osztva, 1944), M unkaérdem é 
rem  (1959), Mikoviny em lék 
érem  (1967), Zorkóczy-em- 

lékérem  (1984), az A m erican 

V acuum  Society k itün tetése a 
vákuum  m etallurgia fejlesz
téséért (1988), Sóltz-emlék- 
érem  (1994). 1975 ó ta  a m ű 
szaki tudom ány  kandidátusa 
és egyetem i dok to r, 1983 ó ta

c. egyetem i tan ár a Miskolci 
Egyetem en. A ranydiplom áját 
1993-ban vette át a miskolci 
és a sopron i egyetem en. 
T öbb  m in t 60 szakmai cikk, 

18 könyv, kézikönyv stb. szer
zője ill. társszerzője.

70 éves lett

Ördög István okleveles bá 
nyam érnök, egyesületünk vas- 
kohászati szakosztályának tag
j a  augusztusban töltö tte be 
70. életévét.

1926. augusztus 19-én szü
le te tt B udapesten. Középisko
lai tanulm ányai u tán  a Műe
gyetem en általános m érnöki, 
m ajd Sopronban bányaműve
lő m érnöki végzettséget szer
zett. Kezdő m érnökkén t az ás

ványbányászatban helyezke
d e tt el, és először Egerben be 
ruházási vonalon dolgozott, 
m ajd a D unántúli Ásványbá
nyászati Vállalat term elési és 
kutatási tevékenységét irányí
to tta  főm érnöki beosztásban. 
1957-től a szakmai ism eretek 
m ellett az idegen  nyelvekben 
is m egfelelő jártasságot, majd 

nyelvvizsgákat szerezve a Mi- 
nerálim pex Külkereskedelm i 
Vállalatnál az ipari ásványi 
anyagok és az ezekből gyártott 
készterm ékek im portjával fog
lalkozott, majd az ezzel a tevé
kenységgel foglalkozó főosz
tályt vezette. In n en  is m ent 
nyugdíjba. A M inerálim pex- 
nél szerezte m eg külkereske
delm i mérnök-közgazdászi 
végzettségét. M unkája során 
az ipari tűzálló anyagokat 
használó valam ennyi iparág 
gal kapcsolatba került, és az 
anyagok behozatalán túl az 
ezekhez tapadó ism eretek, új 
gyártási és felhasználási m ód 
szerek, új technológiai eljárá
sok hazai elterjesztését tarto t 

ta  a  m aga és m unkatársai leg

főbb  feladatának. így sikerült 
számos külföldi tanulm ányút, 
szim pózium, konferencia, be 
m u ta tó  szervezésével, szakfor
dítások készítésével többek 
között pl. kem ence falazatok 

felszórásos melegjavításához, 

m onolitikus tűzálló szerkeze
tek építéséhez, üst tolózáras 
berendezések  m eghonosításá 
hoz hozzájárulnia. M unkáját 
számos vállalati, iparági kiváló 
dolgozói kitüntetés ism erte el.
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P á lo v its  P á l okleveles kohó- 
m érnök  jú liu sban  tö ltö tte  be 
70. életévét.

1926. jú liu s  19-én S opron 
ban  született. O klevelét 1948- 
ban a  sopron i egyetem en sze
rezte. Első m unkahelye 
(1948-51) a  Tatabányai Alu
m ín ium kohó. 1951—54-ig az 
Înotai A lum ín ium kohó  fő 
m érnöke. 1955-59 az Ajkai 
A lum ínium kohóban term elé 
si osztályvezető, 1959-63 ko 
hászati főm érnök  a  NIM szí
nesfém ipari főosztályán, m ajd 
1964-74-ig ism ét Ajkán dolgo 
zott a  kohó  vezetőjeként. 
1974-től a MAT-ban terü leti 
főm érnök  1990. évi nyugállo 
m ányba vonulásáig.

Je len tő s szerepe volt a  fel 
sőtüskés kád típusú  alum íni
um elektrolízis technológiájá 
n ak  kidolgozásában. Ú ttö rő  

m unkát végzett az alum íni

um kohászat nehéz  fizikai 

m unkáinak  gépesítésében. A 
kifejlesztett kéreg tö rő  gépe 
ket a hazai és külföldi kohók 
ban  alkalmazzák. 1970-ben Aj
kán lé trehozta a kokilla ön tö 
dét, előkészítve az 1979-ben 

üzem be helyezett 3000 t /é v  
kapacitású nagynyom ású for 
m aöntödét. Találm ányait és 
újításait az iparág hasznosítot 
ta. A ranyérm es újító. Fejlesz
tési eredm ényeirő l főkén t a 

BKL-ben számolt be.

Az OMBKE-nek 1950 óta 
tagja. 11 évig az ajkai helyi 
szervezet titkára volt. 1975-89 
között az alum ínium kohászati 
szakcsoport titkára a  MAT- 
ban . Je len leg  az OMBKE fém - 

kohászat-történeti szakcsoport 
vezetője.

S z e m é n  Is tv á n  oki. kohó 
m érnök, a Struktúrafejlesztési 
és Innovációs Iro d a  nyugal
m azott főm unkatársa, egyesü
le tünknek  1963 ó ta  tagja, jú li 

us 18-án tö ltö tte  be  70. élet 
évét.

A Kassa m elletti Enyickén 
született, középiskolai tanul-

Pálovits Pál

mányait Kassán kezdte el, in 
n en  e re d  szlovák nyelvtudása. 
Az érettségi u tán  a BME gé
pészm érnöki karára nyert fel
vételt, m ajd átkerü lt a miskol
ci egyetem kohóm érnöki ka
rára, ahol 1956-ban szerzett 
oklevelet.

A M otoröntvénygyárban 

kezdte pályáját, előbb  meós, 
m ajd a laboratórium  vezetője, 
később üzem m érnök. Közre
m űködött a Vasipari Kutató 
In tézet irányítása alatt Ma
gyarországon elsőként létre 

hozott, a fekete-tem peröntvé- 
nyek gázfázisú hőkezelésére 
szolgáló, elektrom os fűtésű 
kem encével végzett félüzem i 
kísérletekben, továbbá a kis és 
közepes m ére tű  őrlőgolyók és 

a vasrostélyok kokillában való 

gyártásának megvalósításá
ban.

Az Ö n tödei Vállalat 1963. 
évi m egalakulása után  annak 
műszaki főosztályára került 
m in t előadó. Feladata a m ű 

szaki fejlesztési tervek koordi
nálása, a m űszaki-tudom ányos 
együttm űködési tervek össze
állítása, a kutatóhelyekkel va
ló kapcsolat kiépítése volt. Az 
Ö ntödei Vállalat m egszűnése, 
a  Magyar Ö ntészeti Egyesület 
m egalakulása u tán  a S truktú 

rafejlesztési és Innovációs Iro 
dához k erü lt változatlan m un 
kakörrel m in t főm unkatárs, 
innen  m en t 1988-ban nyug-

Unger Ervin

díjba. Számos tanulm ányutat 
szervezett egyesületünk kere 
tében, zöm m el a csehszlováki
ai ön tö d ék  és a FOND-EX 

nem zetközi öntészeti kiállítás 

m egtekintésére.

A KGM m egbízása alapján 
több  éven á t közrem űködött 
az állam i technikusm inősítő  
bizottság m unkájában. Hosz- 
szú ideig  referálta a Slévárens- 
tví c ím ű folyóiratot. M unkás
ságát h a t alkalom m al Kiváló 
Dolgozó kitüntetéssel ju ta l 
mazták.

U n g e r E rv in  okleveles kohó- 
m ém ök  jú liusban  ünn ep e lte  
70. születésnapját.

1926. jú lius 17-én született 
S opronban. Iskoláit is itt vé
gezte, 1944-ben érettségizett a 
bencés gim názium ban. A ko-

h ó m ém ök i oklevelet 1948. 
o k tóber 25-én szerezte meg.

Pályafutása 1948. novem 
b e r  15-én kezdődött Ó zdon, 
ahol aztán 1975-ig 27 évet töl
tö tt el. Két évig a durvahen 
g erm űben , m ajd 13 évig a fi
n o m h engerm űben  dolgozott 
különböző beosztásokban, az 
utolsó 8 évben a finom hen 
g erm ű  gyárrészlegvezetője- 
ként. Ezután a technológiai és 
kutatási főosztály (gyártás- és 
gyártmányfejlesztés), m ajd a 
műszaki fejlesztési főosztály 
(gyárfejlesztés) vezetője volt. 
1975-80 között a Magyar Vas- 
és A célipari Egyesülésben dol
gozott m in t m b. műszaki igaz
gató, ill. kereskedelm i főosz
tályvezető. Ez idő  alatt a 
KGST Vaskohászati ÁB hen 
gereltáru-, cső- és m ásodter- 
mékgyártási albizottságának 
elnöke és az In term etall ter 

m ékcsere-m unkabizottság ve

zetője is volt.
1980-ban a M etalimpex- 

hez kerü lt a távlati fejlesztési 
főosztály vezetőjeként, majd 
1985-től 1988. augusztusig a 
vállalat bécsi lem ezfeldolgozó 
já n ak  műszaki üzletvezetője- 

k én t dolgozott. 1988. ok tóber 
6-ával m en t nyugdíjba.

A z  1 9 5 0 - e s  é v e k b e n  5  é v i g  

tan íto tt az ózdi K ohóipari 
T echn ikum ban  és ugyancsak 

ö t évig a Miskolci NME ózdi 

esti vaskohászati tagozatán.
Az OMBKE-nek 1949 óta 

tagja. Tevékenységét a vasko
hászati szakosztályban, az ózdi 
helyi szervezetben fejtette ki, 
1970-74-ben en nek  elnöke 

ként. Aktívan részt vett a hen 
gerész konferenciák szervezé
sében, ezeken előadásokat is 
tarto tt. Nyolc éven át (1975- 
83) elnöke volt a hengerész 
szakcsoportnak, és 10 évig a 
vaskohászati szakosztály veze
tőségi tagja volt. A hengerész 

szakcsoport m unkájában m a is 
-  b ár kisebb aktivitással -  részt 
vesz. 1989-ben 40 éves tagsá
gért Sóltz em lékérm et kapott.

É r t e s í t j ü k  t i s z t e l t  t a g t á r s a i n k a t ,  h o g y  

a z  1 9 9 6 .  é v i  t a g s á g i  i g a z o l v á n y o k a t  p o s t á n  k ü ld jü k  k i.
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HELYI SZERVEZETEINK ÉLETÉBŐL

A Balás Jenő iskola 

névadó ünnepsége Gyergyóremetén

A  fém kohásza ti szakosztály kecskem éti 
helyi szervezete -  Dánfy László e ln ö k  irá 
nyításával -  1996. m ájus 17-20 . kö zö tt 
k irán d u lás t szervezett Székelyföldre. A 
k irán d u lás  résztvevői k é t m ikrobusszal 
in d u ltak  ú tn ak . Ú tk ö zb en  m e g tek in te t 
ték  N agyvárad, B ánffyhunyad, Kolozs
vár és T o rd a  n é h á n y  nevezetességét. Es
té re  érk ez tek  P ara jd ra , ah o l ü n n ep é ly e 
sen  fog ad ták  ő k et. A  következő  n a p o n  
a  környék  nevezetességeivel ism erked 
tek  m eg , m a jd  a  p a ra jd i sóbányában  — a 
selm eci hagyom ányok  fele leven ítése 
k é n t -  szakestélyen v e ttek  részt. M ájus 
19-én G y ergyó rem etére  lá togattak , a h o l 
a  G yergyórem ete-C sutakfalvi Á ltalános 
Iskola névadó  ü n n e p s é g  k e re té b e n  vet
te fel Balás Jenő' b án y a m é rn ö k , a falu  
szü lö tte nevét.

Az ü n n e p s é g  szentm isével kezdő 
d ö tt, m elyet Orbán László p á p a i p re lá tu s  
c e le b rá lt  Ezt kö v e tő en  a  többszáz ü n 
n e p lő  az iskolához v o n u lt, a h o l e lőször 

György Gábor G yergyórem ete po lgár- 
m este re  k ö szö n tö tte  a  m e g je len tek e t, 
és ism erte tte  Balás J e n ő  é le ttö r té n e té t. 
Pap Mihály tan ár, a  R em ete i C seres Ti
b o r  K özm űvelődési Egyesület e ln ö k e  
d íszbeszéde u tá n  a  m agyar kü ld ö ttség  
tagjai közül e lő szö r dr. Pataki Attila, a 
B akonyi B auxitbánya fő g eo lógusa  m o n 
d o tt  beszédet, m e ly b en  m é lta tta  Balás 
J e n ő  k u ta tó m u n k á já t, aki szakm ai tu d á 
sával nem csak  saját m a g án a k , h a n e m  a 
székelységnek is h írn e v e t szerzett. A ján 
d ék u l á ta d o tt  egy bányászfokost.

Az OMBKE n ev éb en  Tóth István, a 

M agyar A lu m ín iu m ip a ri M úzeum  m u n 

katársa  kö szö n tö tte  az ü n n e p lő k e t, és 
m é lta tta  Balás J e n ő  tu d o m án y o s m u n 
káját.

Ferencz István a  m osonm agyaróvári 
helyi szervezet e ln ö k e , aki család i k ap 
cso latai révén  e rő se n  k ö tő d ik  a  Székely- 

fö ldhöz, nagy  m eg ille tődésse l m o n d ta  
e l k ö szön tő  b eszédét. A m osonm agyar 
óváriak h á ro m  tö lgyfacsem etét h o ztak  
és ü lte tte k  e l az iskola u d v arán , m ellyel 
k ap cso la tban  F eren cz  István a követke 

ző k e t m o n d ta : „Régi hagyom ány  n á 

lunk , hogy je le s e b b  ü n n e p e k  alkalm á 

val e m lék fá t ü lte tn e k , m ely késő b b  is 
em lék e z te t a  k ie m e lk ed ő  esem ényre . A 
K isalföldön úgy tartják , hogy  az id e g en 
b e  k e rü lt székely e m b e r  fenyő fá t ü lte t  
háza k ö rü l, m ely a  távoli ó h a z á t idézi. 

F elénk  n em  je lle m z ő  az ö rö k zö ld  fe
n y ő erdő , ez in k á b b  az e rdé ly i havasok  
ékessége. A Szigetköz—K isalföld síkságát 
a tölgy, a b ü k k  a H an sá g o t a fűzfa és a

nyárfa uralja. A tölgyfa az, am i ellená ll 
a té lnek , az idő járás viszontagságainak, 
tö b b  évszázadot is m egél. E ttől a g o n 
d o la ttó l vezérelve d ö n tö ttü n k  úgy, 
hogy  erdész  testvére ink  k ö zre m ű k ö d é 
sével e lh o z u n k  h á ro m  d a ra b , óvári e r 
d ő b e n  n ev e lk e d e tt tö lgyfacsem etét, 
hogy  az elü lte tve, m a jd  felnőve m eg ő 
rizze a m ai n ap  ü n n e p i esem ényét, s év
tizedek  m úlva is em lékeztesse az u tá 
n u n k  jö v ő  n em ze d ék e t. K érem , hogy 
ez ek e t az ifjú csem e ték e t gondozzák  
olyan szere te tte l, m in t am ilyennel m i 
az t h o z tu k , és egykor terebélyes fává 
nőve lom bjai ad janak  h ű s árn y ék o t a  ta 
n u ló  ifjúságnak  és a  ta n te s tü le tn e k .” 
V égezetü l á tad ta  a város és az OMBKE 
m osonm agyaróvári helyi szervezete 
a jándékait, v a lam in t a tö b b  helyrő l a 
gyerm ekek  részére  összegyűjtött köny 
v e k e t

A kecskem éti helyi szervezet nevé 
b e n  D ánfy László m é lta tta  a n a p  je le n 

tőségét, és az a ján d ék u l á ta d o tt je lk é 
p es pénzösszeggel k íván t a  tan u ló  ifjú 
ságnak  tisztes helytállást.

Laczkó Szentmiklósi Endre iskolaigaz 
gató  avatóbeszéde u tá n  O rb á n  László 
felszen telte  az em lék táb lá t, m elyen a 
következő  szöveg olvasható: „Balás Jenő

Az 1966-ban a  M iskolci N eh éz ip a ri M ű 

szaki E gyetem en  végzett okleveles ko- 
h ó m é m ö k ö k  találkoztak 1996. augusz 
tus 16-án a Miskolci E gyetem  C / l  é p ü 
le téb e n , a  h a jd an i K ocsedóban , hogy 
m eséljenek  egym ásnak  a  végzés ó ta  e l 

te lt h a rm in c , illetve a  leg u tó b b i ta lálko 

zó ó ta  e lte lt ö t  éviién tö rté n tek rő l. El
jö tte k  (m egszólalásuk s o r re n d jé tó n ): 
Zámbó István, dr. Vajda József, Urbán Lász
ló, Tóth Ferenc, Szécsi Károly, Szabó Antal, 
Stohker Kálmán, Román István, dr. Rejtő 

Ferencné Szabi Katalin, Pbichy György, Pu- 
rinszky Lajos, Molnár Miklós, Kühne 

György, dr. Kovács Tibor, Józsa Imrénk Földi 
Mária, Józsa Imre, Győri Imre, dr. Győrök 
György, dr. Dutkó Lajosné Fekete Katalin, 
Cseh Ferenc és dr. Bakó Károly. M egtisztel
te je len lé té v e l a  ta lálkozó t dr. Nándori 
Gyula p rofesszor. Szegletes Emil kollé 
g ánk  m á r n em  le h e te tt  velünk: alig 50 
évesen  m e n t el véglegesen közülünk.

A rendszerváltás, a  gazdasági átala-

Emlékfaültetés az iskola udvarán

1882-1930. Remete szülöttje. Mérnök, ku 
tató, a magyar bauxitbányászat úttörője, je
lentős vízszabályozási munkák tervezője em
lékére. 1996.” Az ü n n e p i m ű so r ku ltú r- 
p ro g ra m m a l é r t  véget, m ajd  fe h é r  asz
tal m e lle tti ism erk ed ésre  k e rü lt  sor.

Ezúttal sze re tn é  a  k rón ikás m egkö 
szönn i a  szervezőknek, hogy ez alatt a 
négy  n a p  a la tt csodála tos, fe le jd ie ted e n  
szép é lm én y b e n  v o lt részünk.

Egyúttal szere te tte l g o n d o lu n k  visz- 
sza erdély i b a rá ta in k ra  a viszontlátás re 
m én y éb en . Dr. László László

kulás sok u n k  é le té lje n  későn  jö t t  -  volt 
az álta lános m egállap ítás, e r re  ugyan 
tö b b  ko llégánk  sikere rácáfolt, am elyet 
ta lp raese ttségükke l, helyzetfelism eré 
sükkel, kem én y  m u n k á ju k k a l é r te k  el.

A találkozó  egyetem i részét követő 

e n  m e g tek in te ttü k  H á m o rb a n  a Köz

p o n ti Bányászati M úzeum ot, Ó m assán  
a  XVIII, sz áz ad tó l szárm azó kohászati 
em lék ek et, m a jd  kovácsok tó m u ta tó já n  
v e ttü n k  részt. Ö rö m m el te ttük  el az em 
lé k k é n t a helyszínen  e lő á llíto tt szeren 

c sep a tk ó t a  r á ü tö t t  d á tu m m al. E zúton 

is m egköszön jük  Poikoláb Lászlónak és 

ko llégáinak , a  m ú zeu m  m u n katársa i 
n ak  k ö z re m ű k ö d ésé t e b b e n  a  sokáig 
em lékeze tes d é lu tá n i p ro g ra m b an .

Este a m iskolc-tapolca-i D iana  é tte 
re m b e n  fe h é r  asztal m e lle tt folytattuk 

ta lálkozónkat.
M egfogadtuk , hogy e z en tú l is lega 

lá b b  30 év e n k én t (b á r  leh e t, hogy sű 
rű b b e n )  ta lálkozni fogunk . Bakó

EGYETEMI HÍREK

30 éve végzett kohóm érnökök találkozója
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KÜLFÖLDI RENDEZVÉNYEK

62. öntészeti világkongresszus

Philadelphia (USA), 1996. április 23-26.

A Pennsylvania állam beli P h ilade lph iá 
b an , am inek  neve szó szerinti ford ítás 
b an  ógö rögü l azt je le n ti, hogy „a testvéri 
szerete t városa”, im m ár harm ad ik  alka
lom m al ren deztek  ön tészeti világkong 
resszust.

A kongresszuson 37 ország 621 szak
em b ere  v ett részt, köztük a m agyar önté- 
szek kü ldö ttsége is. A m agyar delegáció  
ú tjá t a  M agyar Ö ntészeti Szövetség ügy
vezető  igazgatója , dr. Havasi László szer
vezte, ak inek  ezú ton  köszönjük m eg a 
gondos előkészítést és a  tan u lm án y ú t 
ko rrek t lebonyolítását. A rendezvényen 
az OM BKE hivatalos k ü ldö tte  Szom/mt- 

falvy R udolf szakosztályelnök és dr. Len 

gyel Károly szakosztálytitkár volt.
A k o n feren c iá t közvetlenül a 100 éve 

a lap íto tt A m erican F o u n d ry m en ’s Socie
ty (AFS) c e n te n á riu m i ön tőkongresszu 
sa és a hozzá kapcso lódó  CASTEXPO 
‘96 kiállítás u tá n  (április 20-23 .) ta rto t 

ták, am elyeket m integy  15000 résztvevő 
és é rd e k lő d ő  k erese tt fel. A kiállítás az 
E urópában  ism eretes szakvásárokhoz 
hason ló  nagyságú, nagyon im pozáns 
volt. T enn észe te s  m ó d o n  a kiállítók 
80-90% -a az am erikai ko n tin en srő l jö tt ,  
de  a szám ottevő nyugat-európai öntésze 
ti cégek vagy am erikai leányvállalataik is 
je le n  voltak.

A 62. világkongresszus m ottó ja „Ö nt
vénygyártás: e lő re  a XXI. századba” volt.

Leonyid Kozlov professzor, az Ö n tés 
technikai Egyesületek N em zetközi Szö
vetsége (CIATF) és en n é l a  tisztségénél 

fogva a 62. ön tészeti világkongresszus el

nöke, m egnyitó jában  az öntvénygyártók

e lő tt álló kih ívásokra fek te tte  a h an g 
súlyt: ,Az ágazat egyensúlyának fen n ta r 
tása évről-évre nehezebb  feladat, mivel 
szám os eljárás, m in t a kovácsolás, porko 
hászat, hegesztés stb. sok te rü le ten  ver
senyképessé vált. Az euergia-, nyersa
nyag- és ötvözőárak folyam atosan n ő 

nek , ugyanakkor a környezet védelm ére 
egyre több  p énz  kell fo rd ítan i.”

A világkongresszuson 26 ország szak
em b ere i 36 előadásban  szám oltak be 
eredm ényeik rő l, am elyek az öntvénym i
nőségjavításá tó l új eljárások fejlesztéséig 
az öntvénygyártás teljes keresztm etszetét 
érin tették . K ülön k iem elendő  a Rapid 
P ro to typing  (gyo rs/an  e lk ész íth e tő / 
p ro to típ u s) , am ely a tervezőasztalon, il
letve szám ítógép  segítségével m egálm o 
d o tt  öntvény m agjának h é jhom okbó l lé 
zersugár segítségével tö r té n ő  közvetlen 
gyártását valósítja m eg. A világ ön tő ip a 
rának  e legnagyobb seregszem léjén is 

m egállap íthattuk , hogy a robo tok  és az 
autom atizáció  korán tsem  vették á t olyan 
m értékben  az em b er feladatait, m in t azt 
k o rábban , egy-két évtizeddel eze lő tt fel
tételeztük.

A T echn ical Forum  h é t előadása szá
m ítógépes gyártástervezéssel, vezérléssel, 
autom atizálással foglalkozott. Egyik é r 
dekes e lőadása az volt, am elynek során a 
szerző b em u ta tta , hogy a Toyota hogyan 
kajjcsolja össze egyetlen rendszerré  kü 
lönböző  gyártóm üvei szám ítógépes al
rendszereit.

Az e lőadásokat és a hozzászólásokat 
hallgatva egyre nyilvánvalóbbá vált, hogy 

a jövő  ö n tö d é it vezető szakem bereknek

a szakma, a kapcsolódó terü letek , az in 
fo rm atika  és a szám ítógép ad ta  lehetősé 
gek  együttes ism erete , valam int a nyelv
tudás adja m eg  az igazi értékét.

A legszínvonalasabb e lőadásért já ró  
elism erést a zá róü lésen  a  ja p á n  Sugiya- 

ma, Y. és szerzőtársai kapták  nyomásos 
a lum ín ium öntvényekkel foglalkozó elő 
adásukért.

A kongresszusi kiadványban m egje 
le n t előadások rövid összefoglalóját kö 
vetkező lapszám unkban  fogjuk közre ad 
ni. ( A  szerk.)

A kongresszus ideje ala tt ta rto tt 
CIATF-közgyűlésen a tisztújítás szerint 

m egválasztott új elnökség:
E lnök: Kuhlgatz, W. (D)
A lelnök: Suchy,J. (PL)
Tagegyesületek képviseletében:

Delachaux, F. (F) 
Leceta,J. J. (E) 
Warren, R  C  (USA) 
Gifford, M. (GB) 
Buberi, A. (A)

Pénzügyi felelős: Jordan, R  (GB) 
E lnökségi tagok a  volt e lnökök 
képviseletében: Ohnaka, I. (J)

Város Á. (H)
Kozlov, L  (RUS)

Főtitkár: Gersler, J. (CH )

T itkár: Sóder, M.-R. (CH )
A CIATF alapszabályának jóváhagyott 

m egváltoztatása szerin t a jö v őben  két
év en k én t ren d e zn ek  öntészeti világ- 
kongresszust, így a 63.-at 1998. szeptem 
b e r  12-15-e közö tt B udapesten , a 64.-et 
2000. szep tem ber 10-14-e között Párizs
b an , a 65.-et 2002. szep tem berében  Szö

u lb an . 1997. jú n iu s  25-én az angliai 
S tratford-upon-A von-ban a CIATF a b rit 
ön tőegyesü lette l együttm űködve műsza
ki fó ru m o t ta rt „Új technológiák  az ön t 
vénygyártásban” cím m el.

Dr. Bakó Károly, a 63. világkong 

resszus szervezőbizottságának vezetője,.a 

CIATF elnökségi ü lésen  részletesen, a 
közgyűlésen rövidre fogva beszám olt a 
budapesti 63. ön tészeti világkongresszus 
előkészületeiről.

A világkongresszust üzem látogatások 
és kulturális p ro g ram o k  egészítették ki. 

Ezek kere téb en  lehetőség  nyílt a m últjá 
ra  m éltán  büszke város, Franklin  és Jef 
ferson  városa, P h iladelph ia  nevezetessé 
ge inek  m egism erésére is. Ez a város volt 
az USA első fővárosa, itt fogalm azták 
m eg  és fogadták  el a Függetlenségi Nyi
latkozatot.

A világkongresszus záróülésén  egy 

B udapeste t b em u ta tó  videofilm  vetítésé 
vel a  m agyar k ü ldö ttség  a m agyar öntész- 
társadalom  nevében  m eghívta a világ 
ön tő szak em b ere it a m agyarországi 63. 
ön tészeti világkongresszusra, s a leköszö 
n ő  Leonyid Kozlov elnök  m egőrzésre át
ad ta  a CIATF-zászlót a szervezőbizottság 
vezetőjének. Bakó

1 m  s~, г ,л . > # ™ т ' г  t ,  se » m  м е т к и » ■*«*>» у - » а ц

M A G Y A R O R S Z Á G  B Á N Y Á S Z A T Á N A K  É V E Z R E D E S  T Ö R T É N E T E

Az Országos Magyar Bányászati és Kohászati Egyesület hazánk millecentenáriuma alkalmából 
két kötetben, 1200 oldalon adja közre Magyarország bányászatának évezredes történetét. A 
könyv, mely korlátozott példányszámban jelenik meg, s kereskedelmi forgalomba nem kerül, 

kizárólag előjegyzés útján szerezhető be. Tervezett megjelenési ideje 1996IV. negyedéve.

A könyv I. kötete bányászatunk történetéta honfoglalástól napjainkig tekinti át, а II. kötet pedig 
hazánk bányaüzemeinek és intézményeinek történetét foglalja össze, külön fejezetben tárgyal
va a szénbányászat, az érc- és ásványbányászat, a szénhidrogén-bányászat, valamint a bá

nyászai tevékenységek és intézmények körét.

Megrendelhető az OMBKE elmén (1371 Budapest, Pf. 433.) levélben, faxon (201-7337) vagy 
személyesen (Budapest II., Fő u. 68. IV. em. 403-409.).

A kétkötetes könyv ára vászonkötésben 4000 Ft, kartonkötésben 3500 Ft.

Személyes megrendelés esetén a vételár az egyesület pénztárában is befizethető, minden más 
esetben a postahivatalokban kapható befizetési csekk felhasználásával a 10200830-32310119- 

70070000 sz. számlaszámra fizetendő be.
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S zű cs Endre
( 1 9 1 6 - 1 9 9 6 )

Széles szakmai tudással, nagy szorgalom

mal felhalmozott tapasztalatokkal rendel
kező acélgyártó és öntő szakembert veszí
tettünk el, amikor 1996. jú liu s  20-án 

Szűcs Endre örökre eltávozott körünkből. 

Hetekkel előtte még üdvözöltük 80. szüle

tésnapján, és lapunk készen állt a  köszön

tő  közlésére.

Nehéz elhinni, hogy az, akit még csak 

a közelmúlt hetekben-hónapokban láttunk 

magunk között ügybuzgalommal munka- 

programot összeállítani, szakértelemmel, 

de egyben páratlan dinamikával is kriti 

ká t gyakorolni és tanácsokat megfogal

mazni, nincs többé közöttünk, és nem is 

tér tússzá az életelemét jelentő konstruktív 

műszaki munka küzdőporondjára.
1916. jú lius 3-án született Győrszent- 

imrén. Kitűnő minősítésű kohómémöki 

diplomáját 1939-ben szerezte Sopronban. 

A z egyetemről Verő professzor úr ajánlá 
sával került a budapesti Hubert és Sig
mund Gyárba, olyan kiváló vezetők mel
lé, m int Vécsei Béla és Zorkóczy Béla. Egy 

év múlva a  laboratórium, majd az öntö

dék vezetője lett. Többek között kidolgozta 

és bevezette a hengerperselyek centrifugál- 

öntését.

1948-ban szolgálati érdekből Diós

győrbe helyezték, ahol előbb az acélmű 

vezetője, majd a  gyár műszaki igazgatója 

lett. 1951ben a  Csepel Vas- és Fémmű- 

vekben az acélmű vezetője, majd annak  

igazgatója. Ezekben az években jelennek  

meg az acélgyártással kapcsolatos fiz ika i 

kémiai kérdéseket tárgyaló dolgozatai, és 

segíti Zsák Viktor főszerkesztőt „Az acél

gyártás műszaki kérdései” c. könyvének 

megírásában. Több előadást tart a  M ér
nök Továbbképző Intézetben.

1953b o n  áthelyezik a  Vaskohászati 

Igazgatóságra, a műszaki osztály vezeté

sére. M int főtechnológus elsőrendű fe la 

data a  hazai acélgyártás fejlesztése. Köz
ben a KGST Acélgyártási Szekciójának 
vezetője. 1953-60 között másodállásban 

a Vasipari Kutató Intézet acélmetallurgi

a i osztályát is vezeti. Itt az egyik f ő  fe la 

data a  nagy hőmérsékleteken használt 

acéltípusok kidolgozása.

1957-ben visszakerül első munkahe
lyére, új nevén a KOVACba, mint a gyár 

főmérnöke. Számos fejlesztéssel, új termé
kekkel lép piacra ezekben az években a  

gyár. Ilyenek a nemesacél-kovácsműhely 

és a báriumferrit-mágnesüzem létesítése, 
a saválló csövek gyártása, a plaltírozott 
lemezek alapanyagának gyártása.

1967-től vállalja a  Rába Magyar Va
gon- és Gépgyár új acélöntödéjének mű

szaki előkészítését, a  létesítés vezetését. 

Utána a  Ganz M ávag acélöntödéjének 

rekonstrukciója a feladata. Innen vonult 

nyugdíjba 1976-ban.

Ezután sem pihen, hanem óriási ta 
pasztalatával több helyen szaktanácsadó, 
Indiában nfényes kemencét telepít és he 
lyez üzembe, Equadorban Ids öntödét tele

p í t  és betanítja a  munkásokat, több hazai 

kis öntöde létesítésének szakértője.

Egyesületünket mindig támogatta, a  

Kohászat szerkesztőbizottságának hosszú 

évekig volt tagja, a  vaskohászati szak
osztálynak két ciklusban volt vezetőségi 

tagja.

Egy dolgos, szorgalmas, sok szép szak
mai eredményt felmutató, szerény és még
is öntudatos élet zárult le, amikor Szűcs 

Endre barátunk és kollégánk szíve utolsót 
dobbant. Az élet sohasem osztogatott szá
mára könnyű sikert, a magas beosztáso

kat miitdig pozitív eredmények produká 

lásával kellett kiharcolnia. Állami és 

egyesületi kitüntetései mögött szívós és ke 
mény munka, fanatikus szakmaszeretet 
húzódott meg.

Ravatalánál az egyesület, a  kollégák 

és a  barátok nevében Bánki Gyula vett 

búcsút az elhunyttól. Kiemelte a  hosszú 

életpálya jelentős állomásait, külön emlé

kezett meg a  m indig segítőkész barát ha 
talmas munkabírásáról, fáradhatatlan  

innovációs készségéről, a  jobb műszaki 
megoldások kereséséinek vele született haj

lamáról. Meghatódoltan mondott utolsó 

,Jó  szerencsét!”

( B .G y . - N .  Z.)

Rozner László
( 1 9 2 5 - 1 9 9 6 )

Rozner László okleveles vegyész 1925. áp 
rilis 1-jén született az erdélyi Nagybá

nyán. Iskoláit nagyrészt szülőhelyén vé

gezte. Egyetemi tanulmányait 1943-ban a  

Pázmány Péter Tudományegyetem ve

gyész szakán kezdte, majd a  kolozsvári 
Bolyai Egyetemen folytatta, ahol 1948- 
ban vegyészdiplomát szerzett.

Szakmai tevékenységét a  nagybányai 

Vegyészeti és Kohászat Kombinátban 

kezdte, ahol ólom-, réz- és cinkkohászat

tal foglalkozott m int üzemvezető, majd  

technológus. 1963-tól a  Nagyváradi Tim 

földgyárban laborvezetőként, majd ezt kö
vetően technológusként dolgozott.

1973-ban családjával együtt Magyar- 

országra települt, és az Ajkai Timföld 
gyár és Alumíniumkohónál folytatta tevé
kenységiét. Először a műszaki főosztályon 

technológus csoportvezetőként, majd  

egészsége megrendülése után a  vállalat 

műszaki könyvtárában dokumentátor- 

ként dolgozott 1985-ös nyugdíjba vonulá 

sáig.

Rozner László életútját a szakmai tu 
dás és igényesség az emberi tisztesség és 

egyenesség jellemezte. Széles körű szak

mai ismeretekkel, tapasztalatokkal és 

mélyre ható klasszikus műveltséggel ren

delkezett, amelyekhez nagyfokú szerénység 

és személyes kedvesség társult.

A  feladatok megoldása során a  szak

mai műhely megteremtését tartotta fo n 

tosnak. Gondol fordított arra, hogy tudá 

sát, tapasztalatait átadja fiatalabb kollé
gáinak. Emberi magatartásában kitűnt 
igazságszeretete, a társadalmi igazságta
lanságokkal szemben állásfoglalása kér

lelhetetlen volt, m íg a kisebb emberi h i 

bákat finom  iróniázial nyugtázta.

Szívesen tartózkodott kollégái körében 

szabadidejében is, am ikor igaz meséivel 
helytállásra és hazaszeretetre tanította a  

többieket. Kapcsolata munkahelyével és 

munkatársaivcd nyugdíjba vonulása 

után is megmaradt, aktivitását betegsé

gei sem tudták teljesen megtörni.

Emlékét kegyelettel megőrizzük.

Balogh Zoltán
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A z új va ló s  idejű  szab á lyo zású  
B ühler g ép c sa lád n ak  kö szö n h ető en

m ost b izto s ítha tó  
a nyom áso s ö n tvén yek  m in ő ség e

Az SC D/53 gép működés közben a Bühler nyomásos öntödéjében

SC D
A nagy sikerű В gépcsaládon alapuló 

multiplikátoros gép változtatható 

jelleggörbével és valós idejű 
szabályozással készül. Mindezek 

segítségével a nyomásos öntvények 

széles választéka állítható elő 

a jelenlegi piaci követelményeknek 

megfelelően megbízható minőségben 

és gazdaságosan.

s e
"1 Q  ' A  k e z d e t i  p r ó b á l k o z á s o k  

I Zf a  B ü h le r n é l  a  v a l ó s  id e jű

s z a b á l y o z á s i  r e n d s z e r r e l

*1  Q  ö  £  A z  e l s ő  s o r o z a t g y á r t á s  

m e g k e z d é s e  a  B ü h le r n é l

1994 G ifa  1 9 9 4 :

S C  n a g y o b b  g é p e k  c s a l á d j á n a k  

p ia c i  b e v e z e t é s e

1996 A  m á s o d i k  g e n e r á c i ó s  v a l ó s  id e jű  

s z a b á l y o z á s ú  g é p e k  je le n t ik  

a  k ifo rro tt  S C - t e c h n o l ó g i á t

Multiplikátort nem tartalmazó gép nagy 

dinamikájú öntőteljesítménnyel.

A legnagyobb rugalmasságot nyújtja 

azon cégek számára, amelyek 

különösen magas követelményű 

öntvényeket gyártanak, és fel kívánnak 

készülni az új technológiák 

alkalmazására. Könnyű használni -  

mint minden második generációs valós 

idejű szabályozású gépet.

SC N
A nagy méretű öntőhenger nagy 

dinamikus öntőerőt tesz lehetővé, 

pl. a semi-solid metal casting számára. 

A multiplikátor gondoskodik 

a legnagyobb utánnyomásról, amely 

többek között a squeeze casting 

alkalmazásához szükséges.

Az SC-N képviseli a gazdaságosságot 

az új öntéstechnológiákban.
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A u to m atiku s  kohógázfák lya  fe jlesztése

és létesítése

BODNÁR GYÖRGY -  CZELLÉR BÉLA -  KEREK ISTVÁN -  TAKÁCS ISTVÁN 

-  TAKÁCSNÉ KROMPASZKY CSILLA -  VENCZEL IMRE

A nagyolvasztóban keletkező kohógáz mennyisége időnként 
meghaladja a felhasználható mennyiséget. A CO-ot is tartalma
zó kohógáz szabad térbe való engedése nem egyeztethető 
össze az Acélművek Kft. környezetvédelmi politikájával. A fe
lesleg ártalmatlanítására a kohógázfáklyában való iefúvatás bi
zonyult a legkedvezőbb megoldásnak.

Bevezetés

A Dunaferr Dunai Vasmű Rt. nagyol
vasztója, amelyet az Acélművek Rft. 
üzem eltet bérleti díj ellenében, 
óránként átlagosan 300 000 m3 ko
hógázt termel. Ennek -  hozzávető
leg -  egyik felét a kohók léghevítői- 
ben, a másik felét pedig az erőm ű 
kazánjaiban és a hideghengerm ű ha
rangkem encéiben használják fel. A 
kohógáz hálózat 60 mbar-os nyomá
sát a rendszerben lévő 150 000 m3-es 
gáztároló szintváltoztatásával lehet 
szabályozni. Időszakonként azonban 
a gáztermelés és gázfogyasztás 
egyensúlyát a gáztároló sem tudja ki
egyenlíteni. Olyan nagyságú tartály

kapacitást pedig, amelyet az egyen
súly megkövetelne, annak igen je 
lentős beruházási és üzemeltetési 
költségvonzata miatt, nem  létesíte 
nek. Emiatt megfelelő magasságú 
biztonsági lefúvatóra feltétlenül 
szükség van. A lefúvatott gázt pedig 
m indenképpen el kell égetni. A le- 
fáklyázás megnyugtató megoldására 
a Dunai Vasmű új fáklya létesítését 
határozta el 1994-ben. A létesítmény 
bekerülési költsége m eghaladta a 
160 MFt-ot, ezért megvalósíthatósági 
tanulmány is készült [ 1 ].

A megvalósíthatósági tanulmány 
ban szereplő -  kom binált konstruk 
ciójú -  kohógáz fáklya megvalósítá
sához a D unaferr a  Környezetvédel

mi Alaptól vissza nem  térítendő hi 
telt kapott. Ezt követően a fáklya, va
lam int a hozzá kapcsolódó gyújtópa
nelek, továbbá a vezérlőautomatika 
szállítására a  TÜKI Rt., a fáklyato
rony és a csatlakozó kohógáz, gyúj
tógáz (földgáz), pneum atikus és vil
lamos ellátórendszer tervezésére a 
D unaferr Tervező és M érnökiroda 
Kft., a teljes létesítmény megvalósí
tását célzó fővállalkozói tevékenység
re  pedig a D unaferr Fejlesztő és 
Karbantartó  Kft. kapott megbízást. 
A berendezések leszállítására és a 
helyszíni szerelési-telepítési m un 
kák túlnyomó részének elvégzésére
1995-ben, az üzembe helyezési és 
beszabályozási tevékenységre pedig 
1996.1. félévében került sor.

A fáklya fejlesztésének és 
létesítésének szempontjai

A lefáklyázó berendezés kapacitását, 
főbb param étereit a lefáklyázandó 
kohógáz m ennyiségén túlm enően a 
kohógázellátó rendszerben betöltött

Bodnár György oki. gépészmér
nök, 1979-ben végzett a Nehéz
ipari Műszaki Egyetemen. 1979- 
től a TÜKI-ben dolgozik, kezdet
ben tudományos munkatárs, ké
sőbb fejlesztési osztályvezető.

1991-től a Tüzelési Rendsze

rek Vállalkozási Iroda vezetője. 
Szakterülete folyékony és gázne- 
mü tüzelőanyagok, hulladékok és 
melléktermékek tüzelőberende
zései.

Kerek István oki. kohómérnök, 
1970-ben végzett a Nehézipari 
Műszaki Egyetemen. 1970-től a 
TÜKI-ben dolgozik különböző be
osztásokban. 1983-tól fejlesztési

osztályvezető, m ajd 1985-től fő- 
konstruktőr az egyedi tüzelőbe
rendezéseket fejlesztő főosztá 
lyon. 1992-től a vállalkozási fő
mérnöksége vezetője, amely  
egyedi és különleges tüzelőbe

rendezésekkel foglalkozik. Érdek

lődési területe: speciális tüzelőbe

rendezések.

Dr. Takácsné Krompaszky Csil
la oki. kohómérnök, 1992-ben 
végzett a Nehézipari Műszaki 
Egyetemen. Kezdettől a TÜKI- 
ben dolgozik, je lenleg fejlesztő 
mérnök. Érdeklődési területe 
egyedi tüzelőberendezések és 
fáklyaégők.

Czellér Béla 1955-ben végzett a 
Vasútgépészen Technikumban, 
m ajd az Óbudai Gázgyárban, 
1961-től a Dunai Vasműben ter
vező. 1974-ben az NM E Főiskolai 
Karon gépész üzemmérnöki dip 

lom át szerzett. 1993-tól létesít

m ény főmérnök. Érdeklődési köre 
áramlástechnikai és tüzeléstech
nikai berendezések.

Dr. Takács István oki. kohómér
nök, 1961-ben végzett a Nehézi
pari M űszaki Egyetemen. 1961- 
74-ig a Dunai Vasműben acél

gyártó, m ajd energetikus, később 

termelési vezető. 1974-93-ig a 
TÜKI tudományos osztályvezető 

je . Doktori értekezését 1983-ban 
védte meg „az  acélgyártási ener
getikai és metallurgiai folyama
tai kölcsönhatásának vizsgálata" 
témában. 1993-tól a Dunaferrr 
energotechnológiai menedzsere.

Venczel Imre szaküzemmérnök 

gépgyártástechnológus 1968-ban 
végzett, m ajd üzemgépészként 
dolgozott. 1993-ban gázszolgálta 
tó szaküzemmérnöki diplomát 
szerzett. 1970-től dolgozik a Du
na i Vasműben. Előbb gázenerge

tikus, m ajd 1990-től a Dunaferr 
gázüzem vezetője. Érdeklődési 

területe a gázszolgáltatás gyakor
la tikérdései.
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funkciójának elemzése révén hatá 
rozhatjuk meg. A Dunaferr kohógáz 
hálózatának -  az új fáklya ill. fáklyák 
szempontjából figyelemre érdem es 
részének -  sematikus vázlatát az 
1. ábrán láthatjuk. A kohógázrend- 
szer puffer elem e a 150 000 m 3 térfo 
gatú tartály, melynek max. töltési se
bessége 35 000 m 3/ h .  A tartály töltött 
állapotának eléréséig a rendszer 
gáznyomása -  szabályozó révén -  
60 m bar értéken tartható. A tartály 
feltöltését követően azonban -  
amennyiben a gáztermelés a fogyasz
tást meghaladja -  a gáznyomás a 
rendszerben nő. Az 1. ábra szerinti 
rendszerben a fáklya előtti szelep 
70 mbar-nál nyit, ez az üzemileg le
hetséges nyomás felső határa.

A rendszerben feltüntetett régi 
fáklya legnagyobb teljesítménye 
100000 m3/h .  A fáklya csak ritkán 
bizonyult szűk kereszünetszetnek a 
fölös gázmennyiség lefúvatásakor. 
Ilyenkor a rendszerbeli gáznyomás a 
70 mbar-t is m eghaladta.

Kísérleti ú ton  az is beigazolódott, 
hogy a kohógázrendszer nyomása 
megfelelő m ódon befolyásolható,

szabályozható a fáklya elé szerelt, fo
lyamatos szabályozású pillangószele
pek révén is, a fáklyatorony előtti 
csőszakaszban uralkodó gáznyomás 
érzékelése alapján.

Az új fáklya főbb param étereinek 
m eghatározásához kapcsolódóan az 
óránként lefúvatott kohógáz meny- 
nyiségére vonatkozó üzemi regisztrá- 
tum ok (2. ábra) vizsgálata alapján az 
állapítható meg, hogy nyári hóna 
pokban 100000 m3/ h ,  esetleg ezt 
m eghaladó pillanatérték is többször 
előfordul. Emiatt az új fáklyára vo
natkozó szükséges lefúvatási teljesít
mény 120000 m3/ h  kohógázmeny- 
nyiségben határozható meg. Ehhez 
a névlegesnél 20 mbar-ral nagyobb 
kohógáznyomás, azaz 80 m bar lefú 
vatási nyomás tartozik.

Az üzemi m érőm űszerek regiszt- 
rátum aiból ill. az ezek alapján 
szerkesztett évi tartam görbéből 
(2. ábra) az is kiderül, hogy gyakori 
a 0-20000 m3/ h  teljesítménytar
tományban történő  lefáklyázás. 
Ugyanakkor számottevő a 40000- 
70000 m 3/ h  nagyságrendű fáklyázás 
is. Ezért olyan fáklyaberendezés léte 

sítése célszerű, amely képes ebben a 
teljesítm ény-tartományban a tartós 
lefáklyázásra. Mivel egyetlen fáklya
égő általában nem  alkalmas néhány 
ezer és 60-70 ezer m 3 gázmennyiség 
lefáklyázására is, ezért két különbö 
ző teljesítményű, 20000 m3/ h ,  ill. 
60000 m 3/ h  névleges lefáklyázási 
gázmennyiségre alkalmas fáklyaégő 
létesítésével oldható meg megfelelő 
m ódon a feladat. Mivel a fáklyaégők 
névleges teljesítm ényüknél 10%-kal 
nagyobb teljesítménnyel is stabil 
lánggal üzem eltethetők, ezért va
lójában a két fáklya együtt mintegy 
90 ezer m 3/ h  kohógáz lefáklyázásá
ra  képes.

Az elégetés nélküli szabadba 
eresztés és a  lefáklyázás lehetőségét 
azonban környezetvédelmi és egész
ségügyi oldalról is szükséges vizsgál
nunk. A kohógáz -  amelynek össze
tételét az 1. táblázatban találjuk -  je 
lentős (22,7 tf%) koncentrációban 
tartalmaz az em beri szervezetre na 
gyon veszélyes, erősen mérgező 
szén-monoxidot. Ez a levegőben ma
gasabb koncentrációt elérve halálos 
mérgezést okozhat, és okoz is, amint
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2. ábra. 1991-ben lefáklyázott kohógázmennyiség napi értékei és éves tartamgörbéje

az a kohászat tö rténetében  m ár sok
szor m egtörtént. Mivel a kohógáz 
kism értékben nehezebb a levegőnél 
-  sűrűsége, fizikai norm ál állapot
ban 1,30353 k g /m 3, levegőre vonat
koztatott relatív sűrűsége pedig 
1,00830 -  ezért m ég magasan a talaj- 
szint felett (40-50 m) történő  kibo
csátás esetén is káros, a  20 m g /m 3-es 
MÁK értéket m eghaladó, esetleg 
életveszélyes koncentráció alakulhat 
ki a kibocsátási hely közelében, kü
lönösen szélcsendes esetben ill. in- 
verziós légköri állapotok esetén. A 
légszennyező valamint mérgező 
anyagok ártalm atlanítás nélküli sza
badba engedését ezért bírságolják is. 
A D unaferr esetében a lefáklyázás

1. táblázat

A  l e f á k ly á z o t t  k o h ó g á z  ö s s z e t é t e l e

Komponens Részarány
tf% tömeg%

Szén-monoxid СО 22,700 21,791
Szén-dioxid СОг 14,600 22,021

Hidrogén Нг 4,500 0,311
Nitrogén n 2 58,200 55,876

2. táblázat

K o h ó g á z - e m i s s z i ó  é s  

k i v e t h e t ő  b í r s á g

Év Emisszió, e  m3 Kiveth. birs., M Ft

1991 54 710 110,374
1993 69177 43,740

mellőzésével történő kohógáz kibo
csátások m iatt a  2. táblázat szerinti 
környezetvédelmi alapbírságokat 
kellett volna kifizetni. A számítás a 
havi értékek alapján történt. 1991- 
ben  két hónapon  keresztül is kiug
róan  magas volt az emisszió, ezért 
magasabb abban az évben a bírság. 
A táblázat adataival is szerettük vol
n a  érzékeltetni, hogy a fáklyatelepí
tés m indenképpen „gazdaságos kör
nyezetvédelmi beruházás”.

A fáklya megvalósítási terve

A fáklya megvalósításra térve foglal
koznunk kell a fáklya konstrukciójá
nak megválasztásával, a fáklyatorony 
magasságával, szerkezetével és a léte 
sítés helyének kiválasztásával, külö 
nös tekintettel a költségekre.

A fáklya végleges konstrukciójá
nak megválasztásához három  előterv 
is készült, amelyekben egyre finomí
tottuk, pontosítottuk a megvalósítás
ra  kerülő megoldást a közbeiktatott 
zsűriken, egyeztetéseken kialakult 
összesített vélemények figyelembe 
vételével.

A fáklyakonstrukció megválasztá
sánál az alábbi variációkat mérlegel
tük:

1. 2 db önálló fáklyaégőből 
(20000 m 3/h ,  ill. 60000 m 3/ h  névl. 
telj.) álló fáklyaberendezés, amely
nél a közös betápláló kohógázveze

tékből a fáklyához m enő ágak le
választása a  fáklyatorony középső 
vagy felső traktusába esik, a mennyi
ség-szabályozó elektropneum atikus 
csappantyúk legkedvezőbb elhelyez
hetőségétől függően. Ezen az alap- 
m egoldáson belül négy variációt is 
kialakítottunk attól függően, hogy 
az égőnként szükségesnek ítélt 6-6 
db gyújtó-támasztó égő tisztán föld
gáz vagy kohógáz üzemű, eseüeg 
ezek kombinációja, ill. kézi vagy au
tomatikus m űködtetésű gyújtópanel
lal hozható-e működésbe.

2. 1 db kom binált konstrukciójú 
fáklyaégőből álló fáklyaberendezés. 
Ez két koncentrikusan egymásba he 
lyezett, az előbbi variáció szerinti 
égőegységekből áll. A gyújtó-támasz
tó égő és gyújtópanel variációk szin
tén  az előbbieknek megfelelőek az
zal a különbséggel, hogy itt összesen 
elegendő 6 db azonos m éretű és tel
jesítm ényű gyújtó-támasztó égő.

A konstrukciók előnyei és hátrá 
nyai, valamint a  megvalósítási költsé
gek elemzése alapján több lépésben 
végül is kétfokozatú kom binált fák
lyakonstrukció mellett döntöttünk. 
A gyújtás 6 db földgáz üzemű gyújtó
támasztó égővel történik. A gyújtó
égők egységteljesítménye 70 kW. A 
fáklyaégő szerkezeti felépítését a
3. ábrán láthatjuk.

A fáklyaégő kom binált konstruk 
ciója egyszerűbb szerkezeti felépítést 
tesz lehetővé, m intha a két különál-
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ló fáklyából álló m egoldást választot
tuk volna. Ez nemcsak a feleannyi 
gyújtóégő-gyújtópanel számból kö
vetkezik, hanem  az égőkonstrukció 
ból is, amelynél közös védő-stabilizá- 
ló-keverő külső ernyő szolgál a jó  ke
veredési feltételek biztosítására és a 
láng m egtartására. Ezen külső -  fel
ső részén diffúzoros kialakítású -  hő- 
állóacél ernyő és a  tengelyben elhe 
lyezett, szintén hőálló acéllemezből

(H 10) készült I. és II. fokozathoz 
tartozó kohógáz bevezető-bekeverő 
csövek kiöm lő végei hőálló (H 10) 
acélöntvényből készült szegmensek
kel vannak borítva. A gázbevezető 
csővégek esetében a szegmensek 
perdítőlapátokat is hordoznak a gáz
sugár m egperdítésére, a keveredés 
és lángstabilizálódás további javításá
ra. A gázláng -  a  lefáklyázott gáz- 
mennyiségtől függően -  a  gázbeve

zető csövek végein, vagy közvetlenül 
afölött, de m indenképpen a beveze
tő csövek és a  védőernyő teteje kö 
zötti zárt diffúzortérben stabilizáló
dik. M indkét fokozat bevezető csövé
nek kiömlés előtti szakaszába hőele 
m eket is beépítettünk az esetleges -  
pl. a m egengedett minimálisan le- 
fáklyázható gázmennyiségnél is ki
sebb kohógázmennyiség elégetése 
esetén lehetséges -  visszaégés ér
zékelésére. A támasztó égők m inde 
gyikébe szintén hőelem ek vannak 
beépítve, ezek azonban normál m ű 
ködés esetén a  támasztóláng meglé 
tét jelzik.

A fáklyaégő m éretei olyanok, 
hogy a külső védőernyő és a II. foko
zat bevezető csöve közötti gyűrű ala
kú térben lehetőség van ellenőrzés
karbantartás céljából a karbantartók 
feljutására az égő keverőterébe. Eb
ből a  célból a II. fokozat palástjára 
hágcsókat hegesztettünk föl. Az égő 
magasabb hőm érsékleten m űködő 
elem eit -  szegmenseket, távtartókat 
-  szegecseléssel, ill. csavarozással 
rögzítettük, hogy a hőtágulás követ
keztében fellépő elmozdulások ká
ros következmények nélkül leját
szódhassanak. A kom binált fáklyaé
gő I. fokozatának, üzembe vett fák
lyánál állandóan égő támasztóégőit 
a kézi (nyomógombok és csapok ré 
vén m űködtethető) gyújtópanelről 
gyújthatjuk. Ezek a támasztóégők a 
külső védőernyőn belül, a II. fokozat 
gázbevezető csövére rögzített mó
don vannak elhelyezve (3. ábra). A 
gyújtás felfutóláng útján történik. A 
futóláng hőteljesítm énye 3 db futó 
lánghoz 60 kW.

A fáklyatorony talapzata közelé
ben telepített gyújtópanel és a tá
masztóégő között szerelt megfelelő 
m éretű (DN 32) futólángcsövet a 
gyulladási tartományon belüli föld 
gáz-levegő keverékkel megtöltjük. A 
keveréket a  gyújtópanel felőli végen 
elektrom os szikrával -  ún. robbantó 
kam rában -  begyújtjuk. A láng az 
éghető keverék révén -  hasonlóan a 
gyújtózsinórhoz -  felfut a  támasztó
égőhöz, és azt begyújtja.

A fáklyaégő a kohógázrendszer- 
ben lévő gáznyomás folyamatos sza
bályozására is szolgál, a fáklyatorony 
előtti gázvezetékbe telepített érzéke
lő folyamatos jele  alapján. Ez oly 
m ódon történik, hogy a vezérlőauto
matika autom atikus üzem m ódban -3 .  á b r a .  A fáklyaégő szerkezeti felépítése
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50,0

4. ábra. A fáklyatorony felépítése

amikor az I. fokozat támasztóégői 
m ár m űködnek -  egy program ozha 
tó vezérlő (PLC) révén fogadja a 
rendszer mennyiség-, nyomás-, hő 
mérséklet âllapoţjeleit, ezeket feldol
gozza, és a beprogram ozott feltétel- 
rendszerrel történő  összehasonlítás 
alapján beavatkozójeleket generál.

A kohógáz nyomásnövekedése 
esetén folyamatosan nyit az I. foko
zat DN 500 m éretű  elektropneum a- 
tikus pillangója. A teljes nyitás eléré 
sekor az autom atikus m űködtetésű -  
vezérlőautomatika által m űködtetett 
-  gyújtópanel révén begyújtanak a 
II. fokozat támasztóégői is. További

gáznyomás emelkedéskor nyitni 
kezd a II. fokozat DN 900 m éretű 
elektropneum atikus pillangója is a 
nyomásjelnek megfelelő m értékben. 
A továbbiakban a fáklyaégők teljesít
mény szabályozása automatikusan, 
az előzőekben leírtakkal megegyező 
m ódon történik.

A fáklyatorony szükséges magas
ságát a fáklyaláng hősugárzásának 
m értéke és a beépítés körülményei 
határozzák m eg :
-  Amennyiben a fáklyát olyan hely

re telepítjük, ahol a  veszélyes zó
nában (talppont köré írt 20 m su
garú kör) a személyzet állandó 
tartózkodására lehet számítani, 
úgy a m egengedett sugárzás a  ta
lajszintre számítva 1,4 kW /m 2. 
Ebből azonban 0,62 kW /m 2 a 
napsugárzás részaránya, hazai vi
szonyok között.

-  Amennyiben a fáklyát olyan hely
re telepítjük, ahol a személyzet ál
landó tartózkodása nem indo 
kolt, időszakos, akkor az USA-ban 
használatos API RP 521 segédlet 
szerint 6,3 kW /m 2 a m egenge 
dett hősugárzás. Ez esetben az 
em ber 5 s reagálási idejét és a 
m enekülés 12 k m /h  sebességét 

figyelembe véve a veszélyes zóna 
még gond nélkül elhagyható. A 
magyar gyakorlat azonban ennél 
kisebb értéket alkalmaz.
Az új fáklya telepítési csatlakozta

tási lehetőségeinek vizsgálatánál a 
kohógázrendszer mellett az építésre 
figyelembe vehető területek eseté
ben azt is számba kellett venni, hogy 
a közvetlen közelében ne legyen 
olyan építmény, ami a  fáklya üze
meltetése, üzemzavara esetén p rob 
lém át okozhatna, továbbá, hogy a 
földgáz, sűrített levegő, gőz és villa
mos áram  csatlakoztatása szem pont
jából is kedvező legyen.

A fáklyatorony magassága az 
előbbiek szerint számítva 28 ill. 40 
m-re adódott, a  vészlefúvatási tel
jesítm ényt (120000 m3/h )  is figye
lembe véve. Tekintettel arra, hogy 
üzemzavar esetén elégetlen gáz is ki
öm ölhet, a biztonság növelése végett 
a  torony magasságát 50 m-ben álla
pítottuk meg.

A fáklyatorony konstrukcióját te
kintve az acélszerkezeti megerősíté-

sű, az öntartó és a kikötött torony 
kerü lhetett szóba. Az öntartó (cső)- 
torony nagy induló átm érőt adna, és 
m egoldhatatlan a fáklyaégő alá beé 
p ített szerelvények kiszerelése, a ki
kötött torony viszont nagy alapterü 
letet igényelne, és a kötélzet karban 
tartásával is számolni kell, továbbá 
nagyok a torony kilengései is. Előb
biek m iatt az acélszerkezeti (Eiffel 
torony-szerű) megoldás m ellett dön 
töttünk.

A torony tervezésénél figyelembe 
kellett venni, hogy m indkét fáklya 
fokozathoz autom atikusan távmű
ködtetett, elektropneum atikus rend 
szerű nyitó-záró szelep tartozik. Eze
ket a  fáldyatorony csúcsának közelé
ben, a fáklyaégőhöz minél közelebb 
célszerű elhelyezni olyan térben, 
ahol a fáklyaláng káros m értékű hő 
sugárzásától való megfelelő védel
m ük biztosítható.

Ezeknek a szem pontoknak az 
alapján több m egoldást vizsgáltunk 
meg. Végül a 4. ábra szerinti megol
dást választottuk. Eszerint a szabályo
zó szelepeket a  40 m-es szinten kiala
k ított -  szendvicspanelból készített -  
m űszerházban telepítjük. A zárósze
relvények fölötti csőtérfogat ez eset
ben a konstrukciósán megvalósítha
tó legkevesebb. Szükség esetén a 
fáklya kioltása, a szabályozó-elzáró 
szelepek fölötti tér nitrogénnel való 
elárasztása ennél a megoldásnál old 
ha tó  meg leggyorsabban. A szabályo
zó-elzáró pillangószelepek alá épí
tett kom penzátorok egyrészt felve
szik a szerkezet dilatációját, másrészt 
lehetővé teszik a  szelepek szükség 
esetén történő  kicserélését is.

A 4. ábra szerint torony négyzet 
keresztmetszetű. Ez esetben a to
ronylábazat -  katasztrófa alkalmával 
-  egy sarokoszlop kiesése esetén a 
túlterhelés ellenére is biztosítja a to 
rony megtartását.
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A Dunaferr Dunai Vasmű Rt.

II. sz. nagyolvasztójának 1995. évi felújítása

MÁRKUS LÁSZLÓ

VASKOHÁSZAT129. évfolyam 10-11. szám , 1996. ok tóber-novem ber hó

A Dunaferr Dunai Vasmű Rt. II. számú nagyolvasztóját hat évi 
eredményes működtetés után 1995 márciusában leállították, 
majd a tervezett 45 napos felújítási ciklus helyett már a 43. na
pon újraindították. A dolgozat a sikeres átépítés legfontosabb 

tényeit ismerteti.

Bevezető

Az Rt. tulajdonában lévő II. sz. nagy- 
olvasztót a  D unaferr Acélművek Kft. 
bérleti díj ellenében használja, kar 
bantartja és üzemelteti.

Az Acélművek Kft. nyersvasgyártó 
szakemberei alakították ki az állag- 
megóvás és üzemeltetés filozófiáját, 
mely szerint a nagyolvasztók karban
tartását, felújítását és az átépítéseket 
úgy kell elvégezni, hogy a kem encék 
m inden időben zavartalanul, jó  tel
jesítm énnyel üzemeljenek, egyenle
tes termelési szinten, jó  minőségű 
nyersvasat állítsanak elő, és az elegy- 
viszonyoknak m egfelelő energiafel
használással dolgozzanak, továbbá 
az üzemeltetés és az állagmegóvás a 
legkisebb költséget igényelje.

Felújításról lévén szó, rendkívül 
fontos az időpont jó  megválasztása 
azért, hogy maximálisan használjuk 
ki a nagyolvasztó tűzállóbélését és 
berendezéseit, m égpedig azon idő
pontig, amíg azok nem  veszélyezte
tik a  teljesítményt és az üzembizton 
ságot.

Márkus László 1953-ban szerzett technikusi 
oklevelet a Gábor Áron Kohóipari Technikum 
ban. Alakítástechnológusi üzemm érnöki diplo
m át szerzett az NM E Kohó- és Fémipari Főis 

kola i Karon 1974-ben. Középiskola i tanulmá

nyainak befejezése után a Dunai Vasműben 

kezdett e l dolgozni. 1954-től technikus, 1957- 
től főgázkezelő, 1964-től műszakvezető, 
1966-tól vezető technológus, 1974-től gyár- 
részlegvezető, 1982-től gyáregységvezető. A z  
OMBKE-nek 1965 óta tagja. Fő  szakm ai ér

deklődési területei a vasérczsugorítás és a 
nyersvasgyártás, anyag- és energiagazdálko 

dás minőségbiztosítása.

A felújítás előkészítése

A II. sz. nagyolvasztó kampány
idejének meghatározása

A II. sz. nagyolvasztót 1989. novem 
ber 10-én teljes átépítés után helyez
tük üzembe. A rekonstrukció alkal
mával egy rövid távú üzemeltetésre 

alkalmas tűzállóbéléssel, hű tőrend 
szerrel és technikai berendezésekkel 
építettük, szereltük fel.

A beépített anyagok minősége -  
kivéve a kohófenék és m edence tűz
állóbélését -  m ár hosszú ideje válto
zatlan volt, melynek tartósságáról 
kellő tapasztalattal rendelkeztünk. A 
vizsgálatainkat kiegészítettük az óz
di, diósgyőri és kassai nagyolvasztók 
kampányidejének felméréseivel is.

A felsorolt üzemek adatszolgálta
tásaikkal segítettek a vizsgálat elvég
zésében, melyre az adott lehetősé 
get, hogy a kem encék konstrukciója 
alapvetően megegyezik a dunaújvá
rosi kohókéval, és az elegyviszonyok 
sem térnek el jelentősen.

A vizsgálati anyag 1993. március 
31-re készült el.

A felm érésekből egyértelműen meg 
állapítható, hogy:

a. A nagyolvasztóknak a m eden 
ce feletti zónáiban a tűzálló falazat 
és a beépített hűtőlapok átlagosan 
öt éves üzemelés u tán olyan m érték 
ben elkopnak, elhasználódnak, hogy 
a hűtőlapok után m ár a kohópáncél 
is károsodást szenved.

b . A kohófenék és a medence a 
beépített tűzállóanyag minőségétől

függően 5-10 éves időszakokra nyújt 
üzembiztonságot.

c. A kampányidő végére a nagy- 
olvasztóknál az üzemzavarok száma, 
a karbantartások időszükséglete és 
költsége növekszik, melynek egye
nes következménye a teljesítmény 
csökkenése, a  fajlagos energiafel
használás növekedése, a nyersvasmi- 
nőség egyenletességének leromlása.

A nagyolvasztók kampányideje a 
konstrukció jellem zőin túl természe
tesen függ az üzemviteli körülm é
nyektől, azaz attól, hogy milyen 
igénybevétel, hőterhelés, kopás és 
kémiai hatás éri a kohó falazatát, hű 
tőrendszerét, szerelvényeit, beren 
dezéseit. A nagyolvasztók állaga 

igényli az ötévenkénti felújítást, amit 
a  kassai üzem ben következetesen el
végeztek.

A nagyolvasztó műszaki állapo
tának, állagának vizsgálata

A II. sz. nagyolvasztó felújítása óta 
eltelt időszak második felében a ko 
hóbeté t minősége a pellet arányá
nak növekedésével javult. Csökkent 
a betét átlagos portartalm a és a fajla
gos salak mennyisége is. Ez a válto
zás lehetőséget nyújtott arra, hogy a 
m érő  és beavatkozó berendezések 
felhasználásával egy falazatkímélőbb 
gázáramlást és anyagoszlop mozgást 
alakítson ki az üzem et irányító sze
mélyzet.

Az eredm ényes m unkájuknak kö
szönhető, hogy a nagyolvasztó m ég a 
hatodik évben is jó  teljesítménnyel, 
jó  fajlagos energiafelhasználással, jó  
m inőségű nyersvasat gyártott. A leg
kézenfekvőbb bizonyíték a hűtőla 
pok m eghibásodásának alakulása.

Míg 1991 májusától 1993 májusá
ig az aknában az alsó három  sor fala
zattartó elemei m ellett kilenc nagy
m éretű hűtőlap hibásodott meg, ad
dig az üzemidő utolsó két évében 
mindössze két hűtőlap kiiktatására
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volt szükség. Az 1. táblázat m utatja 
be a hűtőelem ek meghibásodásának 
illetve kikapcsolásuknak időpontjait

Végül is ez adott lehetőséget ar
ra, hogy a felújítást az eredetileg ter
vezett 1994. szeptemberi kezdés he
lyett 1995 tavaszára halasszuk.

A falazati hőm érsékletm érő rend 
szer és más vizsgálatok is jelezték, 
hogy a kam pányidő utolsó időszaká
ra  a szénpoha és akna teljes magas
ságában a falazat elkopott. A m eghi
básodásuk m iatt kizárt hűtőlapok te
rületén a  kohópáncél a h ő  okozta 
terhelések m iatt deform álódott, és a 
hegesztési varratok felszakadása is 
elkezdődött.

A kohófenék hőm érsékletm érés 
adatai a  kedvező értékeivel egy jó  ál
lapotot jeleztek. A m edence falaza
táról mérési technika hiányában 
nem  volt ism eretünk. Egy teljesen új 
m edence konstrukció és falazóa
nyag beépítése m iatt a tapasztalatok 
sem segíthettek. Az 1. és 2. ábra m u 
tatja be a kohófenék két síkjába beé 
p ített hőelem ek mérési adatait.

A forrószélvezetékbe épített kom 
penzátorokból három  darab cserére 
szorult, a forrószél tolózárak üzem 
ideje lejárt.

A bunkersor állapota volt a  leg
rosszabb, am it a KGT M érnökiroda

I .  ábra.
Fenékhő

mérséklet 
(3,112 m)
II. kohó 
(1990.
III. -1993. 
Vili.)

2. ábra. Fenékhőmérséklet (5 ,460  m). II. kohó

1. táblázat II. k o h ó  h ű t ő la p j a in a k  á l l a p o t a

S o r s z á m Hütölap adatai Kikötés időpontja Sorszám Hűtőlap adatai Kikötés időpontja

1, 10/8 4 1991. IV. 9. 29. 12/12 ♦

2 . 10/11 4 VII. 9. 30, 12/14 4- *

3. 11/6 ♦ 1992.1.9. 31. 12/16 4 “

4. 11/10 ♦ " 32. 12/28 4• “

5. 11/30 ♦ “ 33. 12/18 4 X.16.
6 . 11/8 ♦ 1. 10. 34. 12/20 4 “
7. 11/16 ♦ 1.13. 35. 12/22 4 “
8. 11/26 4 B 36. 12/26 4

9. 11/14 ♦ m . 37. 10/20 4 X. 20.

10. 11/22 ♦ 38, 12/5 ❖ X. 26.

11. 10/12 ❖ II. 26. 39. 12/29 *

12, 10/4 ❖ III.3. 40. 4/15 kicsaélve 1993. IV. 26-30.

13. 10/6 ❖ " 41. 13/21 ♦ 1993. V. 21.
14. 11/8 ❖ III.8. 42 13/1 ♦ V. 22.
15. 11/4 ♦ Ili. 11. 43. 13/3 4 »
16. 11/2 ♦ VI, 18. 44. 13/5 4 "

17. 4/15 ❖ X. 1. 45. 13/7 4 “

18. 12/10 ♦ X.2. 46. 13/9 4 “

19. 11/12 4- X.3. 47. 13/11 4 “

20 . 11/18 4 “ 48. 13/13 4 "

21 . 11/20 ♦ • 49. 13/15 4 *

22 . 11/24 ♦ • 50. 13/17 4 “
23. 11/28 ♦ * 51. 13/19 4 *
24. 12/24 ♦ X. 11. 52. 13/23 4

25. 12/1 ♦ X. 15. 53. 13/25 4

26. 12/3 ♦ “ 54. 13/27 4 "

27, 12/6 ♦ ■ 55. 10/7 4 1994.1.31.

28. 12IS ♦ 1992. X. 15.

♦ orr

56.

❖  laptest

12/3 4 1994, V. 29.

1994 januárjában  készült vizsgálatai
nak összesítésekor egyes bunkerek 
megsüllyedése m iatt életveszélyes
nek m inősített. A szakgárda egyér
telm űen m egállapította, hogy a 
nagyolvasztó átépítésének szükséges
sége öt éves üzemeltetés után ez 
esetben is indokolt.

A felújítás koncepciójának
kidolgozása

A II. sz. nagyolvasztót 1989. novem 
ber 10-én egy teljes átépítés után 
helyeztük üzembe. Az új nagyolvasz
tó hasznos térfogata 1033 m 3, négy 
oszlopos tartószerkezettel, új öntő 
csarnokkal és kiszolgáló berendezé 
sekkel épült. Az adagoló berendezé 
sek villamos vezérléséhez, irányításá
hoz korszerű PLC rendszerű auto 
m atika épült. A mérések, a beavat
kozási és az irányítási feladatok el
végzésére, a  mérési adatok feldolgo
zására a finn Rautaruukki OY cégtől 
vásárolt szám ítástechnikai rendszert 
telepítettük.
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A járatszabályozás Dango-Dinen- 
tal rendszerű, autom atikus üzemű 
gázelemzés és hőm érsékletm érés, 
továbbá két, elegyfelszín feletti gáz- 
hőmérséklet-mérés adataira épül. A 
beavatkozásra pedig az állítható to
rokpáncéllal irányított elegyterítés 
ad lehetőséget.

A hűtőrendszer vízellátására új 
szivattyúkat telepítettünk. A nagyol
vasztó üzem et teljesen új energia- 
rendszer szolgálja ki.

Tekintettel a nagyolvasztó jó l üze
melő, korszerű technikai és irányító 
rendszerére, a szakgárda úgy dön 
tött, hogy a felújítás során csak az el
használt, elkopott falazat, hűtőla 
pok, berendezések, szerelvények le
cserélése szükséges.

Célkitűzés: A felújítással felkészíte
ni a nagyolvasztót további 6 eszten
dőre, rendeltetésszerű használatra, a 
megcélzott kapacitás és műszaki elő 
írások teljesítésére.

Felújítási feladatok

Kiszolgáló berendezések 
felújítása

a. Teljes tűzállóbélés-csere.
b. H űtőlapok m ögötti réskitöltés 

(injektálás).
c. H űtőlapok cseréje nyugaszban, 

szénpohában és aknában.
d. H űtőrendszer vízvezetékeinek be 

vizsgálása, a korrózió m értékének 
és a  csövek állagának m eghatáro 
zása, szükséges cserék elvégzése.

e. Dango-Dinental szonda szervize.
f. Koptató gyűrű cseréje.
g. Izotóp védőcső cseréje.
h. Kupola és felszálló vezeték kopta 

tólem ezének bevizsgálása, felerő 
sítése.

i. Állítható páncéllapok cseréje.
j. Állítható páncél hidraulika reví

ziója.
k. Torokzáró berendezés

-  átalakítás Mazanek elegyelosz- 
tóra

-  nagykúp, nagytölcsér, nagy- 
kúpszár beszerzése.

l. Nyersgázvezeték, porzsák, ciklon 
tűzálló bélésének részleges javí
tása.

m. Ciklon alá vasúti vágány telepítés
-  (zajcsökkentő áthelyezése, ko
hói vízelfolyó rendszer átrendezé 
se) tervezése, kivitelezése.
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n. Forrószélvezeték tűzálló bélésé
nek részleges javítása
-  kom penzátorok cseréje.

o. Csapolónyílásnál hűtőlapok cse
réje.

p. Főcsatorna-páncélzat tervezése, 
cseréje

r. Főcsatorna leürítő  csatorna áthe 
lyezése.

s. Pódium  hővédő burkolatának 
részleges javítása.

t. Pódium  padozatának javítása.
y. Léghevítő füstgázvezeték részle

ges javítása.
z. Kaliberrosta cseréje Binder-rostá- 

ra.

Létesítmények felújítása

a. Forrószélrendszer tűzálló bélésé
nek részleges javítása, 3 db kom 
penzátor és 4 db forrószél tolózár 
cseréje.

b. Porzsák, ciklon szelepeinek cseré

je-
c. Energetikai rendszer elhasználó 

dott szelepeinek, szerelvényeinek 
cseréje.

d. A számítástechnikai rendszer el
használódott alkatrészeinek cse
réje, a m éréstechnikai rendszer 
felújítása.

e. Villamos berendezések felújítása, 
csörlőházi berendezések szabá
lyozó rendszerének korszerűsí
tése.

f. A bunkersor elhasználódott vas
beton tartószerkezetének meg
erősítése acélszerkezetek beépíté 
sével.

g. Gáztisztító felújítása (Energiaszol
gáltató Kft. feladata).

A felújítást irányító 
szervezet kialakítása és 

tevékenysége

A D unaferr Dunai Vasmű Rt. tulaj
donosi képviselői, a műszaki és 
gazdasági igazgató, a II. nagyolvasztó 
és kapcsolódó berendezéseinek ér 
téknövelő felújításával a szerződések 
megkötésétől a kivitelezői m unka 
irányításáig a D unaferr Acélművek 
Kft.-t bízták meg.

A megbízás részleteit a megbízási 
szerződés és a  fővállalkozói szerző
dés tartabnazza.

Mindezekkel döntés született ar

ról, hogy a nagyolvasztó 1 Mrd fo
r in t nagyságrendű felújítását első al
kalommal a szerződéskötésektől a 
kivitelezésig az Acélművek Kft. végzi 
el. Egyedülállónak számít, hogy az 
Acélművek Kft. az 1995. évre terve
zett összes
-  ércdarabosító üzem
-  folyamatos acélöntőm ű,
-  keverőkemence,
-  a tolókemence,
-  a m eleghengerm ű

felújításokat, beruházásokat a nagy- 
olvasztó felújításával egyidőben vé
geznek el. Külföldi munkavállalókat 
csak a nagyolvasztónál, kemence fa
lazó és hűtőlap szerelő feladatokra 
alkalmaztunk, mely területen a szük
séges létszámmal, tapasztalattal, gé
pekkel magyar vállalkozók nem  ren 
delkeznek.

1993. október 28-án hagyta jóvá a 
műszaki igazgató a felújítást irányító 
szervezet személyi összetételét.

+ 32,900 m -es szint

4. ábra. A II. kohó kifúvatási profilja (1995. március)
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5. ábra. II. n a g y o lv a s z tó  1995. é v i fe lú jítá s  fa la z a ta  (Ü z e m b e  h e ly e z é s  id ő p o n tja : 1995. á p rilis  17.)

1993 decemberében alakítottuk ki a 
területfelelősök rendszerét, és ki
dolgoztuk a műszaki ellenőrök fel
adatait.

1993 decemberében állítottuk össze 
és küldtük el a potenciális vállalko
zóknak az anyagbeszerzésekre, gyár
tásokra és kivitelezői tevékenységek
re az ajánlatkérőket.

1994. januárjában kidolgoztuk a 
felújítás részletes tevékenységi jegy 
zékét.

1994. január hónapban -  egy vizs
gálat alapján -  döntés született a fel
újítás 1995. március, április hóna 
pokra halasztásáról.

1994. április 29-én értékeltük az 
addig befutott ajánlatokat, amit 
újabb ajánlatok beérkezésével 1994 
októberében ú jra  elvégeztünk. (Er
re a felújítás halasztása adott lehető 
séget.)

M inden anyagra és a kivitelezői 
feladatokra több vállalkozó is je len t 
kezett, mely lehetőséget adott a ver
senyeztetésre, amivel természetesen 
éltünk is.

1994 augusztusában kötöttük az 
első szerződést, am it aztán sorra kö
vetett a többi is.

A felújítás kezdetére, vagy legkésőbb 
a beépítés, a  beszerzés időpontjára 
lényegében m inden anyag, eszköz, 
berendezés beérkezett, és a m unkák 
elvégzésére vállalkozókkal is megkö 
töttük a szerződéseket.

A leállási elegy beadagolása és az 
anyagoszlop leengedése után  1995. 
március 5-én 2105-kor leállítottuk a 
nagyolvasztót. A m edence lecsapolá- 
sa, a m edence lehűtése és a kohó 
bontás műszaki, munkavédelmi fel
tételeinek kialakítása után  -  a terve
zett időben -  1995. március 6-án 
18°°-kor átadtuk a nagyolvasztót a 
szlovák Styllek Ltd. képviselőinek a 
felújítás megkezdésére.

A nagyolvasztó létesíünényeinek, 
kiszolgáló gépeinek, m érő és szabá
lyozó rendszerének, villamos beren 
dezéseinek, energetikai rendszeré 
nek felújítását magyar vállalkozók, 
nagyobb részt a D unaferrhez tartozó 
kft.-k végezték.

A kivitelezők a Styllex Ltd. m un 
kaprogram jához illesztett saját készí
tésű ütem terv alapján végezték m un 
kájukat. A nagyolvasztó felújításának 
m unkadiagram ját az 3. ábra m utatja 
be. A felújítás irányításának legfon 

tosabb fórum a a naponta  tartott fel
újítási értekezlet volt.

A felújításhoz használt nagyérté 
kű anyagok, berendezések:
1. H űtőlapok 7 3 0 1
2. Torokvédő öntvények 52 t
3. Kohófenék és a m edence

karbon falazóanyagai 388 t
4. Kohófenék mullit tömbjének

anyagszükséglete 3 1 5 1
5. Fúvóöv, nyugasz, szénpoha, akna 

tűzállófalazat anyagai:

5.1. MK-70 tűzálló tégla 4 5 6 1
5.2. BC tűzálló tégla 197 t
5.3. N-l tűzálló tégla 263 t
5.4. Döngölő anyag 1301
5.5. Hőszigetelő anyag 2 0 1
5.6. Injektáló anyag 2 0 1
5.7. Habarcsok 63 t
5.8. Felszóróanyag 10 t

6. Torokzáró berendezés
tartalékalkatrészei 5 8 1

7. Dugaszológéphez henger
a hajtóművel 12 t
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8. 5 db forrószél tolózár 40 t
9. Acélszerkezet a bunkersor

megerősítéséhez 2 6 4 1
10. Állítható torokpáncél

szegmensei 5 7 1
11. Elegyfelszín feletti szondák 3,5 t
12. DDS-szonda 3 t
13. 3 db axiál kom penzátor 4,5 t
14. Janseh-tolózár 5,2 t
15. Csatornarendszer

acélszerkezete 2 , 6 1

16. Csatornarendszer tűzálló
anyagai 1 351

17. Kohópáncél 1,5 t
Továbbá sok-sok szerelvény, cső

vezeték, mérés- és szabályzástechni
kai és villamos berendezés, valamint 
nagy számú kereskedelm i áru.

Ai 4. ábrán m utatjuk be az 1989- 
ben épített nagyolvasztó falazatát és

1995 márciusában kibontott falaza
tát. A 5. ábra tartalmazza a felújítást 
követő falazati rajzot.

A tervezett felújítási feladatokat 
m aradéktalanul elvégeztük, a beépí
tett anyagok és a kivitelezés minősé 
ge is megfelelt a követelményeknek. 
Ä nagyolvasztó felújítását Dunaújvá
rosban először végző szlovák alvállal
kozók, a Tennostáv-Mráz és a Hutni- 
Montáze jó  teljesítménnyel és kifo
gástalanul dolgoztak. A feladatukat 
a vállalt 40 nappal szemben 36 nap 
és 14 óra alatt végezték el.

A m unkaterületet 1995. április 
11-én 8 órakor vették át az üzemel
tetők.

A torokzáró berendezés felszere
lése, a szárítás, felfűtés és lehűtés, fa
berakás, az induló elegy beadagolá 

sa, üzemi próbák után 1995. április 
17-én 8 órakor „ráfújtunk” a nagyol
vasztóra, m egindítottuk az üzemet.

Az átépítési állásidő a tervezett 45 
nappal szemben 42 nap és 11 óra 
volt. A nagyolvasztóval a ráfúvást kö
vetően m ég soha nem  produkált 
ütem ű termelésfelfútást ért el a sze
mélyzet. Az 5. m unkanapon m ár 
1300 t nyersvasat termeltek.

A nagyolvasztó zavartalanul üze
mel. Az üzembehelyezést követő 
időszakban július 31-ig a termelési 
célkitűzését 21512 t-val túlteljesítet
te. A fajlagos kokszfogyasztása az el
várt 510 k g /t  nyv. értéken alakult.

A felújítás során a jóváhagyott pénz
ügyi tervet és műszaki célkitűzéseket 
egyaránt teljesítettük.

VÁLLALATI HÍREK

M onográfia a Dunai Vasműről

A D unai Vasmű m últjának 
em lékeit m ár különböző for 
mákban bem utatták : cikkek, 
könyvek je len tek  meg, kiállítá 
sok szerveződtek. A „40 éves a  
D unai Vasm ű” c. m ű  egy soro 
zat első kötete, m elyet a  nyers- 
vasgyártás, acélgyártás, koksz- 
gyártás, szállítás fejlődését be 
m utató  könyvek követtek, s 
m ost készül az anyagvizsgálat 
és m inőségellenőrzés, vala
m in t a  lem ezalakítás és a m e 
leghengerm ű története .

A D unaferr Rt. a  D unai 
Vasmű alapításának 50. évfor
dulójára a vállalatcsoport tör 
tén eté t tudom ányos igényes
séggel feldolgozó m onográfiát 
kíván m egjelentetni. A tö rté 
ned  könyvsorozat szintézise
kén t egy más műfajú, m onog 
rafikus igénnyel m egalkotott 
kiadványban foglalná össze a 
vasmű tervezését, telepítését, 
m űködését és fejlődését. A 
m unkákat egy szerkesztőbi
zottság végzi, illetve koordinál
ja , melynek elnöke Horváth Ist 
ván elnök-vezérigazgató, alel- 
nöke dr. Szabó Ferenc nyugállo 
mányú vezérigazgató. A szer
kesztőbizottság megalakításán 
nál azok a  személyek jö h e ttek  
számításba, akik m ár valami
lyen m ódon részt vettek tö rté 
netírásban. így bízta m eg H or 
váth István elnök-vezérigazga
tó  dr. Sziklavári Jánost, az O r 

szágos Műszaki Fejlesztési Bi
zottság nyugállományú főosz
tályvezetőjét, címzetes egyete
mi tanárt, a  magyar gazdaság, 
a  vaskohászat szakértőjét, dr. 
Remport Zoltánt, a  Lőrinci H en 
germ ű nyugállományú főm ér 
nökét, ism ert technikatörté 

nészt -  a  m unkában való rész
vételre. A vasmű történetéből 
nem  m ellőzhetők a  társadal
mi, politikai, szociális témák, 
ennek  ism erője Kóré Sándor, 
nyugállományú személyzeti és 
oktatási igazgató és Szente Tün 

de szociológus, aki a  vállalat je 
lenkori esem ényeit tö rténetí 
rói szemszögből figyeli, s a  kie
m elkedő személyiségek élet 
ú tját nyom on követi és rögzíti. 
Zsámbok Elemér nyugállomá
nyú főosztályvezető, a D unai 
Vasmű G yártörténeti Gyűjte
m ényének alapító tagja, a  vál
lalat m últjának alapos ism erő 
je  sem m aradhato tt ki a  szer
kesztőbizottságból. Boravszkyné 

Győr Zsuzsanna a  nyelvi lekto 
rálásban vesz részt, a  könyvké
szítéssel kapcsolatos szervezési 
m unkák pedig Klein András 

Miklós kezében vannak.
A tö rténeti anyagot több  

részre bonto tták  a  vasmű ép í 
tésének szakaszai alapján. 1. 
rész: A vasmű telepítésének 
előzm ényei; 2. rész: Az építés 
kezdetétől 1965-ig, a  kormány- 
koncepció megvalósulásáig; 3.

rész: A vasmű továbbfejleszté
se, a  gazdaság fejlődése 1988- 
ig; 4. rész: A vasmű szervezeti, 
szerkezeti átalakulása a  ren d 
szerváltás ó ta  napjainkig. Min
den  je len tősebb  műszaki, gaz
dasági, társadalmi esem ényt 
rögzítenek, lesz am it súlyához 
m érten csak nagy vonalakban 
írnak  meg. A vasm űben tö rté 
neteket nem  lehet az ország

40 éves a  szállítás-rakodás a 
D unai V asm űben cím m el 
újabb  tö rténeti kiadvány je 
len t m eg a D unaferr Csopor 
to t bem utató  sorozatból, 
melynek szerkesztője Kasza Jó

zsef, kiadója a M édia Mix Kft.
A könyv m egjeleníti előt 

tü n k  az ’50-es évek eleji szállí
tási viszonyoktól, a lovaskordé- 
lyoktól kezdődően a vasmű és 
a  város építésénél alkalm azott 
technikákat, a szállítás-rako
dás későbbi korszerűsödését, 
a mai állapotokat, és megjelöli 
a jövőben i fejlődési irányt is.

A város és a vasmű építése 
összefonódott egymással, kez
detben  az építővállalatok vé
gezték a  szállítási m unkákat. A 
Sztálin Vasm ű Szállító és Rak
tározó Ü zem ét 1952-ben ala
p íto tták  meg, am ely m ár terv
szerűen szervezte a  fuvarozási,

gazdasági-társadalm i helyzeté
től függetlenül megjeleníteni, 
ezért ném ileg ezekre is kitér 
nek. Az első években az anyag- 
gyűjtést végzik a  megbízottak, 
majd a  m unka következő sza
kasza 1998-ig, a  megfogalma
zás és a  szerkesztés ideje lesz. 
Az utolsó évre útem ezik a  lek
torálást és a  nyomtatást.

Sarok Edit

raktározási tevékenységet, a 
közutak és vasúti pálya építé 
sét, fenntartását.

K épet kaphatunk  a 19. szá
zadi vasgyártási törekvésektől 
indulva a vasmű telepítéséről 
és nagyobb beruházásairól, hi
szen a  term elés határozza 
m eg a  szállítás-rakodás felada
tait, technikai berendezései 
nek  és ezek alkalmazási tech 
nológiájának fejlesztését, kor
szerűsítését.

A technikai, technológiai 
ism ereteken túl em lékeket éb 
reszt a  kiadvány a  környék és a 
gyár régi képeinek bem utatá 
sával, az évtizedeket o tt dolgo 
zók visszaemlékezéseivel, s 
m egism erkedhetünk a Duna
ferr Acélművek Kft. Szállító 
m űvének je len leg i sokrétű  te 
vékenységével.

Sarok Edit

KÖNYVISMERTETÉS

40 éves a szállítás-rakodás  
a Dunai Vasműben
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KOHÁSZÁT VASKOHÁSZAT

Az embargótól a XXI. századba
Sajtótájékoztató a vagyonkezelésről

Az utóbbi napokban, hetekben a magyar nyomtatott és elektronikus 
sajtóban a legkülönbözőbb beállításban, megközelítésben jelentek 
meg esetenként félinformációk a Dunaferr Rt. vagyonkezeléséről. 
A Magyar Vas- és Acélipari Egyesülés székházában október 15-én, 
kedden délután Horváth István elnök-vezérigazgató és dr. Becker 
László, azÁPV Rt. igazgatója tartott nagy érdeklődéssel kísért sajtó- 
tájékoztatót.

Horváth István elnök-vezérigazgató vázolta 
azt a  folyamatot, am ely m egelőzte a  va
gyonkezelés szerződés aláírását, tételesen 
ism ertette a  szerződés legfontosabb 
passzusait, m ajd válaszolt az újságírók m in 
den kérdésére.

Bevezetőjében hangsúlyozta:
-  M eglehetősen sokat gondolkodtam , 

tartsunk-e sajtótájékoztatót vagy sem, vé
gül is a rra  az elhatározásra ju to ttam , hogy 
álláspontunkról m indenképp  tájékoztatni 
kell a  magyar újságíró társadalm at és a  
közvéleményt. Két okból is. Az egyik, hogy 
néhány héttel korábban, am ikor m ég a  
szerződés aláírásának előkészítése folyt, 
ígéretet te ttem  egy hasonló sajtótájékozta
tón, hogy a  tém ára visszatérünk a döntés 
után. A másik: úgy éreztem , hogy a  válla
la tcsoport m aga, a  vállalatcsoport m e
nedzsm entje oly m értékben  sározódott az 
utóbbi hetekben -  alaptalanul am it 
nem  engedhetek  meg. N em  akarom  m i
nősíteni az eddig m egjelent inform áció 
kat, félinformációkat, d e  engedjék meg, 
hogy részletesen kifejtsem álláspontunkat. 
A dolgok pontos m egértéséhez ism em i 
kell azokat a  korábbi folyamatokat, am e 
lyek az ism ert döntéshez vezettek.

Ugyanis, ha  nem  összefüggéseiben vizs
gáljuk a történéseket, esem ényeket, akkor 
nem  ugyanarra az eredm ényre, és téves 
következtetésekre ju tha tunk .

Term észetesen m inden  kérdésükre vá
laszolni fogok, az az egy kérésem van, tisz
teljenek m eg azzal, hogy azt írják le, am it 
m ondok.

Öt évre tekintek vissza...

... 1991. jú lius elseje ó ta  vagyok a vállalat 
vezérigazgatója. Én tehát az azóta eltelt 
időszakról tudok felelősségteljesen szólni. 
N em  vindikálom m agam nak a  jogot, hogy 
korábbi évek történéseiről szóljak, és 
egyébként úgy érzem , hogy ez az utóbbi 
néhány esztendő volt igazán kritikus válla
latcsoportunk é le tében . Ebben az időszak
ban kezdődött az átalakulás. A konszern- 
központ 1992. jú lius elsejével alakult át

részvénytársasággá. A nyolcvanas évek vé
gén kezdődő kohászati válság ’93 végéig 
tartott. Ezzel párhuzam osan köztudott, 
hogy a  kilencvenes évek elején összeom 
lott a  keleti piac, ebből eredően  a  hazai 
feldolgozóipar, am elynek legnagyobb 
alapanyagellátói voltunk. Két év alatt öt
ven százalékkal csökkent a hazai kereslet 
te rm ékeink irán t ’90 és ’92 között. E folya
m atok m ellett különösen sújtott ben n ü n 
ket a  Kis Jugoszlávia ellen bevezetett em 
bargó, am it tényleg nem  lehetett előre lát
ni. Abban az időben egyszer m egkérdez 
ték tőlem , hogy tervkészítéskor m indent 
számításba vettünk-e? Félig tréfásan, félig 
komolyan azt válaszoltam, hogy az orosz 
polgárháborút kivéve m in d en t... Szóval, 
az em bargó az addigi nehéz helyzetünket 
m ég tovább súlyosbította. Vállalatcsopor
tunk  nagyságrendje olyan egyébként -  
gondolom  az elm ondottakból kiderült 
hogy bármely je len tős változás a világ bár 
mely pontján közvetlenül befolyásolja m ű 
ködési feltételeinket.

A vázolt folyamatok eredm ényeként el
ju to ttu n k  odáig, hogy világpiaci áron kel
le tt kereskednünk. Az alapanyagokat világ
piaci áron  kellett beszereznünk -  nem  kis 
té telek ezek - ,  term ékeinket a  hazai piac 
összeomlását követően külföldön, világpia
ci árakon kellett értékesíteni. Ráadásul eb 
ben  az időben vezették be az im portlibera 
lizációt és a m egm aradt hazai piacon is vi
lágpiaci árakon kellett értékesíteni úgy, 
hogy nem  volt hazai piacvédelem, elsősor
ban a volt szocialista országokból származó 
döm pingáron forgalm azott term ékekkel 

sz e m b e n .

Ebből a  kényszerhelyzetből egyetlen ki
ú t volt, ha nem  akartuk kapacitásunkat 
csökkenteni — és nem  akartuk —, hogy mi
nél több  term ékünk kerüljön exportra. 
Ma term ékeink hatvan százalékát értéke 
sítjük külpiacokon, és ennek  a  mennyiség 
nek  a  hatvan százalékát pedig  az Európai 
U nió legfejlettebb országaiban, N ém etor 
szágban, Olaszországban. Persze nem  így 
kezdődött, hiszen am ikor váltani kellett, 
nagyon m eg kellett küzdeni a  piacokért. 
Az első esztendőkben elsősorban a távol

keleti országokban m utatkozott nagy ke
reslet te rm ékeink iránt, tehát oda expor 
táltunk. Ahogy erősödtünk az európai pia
con, úgy fo rdu lt az exportunk  iránya is. 
M indehhez term észetesen az is kellett, 
hogy term ékeink m inősége, szállításaink 
m egbízhatósága m egfeleljen a  külpiaci kö
vetelm ényeknek. Megfeleltek. Kereskedel
m ünkben m inden  területen áttértünk  a  
dollár-elszámolásra, könnyen kiszámítha
tó, hogy milyen sokkhatást je len te tt ez pél
dául a korábbi klíring-rubel elszámoláshoz 
képest, m indeközben m eglódult a  hazai 
inflációs ráta  is. Summázva tehát, világpia
ci árakon vásároltunk és értékesítettünk 
hazai inflációs körülm ények között.

Ebben a helyzetben dolgoztuk 
ki reorganizációs tervünket...

... am elynek végrehajtásában szerepet vál
la lt az állam is, és term észetesen nagymér
tékben tám aszkodtunk saját erőnkre. Ezt 
a  tervet ’94 elején fogadta el tu lajdono 
sunk, az AV Rt., vállalva azt is, hogy előké
szíti m indazokat a  parlam enti és kormány 
zati döntéseket, am elyek talpon m aradá 
sunkat segítik. Melyek voltak ezek? Válla
latcsoportunknak 1992 végén 11,5 milli
á rd  fo rin t járadékfizetési kötelezettsége 
volt a  korábbi évtizedben megvalósított ál
lami nagyberuházások u tán . Ez a  já radék 
fizetési kötelezettség 2003-ig tarto tt volna. 
Ez az összeg je lenérték  számítással 1992 
végén 6,5 milliárd fo rin to t ért. A parla 
m en t két ü tem ben  ezt a járadékfizetési 
kötelezettséget tu lajdonná alakította át. 
Szám unkra nagyon fontos volt ez a parla 
m enti döntés, hiszen évenkénti fizetési 
kötelezettség alól m entette fel cégünket. 
Akkor, am ikor járadékfizetési kötelezett
ségből adódóan mintegy másfélmilliárd 
forin t évenkénti fizetési kötelezettségünk, 
az akkori harm inc százalékos hitelkam a
tok m iatt m integy három m illiárdos ka
matfizetési te rhűnk  volt. Könnyen kiszá
m ítható, hogy az akkori évenkénti ötven
h a t m illiárdos nagyságrendű forgalm unk 
nak ez mintegy 8 százalékát je len tette . A 
kohászati vállalatok pedig  nem  dolgoznak 
ilyen nyereséghányaddal sehol a  világon. 
Szóval, a  versenyképességünk megőrzése 
szem pontjából nagyon fontos volt szá
m unkra a  döntés, másrészt pedig belső in 
tézkedéssorozattal forinthite leinket devi
zahitelekké alakítottuk át. Egy év alatt tíz 
százalékkal sikerült csökkenteni bankkölt
ségeinket. N em  kis eredm ény volt. Követ
kező ilyen m inket tám ogató állam i döntés 
’94 végén realizálódott, am ikor is mintegy
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3,3 milliárd tényleges hite lünket elenged 
ték az adósság-konszolidációs folyamat
ban. Ugyanakkor azt is látni kell, hogy e r 
re  az időszakra esik az em bargó, am ely 
szám unkra kiszám ított, tényekkel bizonyí
tott, több m in t 3 millió forintos közvetlen 
veszteséget okozott.

Még egy tulajdonosi tám ogatást kell 
em lítenem . Akkori tu lajdonosunk az 
ÁV Rt. bankgaranciát ado tt két lépcsőben, 
m integy 2,5 milliárd forintos hitelfelvéte
lünkhöz. Nem  azért kértük ezt a  tám oga 
tást m in tha nem  tudtuk  volna a  hiteleket 
visszafizetni, nem  is ez volt a  szándékunk, 
hanem  azért m ert abban az időszakban 
ilyen támogatással kisebb kamatokkal le 
h e te tt hite lekhez ju tn i. Ráadásul abban az 
időben a  bankok is m eglehetősen húzó 
doztak hosszú le járatú kötvénykibocsátá
soktól. Ebből 500 millió fo rin t rövidlejára 
tú  h itelt visszafizettünk. A hosszúlejáratú 
hiteleket a  lejáratkor fogjuk visszafizetni.

A külső támogatások 
párosultak...

... nagyon szigorú belső intézkedésekkel, 
nagym értékű költségcsökkentéssel, beru 
házásokat, fejlesztéseket halasztottunk el. 
Az am ortizációs ágon képződő összeg egy 
részét is forgóeszköz-finanszírozásra kellett 
fordítani, annak  érdekében , hogy m inél 
kevesebb magas kam atozású hitelt kelljen 
felvenni.

M indezek eredm ényeképpen ’94-re 
m ár nyereséget tu d tu n k  tervezni, amelyet 
túl is teljesítettünk. Tavaly pedig  cégünk 
történetének  legsikeresebb esztendejét 
zártuk. V állalatcsoportunk konszolidált 
nyeresége 4,9 milliárd, ne ttó  árbevételünk 
130,8 m illiárd forin t volt. E xportunk  e lér 
te a  326 millió dollárt.

Őszintén m egm ondva, én azt hittem , 
hogy tovább ta rt a  fellendülés az iparág 
ban, nem  szám ítottam arra  hogy ’95 köze
pén  m ár egy újabb recesszió kezdődik d u r 
va árcsökkenéssel. Joggal kérdezhetik, 
hogy m i ez a  nagy hullámzás a  vaskohá
szatban, acélgyártásban? Arról van szó, 
hogy a  vas- és acélgyártás nagyságrendje 
körülbelül tíz százalékkal haladja m eg az 
igényeket és ez ilyen ciklikus recesszióhoz 
és fellendülési periódusokhoz vezet.

Jó  ideje érle lődött ben n ü n k  a  gondo 
lat, hogy vállalatunk jövőjét illetően m i
ként is tervezzünk. Úgy éreztük, hogy az 
ezredfordulóig és az azt követő első évti

zed végéig reálisan beláthatóak a  tenniva 
lók. Először egy középtávú stratégiát dol
goztunk ki, m ajd e rre  alapozva egy közép 
távú tervet. Je len leg  a  világ kohászatában 
egy nagy átalakulás zajlik, forradalm ian új 
technológiák és technikák bevezetése és 
kiépítése. A régi energiaigényes, környe 

zetszennyező, költségigényes technológiák 
radikális felváltása történik. E folyamatot 
ismerve megvizsgáltuk, hogy a  mi techni 
kánk és technológiánk m eddig életképes, 
m eddig tartható  üzem ben gazdaságosan.

Ehhez a  gondolatsorhoz m ég egy adalék 
tartozik. Vállalatcsoportunkat az előző és a  
m ostani korm ány is stratégiai fontosságú 
nak  m inősítette, ezzel is jelezve, hogy 
hosszú távon szükség van rá.

Az elemzéseink alapján...

... úgy látjuk, hogy az ezredforduló után 
nyolc évvel le kell állítani a  kokszolómű
vünket, am ely addigra elhasználódik, és 
tovább gazdaságosan nem  m űködtethető . 
E nnek az egységnek a  léte, nem léte meg 
határozó a  technológiai folyamat többi 
egységére is. Felm erült az a kérdés, hogy 
akkor m iként tovább? A nyersvas alapú 
acélgyártású technológiát újítsuk-e meg, 
vagy az akkor legkorszerűbb új technológi
á t építsük ki? A válasz -  gondolom  egyet
é rtenek  velem - ,  egyértelm ű. H a a  hagyo
mányos technikát építjük újra, az sokkal 
költségigényesebb, sokkal energiaigénye- 
sebb, és sokkal környezetszennyezőbb 
m int az új. Ráadásul, a  hagyományos tech 
nológia és technika kihasználása három 
ötm illió to n n a  évi kapacitásnál optimális. 
A m ienk ennél jóval kisebb. T ehát a  követ
kező évezred elején csak akkor tudunk  
versenyképesek lenni, ha a  legkorszerűbb 
technikával és technológiával dolgozunk. 
Ehhez, mai számításaink és ism ereteink 
szerint öt-hatszázmillió dollárra lesz szük
ség. Az is nyilvánvaló ma, hogy ezt az 
összeget vállalatcsoportunk működéséből 
akkum ulálni nem  tudjuk, és az állam sem 

tud  ekkora összeget majd e rre  a célra for 
dítani. Ebből született az a felismerés, 
hogy a  privatizációt akkor kell megvalósí
tani, am ikor e rre  az összegre szükség lesz. 
Az első elképzelések szerint, amelyet an 
nak idején az ÁV Rt. jóváhagyott, nem  va
gyonkezelésben gondolkodtunk. Úgy gon 
doltuk, hogy a  tagtársaságaink privatizáci
ójával, és elsősorban tőkeem eléses privati
zációjával felerősítjük a társaságcsoportot, 
tőzsdére visszük a  részvényeket, és a  rész
vénytársaság privatizációját azt követően 
hajtjuk végre. Addig viszont tartós állami 
tu lajdonban célszerű tartani a  céget.

Amikor az új privatizációs törvény meg 
született, akkor nyilvánvalóvá vált, hogy új 
helyzet alakult ki, hiszen a  nagy privatizáci
ós lépések m egtörtén te u tán  m aga az APV 
Rt. is átalakul vagy megszűnik. Ez szá
m unkra bizonytalan helyzetet terem tett 
volna, amely hosszú távon nem  tartható. 
Arról nem  is beszélve, hogy különböző 
szakemberekkel és vezetőkkel konzultálva 
tudom ásom ra ju to tt, hogy több magyar és 
külföldi vagyonkezelő cég szívesen vagyon
kezelné a  D unaferr Rt.-t is. Először őszin
tén  szólva kétségbe estem, azután arra 
gondoltam , hogy m iért is nem  ju to tt ez 

nekünk eszünkbe? És ha m ár eszembe ju t 
ta tták m iért nem  foglalkozunk mi ezzel a  
kérdéssel. így ju to ttu n k  el odáig, hogy m a
gunk próbálkozzunk m eg a  vagyonkezelés
sel. M indez m ég Suchman Tamás ú r  privati

zációs miniszterré való kinevezése előtt 
tö rtént.

Ekkor kezdtünk el intenzíven foglal
kozni a  kérdéssel, és néhány hónap alatt 
kialakítottuk a m agunk elképzelését, 
konstrukcióját. Bizonyára em lékeznek rá, 
hogy a  tizenkét kiem elt nagyvállalat számá
ra  ez év m árciusára írták elő, hogy tegye le 
privatizációs elképzeléseit. Mi ekkor a  
m ost vázolt folyam atot bem utatva javasol
tuk, hogy a  következő négy-öt évre vagyon
kezelésbe célszerű adni a céget. Konzultá
ciók, viták, megbeszélések u tán  jóváhagy
ták ezt a  koncepciót, és megszületett a  

döntés, hogy pályázatot kell kiírni a Duna
fe rr Rt. vagyonkezelésére. Egy pillanatra 
felm erült annak  a  lehetősége is, hogy a  
kérdésben, b ár a  törvény versenyeztetést ír 
elő, de ettől a korm ány eltérhet, egyedi 
dön tés születik. Akkor is az volt a  vélemé
nyem, hogy versenyeztessék m eg a  vagyon
kezelést, tehát pályáztassák, hiszen lehet 
hogy m ás ezt jo bban  tudja csinálni, lehet, 
hogy egy nagy tőkeerős cég nyeri e l... Azt 
sem m iképpen sem szerettem volna, ha 
utólag azt m ondják, hogy politikai döntés 
született. Végül is ezzel m indenki egyetér
te tt, és jún iusban  kiírták a  nem zetközi pá
lyázatot.

A pályázati kiírást...

... tíz cég vásárolta meg, köztük nagy nyu
gat-európai kohászati és szakmai cégek 
megbízottai is. Azért tudom , m ert engem  
is m egkerestek ezek a szakemberek. Végül 
azonban egyetlenegy értékelhető  pályázat 
érkezett be, ez pedig  a  m enedzsm entből 
alakult kft. pályázata volt. Ez a  tény önm a 
gában is m inősíti a  pályázati feltételek szi
gorúságát. Az ÁPV Rt. igazgatósága ered 
m ényesnek m inősítette a  pályázatot, és ki
h irdette, hogy az Acél-XXI. Kft. nyerte el a 
jo g o t a  szerződéskötési tárgyalások meg
kezdésére. A szerződéstervezet elkészült, 
azt szeptem ber 25-én az APV Rt. igazgató
sága néhány pontosítással és kiegészítéssel 
jóváhagyta, és felhatalm azta az ÁPV Rt. ve
zérigazgatóját a  szerződés aláírására. A 
szerződés pontosítását követően október 
3-án azt aláírtuk.

Engedjék meg, hogy néhány tételére 
felhívjam a  figyelmüket! A szerződés célja: 
A vállalkozó hatékony közreműködésével 
a  vagyon gyarapítása. A m űködőképesség 
megőrzése, a  technológiai váltást szolgáló 
privatizáció előkészítése. A vagyonkezelő 

tevékenység korlátái: a  m egrendelő  írásos 
engedélye nélkül nem  léphet be más tár 
saságba korlátlan felelősségű tagként. 
Nem hoz létre alapítványt, és ahhoz nem 
csatlakozik, nem  vállal közérdekű kötele
zettséget. N em  köt ingyenes jogügyleteket, 
am elynek kötelezettje, nem  szerezhet 
olyan gazdasági társaságban tulajdonrésze
sedést, amely összeférhetetlen. A munka- 
vállalókkal nem  köt tizenkét hónapot 
m eghaladó m eghatározott idejű  munka- 
szerződést. A társaság tulajdonában lévő
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ingatlanokra, eszközökre csak m eghatáro 
zatlan idejű bérleti szerződést köthet, ha 
tározott idejűt legfeljebb csak 2001. d e 
cem ber 31-éig terjedő időszakra. 
Amennyiben a bérbeado tt eszköz, vagy in 
gatlan értéke m eghaladja az ötszázmillió 
forintot és a  bérlő nem  a  társaságcsoport 
tagja, abban az esetben csak a megbízó 
előzetes, írásos engedélyével já rh a t el.

A vállalkozó alapvető 

kötelezettségvállalásai

A pályázati kiírás elbírálása pontozásos 
rendszerrel tö rtén t. Az Acél-XXI. Kft., 
amely a  m enedzsm ent huszonegy tagjából 
alakult, term észetesen nyerni akart, és en 
nek  m egfelelően dolgozta ki pályázatát, 
azaz m inél több  pon to t kívánt elérn i anya
gával. Például, viszonylag alacsonyra p on 
tozták a  nyereséget a  kiírók és viszonylag 
magasra a  vagyonnövekményt. Annál is in 
kább, m ert a konszolidált vagyonmérleg
ben a nyereség is ben n e  van. Ennek m eg 
felelően három  fő részből áll a  kötelezett
ségvállalás: az első egy középtávú feladat
terv, melynek megvalósítása garantálja a  
m űködőképesség m egőrzését, piaci pozíci
óit m egtartja és javítja, nyereségesen gaz
dálkodik. Amennyiben ezeket a  vállaláso
kat nem  teljesíti a vállalkozó fel, a  m egbí
zó a szerződést felm ondhatja.

A másik, az osztalékfizetési ajánlat, 
am elyben a  fixdíj kifizetését biztosító osz
talék alapfeltétel volt. Az eddigi gyakorlat 
az volt, hogy a  tulajdonosok az osztalékot 
visszaforgatták a  vállalatcsoporthoz, amely
ből elsősorban fejlesztéseket finanszíroz
tunk, bízom benne, hogy ez a  gyakorlat 
folytatódik. Term észetesen ezt a  megbízó 
fogja eldönteni, azaz, hogy az osztalékot 
kiveszi vagy sem.

A harm adik, hogy a  2001. decem ber 
31-ei időpon tra  a  társaságcsoport saját tő 
kéje, vagyona az 1995. decem ber 31-ei ál
lapothoz, azaz a  36,9 m illiárd forinthoz ké
pest 121,7 százalékkal, azaz 8 milliárd fo 
rinttal növekszik.

Az elm últ napokban a  sajtó te le volt 
azzal, hogy m iért a  ’9T es bázishoz képest 
írták ki a  növekm ényt követelm ényként? 
Azt hiszem, hogy aki valam ennyire is já ra 
tos gazdasági kérdésekben, tudja, hogy a 
konszolidált m érlegek a következő év 
szeptem berére készülnek el. így aztán a 
pályázat komolysága m egkövetelte, am it 
ez év jún iusában  írtak  ki, hogy az 
elfogadott konszolidált vagyonm érleggel 
számoljanak. A pályázat beadásának határ 
idejekor nekünk m ég csak a  ’94-es állt 
rendelkezésünkre. Mivel egy pályázat é r 
kezett be, a  kiíró, az APV Rt. a  ’95-ös va
gyonm érleget kérte kiinduló bázisnak. 
Ahogy nekünk, úgy m inden  pályázónak 
egyébként rendelkezésére állt a  vállalat- 
csoport ’95-ös m érlege, am i még term é 
szetesen nem  a  konszolidált m érleg volt, 
de azért nagy biztonsággal lehete tt belőle 
következtetni a '94-ről ’95-re elért vagyon

növekm ényre. Egy alkupozíció alakult ki a 
kiíró és közöttünk, és mi végül is elfogad 
tuk  a  ’95-ös vagyont kiinduló bázisként. 
A m ennyiben a  sikerdíj m értékét is változ
tatják 8 százalékról 12,5 százalékra, és ez 
került a  szerződésbe.

A szankciók közül az egyik legfonto 
sabb, hogy a  nem  kellő m értékű  teljesítés 
esetén a  bankgarancia 20 százaléka azon 
nal lehívható. Ezzel összefüggésben kell el 
m ondanom , hogy a  pályázók, azaz az Acél- 
XXI. Kft. ötszázmillió forint bankgaranciát 
vállalt, ha úgy tetszik a sikerdíj ellentétele 
zéseként. Amennyiben a  vállalásait a  kft. 
nem  tudja teljesíteni, ez az ötszázmillió fo 
rin t a  kiírót illeti meg. Hogy m iért pon t öt- 
százmillió forin t bankgaranciát vállaltunk? 
Egyszerű a számítás. Az a  sikerdíj, am it a 
pályázatban m eghatározott vagyonnövek
ményhez, azaz a  nyolcmilliárd forinthoz 
kötött az ÂPV Rt., az je lenértéken  négy- 
száznyolcvankilenc millió forint. Egyéb
ként a  külföldi gyakorlat szerint a  garanci
avállalás nem  éri el a  sikerdíj értékét.

A sikerdíjról még egy 
gondolatot engedjenek meg...

... m ert borzasztóan irritál ez a köztudat 
ban lévő egymilliárd forint. A szankciók 
közé tartozik az is, hogy am ennyiben vala
melyik feltételt a  vállalkozó nem  teljesíti, 
és a  megbízó leemel pénzt, azt nekünk 
rögtön pótolni kell. T ehá t az ötszázmillió 
forint bankgarancia folyamatos a  követke
ző ö t évre. Nyilvánvaló az is, hogy a  bank 
elvárása az, hogy am ennyiben a  sikerdíjból 
részesülünk a  szerződésnek m egfelelően, 
azt elhelyezzük a  bankba, és a lehívás is eb 
ből az összegből történjék. Ez egy norm á 
lis banki magatartás. Ebből következik az 
is, hogy a  felelősséggel gazdálkodó vállal
kozó csak a  szerződési idő végén ju th a t a 
sikerdíjhoz.

Korlátozott tulajdonosi jogosítványokat 
ad át az ÁPV Rt., ami annyit je len t, hogy 
azokhoz a  döntésekhez, amelyekhez a  há 
rom negyedes többség szükséges, előzete 
sen az APV Rt.-vel jóvá kell hagyatni, és 
csak ennek  m egfelelően hozhat döntést a  
vagyonkezelő.

A létszámgazdálkodást illetően is 
szankcionált kötelezettségeink vannak. A 
tíz százalékot m eghaladó létszámcsökke
nés esetén a  végkielégítés m értékének 
összegét is be kell fizetnünk az APV Rt. 
kasszájába, ennek  a  kötelezettségnek a  
m egsértése esetén, szintén a  bankgaranci
ából hívják le a  megfelelő összeget.

A vállalkozó kötelezettséget 
vállal arra...

... h o g y  k ö r n y e z e t v é d e l m i ,  m i n ő s é g -  

f e j l e s z t ő  f e j l e s z t é s e k e t  h a j t  v é g r e ,  é s  

r e s z e s e d é s e t  a  h a z a i  p i a c o n  n ö v e l i .  

K ö t e l e z e t t s é g e t  v á l l a l  a r r a ,  h o g y  a  t á r 

s a s á g c s o p o r t  f i z e t ő k é p e s s é g é t  m e g ő r 

z i ,  v a l a m i n t  a  k o r á b b i  i d ő s z a k b ó l  á t 

h ú z ó d ó ,  a m e l y  1 9 9 5 .  s z e p t e m b e r  3 0 -  

á n  6 0 0  m i l l i ó  f o r i n t  v o l t  m é g ,  v a la 

m i n t  a z  ú j o n n a n  k e l e t k e z e t t  f o l y ó  á l l a 

m i  b e f i z e t é s i  k ö t e l e z e t t s é g é t  é v e s  s z in 

t e n ,  á l l a m i  é s  A P V  R t .  t á m o g a t á s o k  

n é l k ü l  t e l j e s í t i .  E z  a  h a t s z á z m i l l i ó  f o 

r i n t  e g y  k o r á b b i  m e g á l l a p o d á s  k ö v e t 

k e z m é n y e .  N e v e z e t e s e n ,  a m i k o r  9 2 -  

b e n  f i z e t é s i  n e h é z s é g e i n k  a d ó d t a k  a  

k o r á b b a n  v á z o l t a k b ó l  e r e d ő e n ,  a z  

A P E H ,  a  V P O P ,  а  Т В  i l l e t é k e s e i v e l  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  á t ü t e m e z é s é 

r ő l  á l l a p o d t u n k  m e g .  E z  v o n a t k o z o t t  

9 4 - r e ,  9 5 - r e  é s  9 6 - r a .  A z  e l ő z ő  k é t  é v 

b e n  t e l j e s í t e t t ü k  a  b e f i z e t é s e k e t ,  e z  é v  

v é g é r e  e z t  a  h a t s z á z m i l l i ó  f o r i n t o t  is  

b e f i z e t j ü k .

K ö t e l e z e t t s é g e t  v á l l a l t  a z  A c é l - X X I .  

K f t  a  v e r s e n y k é p e s s é g  m e g ő r z é s é r e ,  a  

k ö r n y e z e t v é d e l m i  e l ő í r á s o k  t e l j e s í t é 

s é r e .  A z  u t ó b b i v a l  k a p c s o l a t b a n  m e g  

k e l l  j e g y e z n e m ,  h o g y  v é g l e g e s  m e g o l 

d á s t  a z  ú j  t e c h n o l ó g i á r a  t ö r t é n ő  á t á l 

l á s  f o g  j e l e n t e n i .

A m e n n y i b e n  a  v á l l a l k o z ó  a  p á ly á 

z a t i  í g é r v é n y e i t  a l u l t e l j e s í t i ,  a k k o r  a  s i 

k e r d í j  m é r t é k e  a  v a g y o n n ö v e k m é n y  4  
s z á z a l é k a ,  t e h á t  e g y h a r m a d a  a  k i a l k u 

d o t t  s i k e r d í j n a k .  H a  a  n y o l c m i l l i á r d  

v a g y o n n ö v e k m é n y  h e l y e t t  h é t m i l l i -  

á r d - k i l e n c s z á z k i l e n c v e n k i l e n c - m i l l i ó t  

t e l j e s í t ü n k ,  a k k o r  is  n é g y  s z á z a l é k  a  s i 

k e r d í j .  H a  a  v á l l a l k o z ó  t e l j e s í t i  a  f e l t é 

t e l e k e t  é s  e n n e k  m e g f e l e l ő e n  é v e n 

k é n t i  ü t e m e z é s b e n  a  s i k e r d í j  a r á n y o s  

r é s z é t  e l é r i ,  a  k i í r ó  e b b e n  a z  e s e t b e n  

i s  a  m á s o d i k  é v e t  k ö v e t ő e n  ö t v e n ,  a  

h a r m a d i k  é v e t  k ö v e t ő e n  h a t v a n ,  a  k ö 

v e t k e z ő  é v b e n  h e t v e n ,  a  k ö v e t k e z ő  é v 

b e n  n y o l c v a n ,  é s  c s a k  a  h a t o d i k  é v b e n  

f i z e t i  k i  a  s z á z  s z á z a l é k o t .  T e r m é s z e t e 

s e n ,  a b b a n  a z  é v b e n ,  a m i k o r  a  t ő k e -  

n ö v e k m é n y  n u l l a ,  a k k o r  s i k e r d í j  s e m  

f i z e t h e t ő ,  m é g  a k k o r  s e m ,  h a  e z  h a l 

m o z o t t a n  j á r n a .

A  v á l l a l k o z ó k  a  m e g r e n d e l ő k  j a v á 

r a  ö t s z á z m i l l i ó  f o r i n t r ó l  s z ó l ó ,  a z  A P V  

R t .  s z á m á r a  k i á l l í t o t t  f e l t é t l e n  é s  

v i s s z a v o n h a t a t l a n  b a n k g a r a n c i á t  c s a 

t o l  a  s z e r z ő d é s  a l á í r á s á t  k ö v e t ő  n y o l c  

n a p o n  b e l ü l .  M e g t ö r t é n t .

Sok vagy kevés a sikerdíj?...

... A mai sajtótájékoztató m egtartásában 
az egyik dön tő  m otívum szám om ra az volt, 
am ikor egy nappal korábban a parlam ent
ben  a mi szerződésünket együtt em lítették 
a  Tocsüt-féle üggyel. Szerintem az ocsút 
szét kell választani a  búzától. A mi vállalat- 
csoportunk, ez a  m enedzsm ent nem  ér 
dem li m eg azt, hogy besározzák. Az elm últ 
ö t év eredm ényei azt hiszem m inket iga
zolnak. H a ezek az eredm ények nem  je 
lentenek garanciát arra, hogy itt tisztessé
ges m unka folyik a  vállalatcsoport és tizen 
egyezer dolgozója érdekében, akkor nem  
tudom  mi je len th e t garanciát. Az elm últ
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öt esztendőben vállalatcsoportunk dolgo 
zóinak jövedelm e m indenkor m eghaladta 
az infláció m értékét. Nem  sok cég m ond 
hatja el ezt m a  Magyarországon. És az a 
szándékunk és tervünk, hogy a következő 
ö t évben is m inden dolgozónk megtalálja 
a  számítását.

Az egymilliárd fo rin t sikerdíjnak a  je 
lenértéken szám ított tényleges értéke 
négyszáznyolcvankilencmillió forint. Az 
ennek  m egfelelő bankgaranciát letettük.

H a beszám ítjuk a  következő évek adó 
zási szabályait, és visszaosztjuk a társaság 
létszámával, akkor kiderül, hogy ez a siker
díj évente szem élyenként 1,8-3 millió fo 
rin t körül fog alakulni.

❖  *t* ❖

Horváth István elnök-vezérigazgató a  Vi
lággazdaságban m egjelent cikk pontatlan 
ságaira a  következőképpen reagált:

-  Két pon ton  is eltér a  pályázat az ere 
deti kiírástól, ezért n e  tekintsék érvényes
n ek  a  szerződést. Az egyik: volt egy javasla
tunk, hogy a  privatizációs bevétel növelése 
érdekében  külön is ösztönözzék a  pályá
zót, ezt az APV Rt. nem  fogadta el, tehát a  
szerződés nem  tartalmazza. így pontatlan 
az inform áció, m ert az újság tényként köz
li. A másik: Kifogásolták, hogy a  fix díjat 
közvetlenül a  D unaferr Rt.-től kéri a  pályá
zó. Mi javasoltunk egy költségkímélő meg 
oldást, nem  fogadták el, belenyugodtunk. 
Szintén pontatlan az inform áció. Kifogá
solták ugyanebben az írásban, hogy a  m e 
nedzsm ent saját m aga állapítja m eg a  java- 
dalmaztatását. Ez így m egint nem  helytál
ló. Eddig is csak a  vezérigazgató javadal
mazása tartozott közgyűlési hatáskörbe. 
Ugyanakkor én  m indig is ragaszkodtam 
ahhoz, hogy közvetlen m unkatársaim  jöve 
delm ét, kinevezését és felm entését én  ha 
tározhassam meg. Másrészt két külön d o 
log összekeveréséről van szó. A m enedzs 
m en t eddig vagyonkezelést nem  végzett. 
T ehát a  sikerdíj azért a  m unkáért já r , am e 
lyet korábban a  vagyonkezelő APV Rt. vég
zett. Egyébként m inden információval el 

len tétben az Acél-XXI. Rft-nél sem az ügy
vezető, aki egyébként én vagyok, sem más 
fizetést nem  vesz fel, a  felügyelő bizottság 
tagjai közül is csak azok, akik nem  tulajdo 
nosok.

Azt is kifogásolták, hogy a  pályázó tár 
saság nincs m ég bejegyezve. A pályázati 
feltétel az volt, hogy a  pályázó a  cégbíró 
ságnál bejelentett cég legyen.

M inden ellenkező híreszteléssel szem
ben  a  szerződés tartalm azza azt a  kötele 
zettséget is, hogy az Acél-XXI. Kft. a  követ
kező ö t esztendőben semmiféle tulajdono 
si és állam i tám ogatásra nem  tart igényt, 
kivéve a  norm atív  szabályozást, például ha 
az export ösztönzésre hoznak egy általá
nos szabályt, azt nyilván m i is ki fogjuk

használni majd. A MÓL után  a  második 
legnagyobb exportőr a  D unaferr Rt.

Mennyire éri m eg az állam nak ez a 
megoldás? Je len leg  a társaságcsoportunk 
nál tizenegyezren dolgoznak. Közvetetten 
mintegy százezer em ber sorsát befolyásol
ja , és egy sor más cég sorsát is. A MÁV szál
lítási m egrendeléseinek tíz százaléka tő 
lünk  származik. A M ahart m egrendelései
n ek  ötven százalékát a  D unaferr adja. Más 
oldalról megközelítve a  kérdést, az elm últ 
ö t esztendőben a  D unaferr Rt. költségveté
si befizetései megközelítették az ötvenmil- 
liárd forintot. Tessék ezt m érlegre tenni.

Dr. Becker László, az APV Rt. igazgatója 
szerint a  privatizációs törvény előírja, hogy 
azokban az esetekben, am ikor a privatizá
lásnak nincsenek meg a  feltételei, akkor 
vagyonkezelési m egoldást kell találni, át
m eneti m egoldásként. Az Acél-XXI. Kft.- 
vel kötött vagyonkezelési szerződés prece 
dens-példaértékű és szakszerű. A szerző
dés tartalmazza azokat a  garanciákat, am e
lyek lehetővé teszik, hogy a  megbízó m e
n e t közben is elálljon a  szerződéstől, 
am ennyiben a  privatizáció optim ális felté 
telei időközben létrejönnek.

A cél, am int azt az elnök-vezérigazgató 
is kifejtette, hogy a D unaferr Rt. a  követke
ző évezred első évtizedeiben is versenyké
pes, m űködőképes cég legyen. A privatizá
ciót ennek  kell alárendelni. Az állam nak 
nem  célja, hogy úgy privatizáljon, hogy az 
sikertelen, és néhány év múlva ism ét saját 
kezelésébe kell venni az adott céget, válla
latcsoportot, m in t ahogy ez tö rtén t a  bor 
sodi térség kohászati egységei esetében.

A tájékoztatót követően...

... a  m egjelent újságírók kérdéseire vála
szolt Horváth István elnök-vezérigazgató 
és dr. Becker László. A tartalom  csonkítása 
nélkül -  mivel több  újságíró ugyanazt a 
kérdést tette fel -  foglaljuk össze a  kérdé 
seket és a  válaszokat.

Kérdés: -  A vezérigazgató úr érvényben lévőnek 

tekinti-e a vagyonkezelési szerződést ? Miért az 
utolsó pillanatban az A P V  Rt. igazgatóságának 

leváltása előtti napon írták alá a szerződést?

Válasz: -  A vagyonkezelési szerződés, 
mivel valamennyi formai és tartalmi köve

te lm énynek megfelel, érvényben van. Az 
APV Rt. igazgatósága, m int ahogy elm ond 
tam , felhatalmazta a  vezérigazgató urat, 
hogy aláírja a  szerződést, engem  pedig fel
hatalm azott az Acél-XXI. Kft. taggyűlése.

Az én  kérésem  volt, mivel az APV. Rt. 
igazgatóságának a  döntése úgy szólt, hogy 
október 15-ig kell aláírni a  szerződést, 
hogy erre  m inél ham arabb kerüljön sor. 
Ugyanis én  m inden évben októberben

külföldi partnereinkkel az ő kérésüknek 
m egfelelően egyeztető tárgyalásokat foly
ta tok legnagyobb alapanyag szállítóinkkal 
és a  legnagyobb vásárlóinkkal. Ebben az 
évben is ez így tö rtén t, és nekem  legké
sőbb október 4-én e rre  az ú tra  el kellett 
indu lnom . Egyébként ezt az utam at szakí
to ttam  m eg m ost éppen annak  érdeké 
ben , hogy a  különböző félinform ációk és 
féligazságok u tán  kifejtsem álláspontun 
kat. Legjobb tudom ásom  szerint október 
3-án m ég egyáltalán senki sem tudta, hogy 
m ásnap az APV. Rt. vezérigazgatóját fel
mentik.

Kérdés: -  Abban az esetben, ha az APV. Rt. 
új igazgatósága újra kívánja bíróim a szerző
dést, mit tesznek?

Válasz: -  Term észetesen ehhez az 
APV. Rt.-nek a  korábban elm ondottak 
alapján jo g a  van, ugyanakkor én  bízom ab 
ban, hogy e rre  nem  kerül sor, vagy ha 
igen, akkor megerősítik a szerződést. Jelen 
pillanatban ugyanis az én információim 
szerint senki nem  tud  jo b b  megoldást.

Kérdés: -  Az Acél XXI. Kft. százmillió forin
tos törzstőkéjét milyen forrásból biztosították? A  

Dunaferr Rt. pénzéből?

Válasz: -  A feltételezést eleve visszau
tasítom , a törzstőkét a kft. tagjai saját erő 
ből biztosították.

Kérdés: -  A vállalkozóknak, azaz az Önök 

kft.-jének van-e opciója arra, hogy a vagyonke
zelés öt évének lejárta után elővásárlással élhes
senek?

Válasz: -  Nincs.

Kérdés: -  Az előírt határidőn belül letették-e a 

bankgaranáát?

Válasz: -  Igen.

Kérdés: — Véleménye szerint a nyolcmilliárdos 

vagyonnövekmény elegendő lesz e az ezredfordu

ló táján a sikeres privatizációhoz ?

Válasz: -  M indenekelőtt abban bí
zom , hogy ezt a  vagyonnövekményt elér 
jük . Ugyanakkor m inden t megteszünk 
azért, hogy ezt tú l is teljesítsük. Vállalatcso
po rtunk  sok nehéz időszakot élt meg, én 
bízom  abban, hogy a vagyonnövekmény és 
a  m ögötte m eghúzódó teljesítmény meg
győzi a  külföldi szakmai és kohászati be
fektetőket, hogy érdem es erre  a  cégre for 
d ítan i és számítani. Bízom abban, hogy az 
Acél-XXI. Kft. elnevezésében a  római hu 
szonegyes nem  véletlenül szerepel, hanem  
kifejezi azt, hogy mi valóban szeretnénk 
ezt a vállalatcsoportot m űködőképesen át

vezetni a  XXI. századba.

Lejegyezte: Stossek Mátyás
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A jelen
A világ m inden részén számos atom erő 
m ű dolgozik és a  villam osenergia-terme- 
lés je len tős részét ezek szolgáltatják. H a 

zánkban csupán egy ilyen erőm ű  van, 
Pakson. Ez az erőm ű négy blokkból áll, 
éves villamosenergia-termelése m eghalad 
ja  a  14TW h-t.

Világszerte élénk vita zajlik az atom erő 
művek biztonságáról és műszaki-gazdasági 
feltételeiről. A műszaki fejlődés, a  változó 
gazdasági és politikai viszonyok m ind 
újabb és újabb követelményeket támaszta
nak ezekkel az erőm űvekkel szem ben, ill. 
esetenként m egkérdőjelezik az atom ener 
gia alkalmazását is. E vita alól hazánk sem 
kivétel.

A régi szovjet gyártású atom erőm űvek 
hiányosságai, különösen a  csernobili ka
tasztrófa ráirányította a  figyelmet az e h 
hez hasonló nukleáris rendszerekre. Ezért 
több ország kérte a  Nem zetközi A tom 
energia Ügynökséget, hogy szakmailag és 
finanszírozóként is m űködjön közre e 
régi atom erőm űvek biztonsági felülvizsgá
latában.

A magyar erőm ű Pakson m ár jóval kor
szerűbb kivitelű. A négy blokk tizembe he 
lyezése 1983-1987 között lépcsőzetesen 
történt, és m ára a  teljes évi term elés m eg 
haladja a  14 TWh-t, ugyanakkor a  blokkok 
átlagos teljesítménykihasználási tényezője 
86% körüli értéket m utat. A számok ön 
m agukért beszélnek; a  hazai villamosener- 
gia-termelés közel felét a paksi erőm ű szol
gáltatja im m ár m ajd tíz éve. H a részletei
ben tekintjük a  magyar villamosenergia 
term elést, akkor kiderül, hogy ez 1995- 
ben 33 750 GWh volt, am it 2415 GWh (az
az 7,1%) im port egészített ki. A hazai te r 
melés 41,6%-a szám lázott nukleáris en e r 
giából, 27-27% -a pedig  szén-, ill. szénhid 
rogén-energiából. Ez rögtön felveti a  kér 
dést: az atom energia a  jövő energiája?

A Paksi A tom erőm ű ún . nyomottvizes, 
vízhűtésű, vízm oderátorú reaktorblokkok 
ból áll. Egy-egy blokk főbb műszaki adatai 
az alábbiak:

A prim erköri hurkok száma: 6
Hőteljesítmény: 1375 MW
Turbinák száma: 2
Villamos teljesítmény. 2x230  MW
A prim erkör nyomása: 12,4 MPa
A turbinák előtti gőznyomás: 4,46 MPa
A hőhordozó átl. hőm érséklete: 282 °C
Az aktív zóna magassága: 2,5 m

Az aktív zóna átmérője: 2,88 m
Az aktív zóna töltete: 4 2 1U 0 2

A blokk elvi felépítését az 1. ábra mutatja 
be [1]. Ebből világosan látható, hogy az 
aktív zóna teljesen zártan kítlönválik a  gőz- 
fejlesztő és a  turbinaegységtől. Üzem 

anyagként 235U-ban átlagosan 2,4%-ra dú 
sított u rán t használnak, am ely U 0 2-össze- 
té telű rudacskákból áll, és ezeket 2,5 m

és a jövő energiája ?

hosszú fém csőben helyezik el. 126 ilyen 
„üzemanyagszál” alkot egy „kazettát”, és 
349 kazettából épül fel a  reaktortartályban 
az aktív zóna. így a  zóna töltete 42 t fém 
u ránnak  felel meg, és ez term eli közel egy 
éven á t az energiát a  zóna m egbontása 
nélkül. A keletkező hőmennyiséget nagy
nyomású víz közvetíti a  hőcserélőkbe gőz
fejlesztésre, és ez a  gőz term eli a  turbinák 
forgatásával a  hozzájuk kapcsolt generá 
torban a  villamos áram ot. A fáradt gőzt a 
Dunából vett frissvíz hűtéssel kondenzál
ják , majd újból a  gőzfejlesztőbe viszik.

Az atom erőm ű biztonságos üzem elte 
tése azt jelen ti, hogy m inden körülm ények 
között meg kell akadályozni a  radioaktív 
anyagok kijutását a  környezetbe. A bizton 
ságos m űködés első alapelve a  megelőzés, 
amely m egfelelő mérő- és adatgyűjtő, vala
m int autom atikarendszerek révén valósul 
meg, csökkentve a  veszélyhelyzet kialaku
lásának lehetőségét. A második alapelv a 
korlátozás, am ikor egy esetleges baleset 
következményeit lokalizálják. Az előbbi el 
vek alapján m egépített és szigorú előírá 
sok szerint üzem eltetett atom erőm ű, m int 
amilyen a paksi is, kellő védelm et nyújt a 
környezet számára a  radioaktív szennyező
dés ellen.

Az üzemelés biztonságát a  Paksi Erőm ű 
ben egy hosszútávú biztonságnövelő prog 
ram  révén érték el. Ebbe a program ba tar 
toztak többek között a  következők:

-  a  reaktortartály nyomás alatti hőütési 
kockázatának csökkentése az üzemza

vari zónaütő rendszeri tartályok vizé
nek melegen tartása és a  reaktortartály 
falát érő  neu tronáram ot csökkentő,

ún . kis kiszökésű aktívzóna-elrendezés 
segítségével:

-  kiegészítő transzform átorok és tartalék 
dízelgenerátor létesítése;

-  tűzvédelm et fokozó intézkedések;
-  a gőzfejlesztők üzemzavari tápvízellátá

sának biztonságosabbá tétele;
-  a  h idrogén  érzékelése és kezelése a  túl 

nyomásra m éretezett herm etikus tér 
ben;

-  a  blokk földrengésállóságának növelé
se, a  te lephely szeizmikus biztonságá
nak újraértékelése, az épületszerkeze 
tek és fontos berendezések földrengés 
állóságának m eghatározása m ind szá
mítással, m ind bizonyos kísérleti mód 
szerrel;

-  a  maximális, a m éretezésit m eghaladó 
üzemzavari helyzetekre való felkészülés 
stb. [2].
Aki közelebbről megism erkedik a Pak

si Atom erőművel, az fokozatosan ráébred 
arra, hogy alapjában egy sokszoros bizton
sággal és állandó ellenőrzés, valam int felü 
gyelet m ellett m űködő erőm űvet ism ert 
meg. N álunk m ár m a is villamosenergia
term elésünk je len tős részét ez az erőm ű 
adja, és várható, hogy a jövő technológiái
hoz csakúgy, m in t a  m ár meglévő vas- és 

alum ínium kohászatunkhoz a  nukleáris 
erőm űvek fogják a  villamos energiát szol
gáltatni. Klug Ottó

[1] Germán E .: A Paksi A tomerőm ű kör
nyezeti hatása. Energiagazdálkodási 

Füzetek, OMIKK, 1993.

[2] A W E R  atom erőm űvek biztonsága. 
Energiagazdálkodási Füzetek, OMIKK, 
1993.

1. ábra. A Paksi Atomerőmű blokkjainak elvi felépítése
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A hazai acélgyártás hulladékellátása
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2. ábra. Az acélgyártáshoz felhasznált hulladékmennyiségének 
alakulása 1975-1994 között

Bevezetés

Az MVAE szakigazgató- és igaz
gatótanácsi szinten évek óta 
foglalkozik az acélművek hulla- 
dékellátásának kérdéseivel, 
m ert a közelm últban olyan fo
lyamatok zajlottak le hazánk 
(és a környező országok) acéli
parában, amelyek alapvetően 
megváltoztatták azokat a felté 
teleket, amelyek között hazai 
acélműveink hozzájuthatnak a 
számukra létfoutosságú acél- 
hulladékhoz.

A legfontosabb változások a kö 
vetkezők:
-  az ország belső hulladékfel

használása je len tősen  csök
kent, m ert a SM-acélgyártási 
technológia eltűnésével pár 
huzamosan je len tősen  csök
kent az elektroacélgyártás 
részaránya is;

-  Nyugat-Európában ezzel el
lentétes folyamat indult be: 
különösen egyes régiókban 
(pl. Olaszország) je lentősen 
nő tt az elektroacélgyártás 
részaránya, és ennek megfe
lelően a  hulladékfelhaszná
lás;

-  Magyarországon privatizál
ták a korábbat! állami tulaj
donban lévő hulladékfeldol
gozó vállalatokat;

-  a hulladékexport liberalizá
ciója következtében a priva
tizált hulladékfeldolgozók 
kedvező helyzetbejutottak a 
m egnövekedett nyugat-eu
rópai -  elsősorban olasz -  
hulladékigények kielégítésé
re: kedvező feltételek mel
lett, kedvező áron tudtak ex
portálni;

-  ebben a helyzetben a gazda
sági gondokkal küszködő 
diósgyőri acélm ű nem  volt 
versenyképes a külföldi (el
sősorban olasz) hulladékim 
portőrökkel: időről-időre
súlyos gondokat je len te tt 
nekik a hulladék beszerzése.

A diósgyőri acélgyártás ez év 
novem berére tervezett techno 
lógiaváltása ugrásszerűen meg 
növeli a  hulladékigényt. Indo 
kolt volt ezért újra áttekinteni 
a  hazai acélművek hulladékel
látásának helyzetét, és megvizs
gálni, hogy hazai forrásokból 
mennyiségileg és minőségileg 
kielégíthetők-e a megnöveke

dett igények. Vizsgálatainkhoz 
adatokat kéru'mk az érdekelt 
acélművektől és a  legfontosabb 
hulladékfeldolgozóktól; az or 
szágos hulladékkereskedelem 
ről a Hulladékhasznosítók Or
szágos Egyesülete adott tájé
koztatást

Mivel az elektroacélgyártás 
világszerte folyamatban lévő 
növekedése kapcsán az utóbbi 
időben több bel- és külföldi fó 
rum on is szóba kerültek az 
acélgyártás szilárdbetét-ellátá- 
sának távlati kérdései, előter 
jesztésünkben először röviden 
áttekintjük a nemzetközi hely
zetet, majd a vállalati adatok 
alapján ism ertetjük a hazai vi
szonyokat, és az ezzel kapcsola
tok teendőket.

Az acélgyártás szilárd- 
betét-ellátására 

vonatkozó nemzetközi 
előrejelzések

Hosszabb idő óta ism ert és 
figyelemmel kísért folyamat az 
elektroacélgyártás részarányá
nak növekedése a világ acél
gyártásában. Az elektroacél
gyártás legfontosabb betétanya
ga az acélhulladék, ami több 
előnyt is biztosít számára a  ha 
gyományos nagyolvasztó-kon- 
verteres acélgyártással szem
ben. A legutóbbi évek fejlemé
nyei azonban rám utattak en 
nek a fejlődési folyamatnak né 
hány korlátjára is. A legfonto 
sabb közülük az a kérdés, hogy 
vajon kielégíthetők-e hosszabb 
távon a hulladék mennyiségé
vel és minőségével kapcsolatos 
egyre növekvő igények. N em 

zetközi rendezvények és kiad
ványok sora foglalkozott ezzel 
a kérdéssel, amelyre optimista 
és pesszimista válaszok egya
rán t érkeznek. A magyar acél
művek hulladékellátásával fog
lalkozó előterjesztésben indo 
koltnak látszik röviden össze
foglalni a  nemzetközi előrejel
zések legfontosabb megállapí

tásait

Az acélgyártási eljárások 
és a hulladék

felhasználás változása

A világ acélgyártásának szerke
zete 1975 és 94 között az 1. áb
rának megfelelően változott. A 
SM-eljárás drasztikusan csök
kent (32%-ról 8%-ra); helyét 
nagyobb részben az elektro 
acélgyártás (részaránya 17,7%- 
ról 32,4%-ra nőtt), kisebb rész
ben a nagyolvasztó-konverte- 
res eljárás töltötte ki. Mivel az 
SM-eljárás betétanyagának je 
lentős része hulladék, a világ 
acélhulladék-felhasználását lé 
nyegében az acélgyártás nagy
sága határozta meg, és a szer
kezetváltás hatása alig érzékel

hető: a  felhasznált hulladék 
1975-ben is és 1994-ben is hoz
závetőleg a fele volt a  nyers
acéltermelésnek (1  ábra).

Ez a fejlődési trend a jövő 
ben nagy valószínűséggel meg
változik, hiszen a  SM-acélgyár- 
tás rövid időn belül m indenütt 
megszűnik (ez a folyamat m a a 
volt szocialista országokra kor
látozódik, és ott nagyon gyor
san halad), és helyét elsősorban 
az elektroacélgyártás foglalja el, 
de az új acélgyártó kapacitások 
nagyobb része m indenütt ezzel 
a technológiával fog dolgozni. 
2002-re úgy becsülhető, hogy 
a  nyersacél 40%-át elektroke- 
m encében, 60%-át hagyomá
nyos konverteres acélműben 
fogják gyártani, ami azt ered
ményezi, hogy növekedni fog a 
szilárd betét részaránya a nyers
acéltermeléshez képest

A keletkező hulladék- 
mennyiség változása

A nyersacéltermelés nagyságá
val egyértelműen és érdem le 
ges időkülönbözet nélkül 
összefügg az acélművek belső 
hulladékmennyisége és az acél
felhasználó iparágaknál kelet
kező feldolgozási hulladék. En
nek mennyisége várhatóan az 
acéltermelés növekedése elle
nére sem fog érdemlegesen 
változni, hiszen m ind az acél
műveknél, m ind a feldolgozó 
vállalatoknál állandó a törek 
vés a kihozatal javítására.

Az amortizációs hulladék az 
acéltermékek elhasználódásá
ból keletkezik, és nagy -  több 
becslés szerint 15 éves -  késés
sel követi az acéltermelés válto
zását Mennyisége ennek meg
felelően a következő 15 évben 
az acélterm elés 1980-95 közót-1. ábra. A z acélgyártás szerkezetének változása 1975-1994 között
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ti változásának m egfelelően 
fog nőni.

A három  hulladéktípus 
együttes mennyisége az előre 
jelzések szerint hosszabb távra 
is elegendőnek tűnik az acél
ipar számára, szerkezete azon 
ban joggal ad okot aggodalom 
ra: egyre nő  az amortizációs 
hulladék részaránya, am i m inő 
ségi szempontból kedvezőtlen.

Az acélhulladék minősé

gének várható változása

Az acélfürdő nem fém es szeny- 
nyezői (S, P, O, N) m indkét 
acélgyártó eljárás során eltávo- 
líthatók; m a m ár legtöbb eset
ben külön egységet (üstmetal
lurgiát) használnak erre a cél
ra. Más a helyzet a fém es s z e n 
nyezőkkel (Cu, Ni, Mo, Cr, Sn, 
Zn stb.); ezek eltávolítására m a 
még nincs gazdaságos eljárás. 
Ebben a helyzetben csak a be 
tétanyag szennyezőtartalmának 
a korlátozása a  já rh a tó  út. A 
vasérc vagy a belőle készült vas
szivacs fémes szennyezőtartal
ma elhanyagolható; a belső és 
a feldolgozási hulladék fémes 
szennyezőtartalma az acélm ű 
vek számára ism ert és ugyan
csak korlátozott; az am ortizá 
ciós hulladék azonban na 
gyobb mennyiségű fémes 
szennyezőt tartalm azhat (pl. a 
különböző bevonatok, a  hulla
dékhoz m echanikusan kötött 
réz- és egyéb fémrészek stb.).

Az acéltermékek m egenge 
dett fémes szennyezőtartalma 
feldolgozásuk és felhasználá
suk függvényében széles hatá
rok között változik. M egenge
dett szetinyezőtartalmuk alap 
ján  négy nagy csoportba sorol
hatók:

-  A különlegesen tiszta acé
lok, amelyekben elsősorban 
kiváló alakíthatóságuk bizto 
sítása céljából korlátozzák a 
szennyezőtartalm at Legna
gyobb csoportjuk az igen kis 
G-tartalmú speciális hideg 
szalagok.

-  Más acéltípusoknál a külön 
leges alkalmazás vagy feldol
gozás m iatt korlátozzák a 
szennyezőtartalmat. A csőve

zetékek, sínacélok, nem esít
hető  acélok esetében a 
szennyezőtartalom kisebb 
m értékű korlátozásáról van 
szó (pl. a  réztartalom  0,2- 
0,25%-os m egengedett ma
ximális értéke).

-  Az ötvözetlen szerkezeti acé
lok egy részénél m ég kisebb 
a korlátozás m értéke (pl. 
0,3% maximális réztarta 
lom).

-  A kereskedelm i acélok je 
lentős részénél nincs korlá
tozás.

Fejlett já rm ű- és gépiparral 
rendelkező országokban az el
ső és második csoportba sorol
ható  term ékek részaránya (tö 
m egben számolva) egyaránt 
kb. 25%. Az elektroacélművek 
ádagos term ékszerkezete által 
megkívánt m inőség és az el
é rhető  hulladék ádagos ösz- 
szes szennyezőtartalma alapján 
m eghatározható a kettő kö
zötti különbség. 1994-ben 
0,02%-kal haladta meg az elér
hető  hulladék átlagos szennye
zőtartalm a a kívánatost; az elté
rés 2000-re várhatóan m eghá
romszorozódik.

Ennek a helyzetnek az isme
retében a  fejlett országokban 
törekvések vannak arra, hogy 
az amortizációs hulladék szeny- 
nyezőtartalmának csökkentésé
re alkalmas eljárásokat dolgoz
zanak ki és vezessenek be. A 
sredderezés lehetőséget nyújt a 
színesfém darabok mágneses 
úton  történő kiválogatására és 
eltávolítására. Ismeretesek a 
kriogén sredderezés ígéretes 
eredm ényei is; kis hőmérsékle 
ten az acél rideg, törékeny, a

réz és alum ínium  viszont kép 
lékeny m arad, így a kétfajta 
fém jobban  elválasztható egy
mástól.

A sredderezés és a különféle 
szeparáló eljárások további ter 
jedése várható; az így feldolgo 
zott hulladék ára azonban 
szükségszerűen magasabb lesz 
a többinél.

Az egyéb szilárd 
vashordozók alkalmazá

sának lehetőségei

A vasércből előállított szilárd 
állapotú vashordozóknak két 
nagy csoportja van: szilárd 
nyersvas és direkt redukcióval 
vagy egyéb eljárással előállított 
vastermék.

A szilárd nyersvas kereske 
delmi forgalma m eglehetősen 
korlátozott; csak olyan vállala
tok adják el, ahol a nyersvas- 
gyártó kapacitás m eghaladja az 
acélgyártás igényeit. Ez ma 
csaknem kizárólagosan a volt 
Szovjetunió területére korláto 
zódik. Hosszabb távon valószí
nűleg nem lehet számolni a 
mennyiség jelentős növeke
désével.

A direkt m ódon redukált vas 
gyártási kapacitásainak legna
gyobb része a fejlődő országok
ban van (Latin-Amerika, Ázsia, 
Közel-Kelet és Afrika); Európá
ban eddig nem  tudo tt áttörni

ez a technológia. Ennek fő oka 
m inden bizonnyal az, hogy Eu
rópában (Hamburg, I spat Acél
mű) drágább a vasszivacs, m int 
a hulladék, míg pl. az Egyesült 
Államokban 1994 óta a hulla
dék drágább. Érdemes azon
ban felfigyelni az árkülönbség 
változásának trendjére Ham 
burgban is.

A vasércből előállított szi
lárd vashordozók fémes szeny- 
nyezőtartalma elhanyagolható. 
Alkalmazásukkal ívfényes ke
m encében ugyanolyan minősé
gű acélok gyárthatók, m int 
konverterben. Arra is alkalma
sak, hogy a hulladékhoz ada 
golva csökkentsük a  betét átla 
gos fémes szennyezőtartalmát 
A betét összetétele és a megcél
zott összetétel ism eretében ki
számítható a hígításra alkalma
zandó betét mennyisége.

A világ és Európa 

hulladékkereskedelme

Sok inform áció áll rendelke 
zésre a hulladékkereskedelem 
alakulásáról. 1983 és 1993 kö
zött csaknem megduplázódott 
az export, az im port pedig 2,5- 
szeresére nőtt. A legjelentő 
sebb exportőr az USA, Európá 
ban pedig Németország. A leg
nagyobb im portőrök az ázsiai 
országok. Európából: Olaszor
szág és Spanyolország. Nyugat- 
Európa nettó  hulladék export
ja  1994-ben több m int 6 M t 
volt; kb. ugyanannyit im portált 
Törökország. Az SM-acélgyár- 
tás és a term elés általános 
visszaesése következtében Kö
zép- és Kelet-Európa is jelentős 
hulladékexportőrré vált

A jövőt illetően arra számí
tanak, hogy a  jelenleg sokat 
im portáló  fejlett országokban 
(Olaszország, Spanyolország, 

Japán) nő  az országon belüli 
feldolgozott hulladék mennyi
sége, vagyis előbb-utóbb meg
szűnik a  nettó  importjuk.

A hulladékkereskedelem 
egyik m eghatározó elem e a 
hulladékár; ez a hazai és nem 
zetközi statisztikai adatok sze
rin t je lentős, többé-kevésbé 
ciklikus változásokon megy át. 
Az USA-ban a 90-es évek elejé
ig elég egyértelm ű volt a nyers
acélgyártás volumene (a keres
let) és a hulladékár közötti 
összefüggés. Az acéltermeléssel 
szembeni várakozások és a 
tényleges acéltermelés közötti 
eltérések m iatt azonban 1992

1. táblázat

Ma Me:tonna
Vas- és acélhulladék Konverterbe Elektro- Összesen
felhasználás kemencébe

1995. évi tény: saját 154197,65 20 226,19 174 423,84
vásárolt 195 885,55 78 579,00 274 434,55

1996. évi várható saját 155 460,00 12 000,00 167 460,00
vásárolt 240 712,00 85 000,00 325712,00

1997. évi elképzelés saját 72 000,00 68 000.00 140 000,00
vásárolt 145 000,00 544 000,00 689 000,00

Mb Me:tonna
Vásárolt acélhulladék 1995. évi 1996. évi 1997. évi
összetétel é s  szab- tény várható elképz.

ványos minőség szerint

Ötvozetlen acélhulladékok: 268 565,80 327 162,00 688 898,00
nehéz adagolható 136 714,70 164 800,00 168 816,00
nehéz nem adagolható 9 153,50 700,00 110 080,00
sredderezett 454,40 24 000,00 60 000,00
vegyes 53 216,00 48 400,00 94 000,00
laza 54 220,10 72 962,00 116 002,00
bála 11 766,70 14 800,00 60 000,00
egyéb 3 040,40 1 500,00 80 000,00

Mc Me:tonna
Beszerzés reláció szerint 1995. évi 1996. évi 1997. évi

tény várható elképz.

bel tóidról 270 248,55 327 562,00 689 000,00

406
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körül alacsonyabb, 1993-94- 
ben pedig m agasabb volt a hul- 
ladákár, m int am i az em lített 
összefüggés alapján várható 
lett volna.

A hulladékok mennyiségé
vel és minőségével kapcsolatos 
előírások növekedése elsősor
ban a jó  m inőségű hulladék 
árát fogja em elni. Ezt a jobb  
minőséget biztosító korsze
rűbb  feldolgozási módszerek 
bevezetése is indokolja. Figye
lem be véve azonban a  vasszi- 
vacsgyártásban meglévő lehető 
ségeket, nincs alapja azoknak a 
feltételezéseknek, amelyek vi
lágviszonylatban katasztrofális 
hulladékhiánnyal, ill. égbeszö- 
kő hulladékárakkal számolnak.

A hazai acélművek 
hulladékellátásával 

összefüggő kérdések

A hazai hulladékigény 
alakulása és 

annak biztosítása

Az acélgyártási technológiavál
tás közeli megvalósulása szük
ségessé teszi az acélgyártás vas- 
és acélhulladékigényének is
m ételt vizsgálatát Az l /а . táblá
zatban a  hulladékfelhasználás 
alakulását mutatjuk be vállalati 
adatok alapján. A táblázatból 
látható, hogy a vásárolt hulla
dék mennyisége -  a  Diósgyőri 
Acélművek Kft-nél 1996-ban 
végbem enő acélgyártási tech 
nológiaváltás m iatt -  a  korábbi 
évek 60-65%-os részesedés
ről jövőre 83-85%-ra növek
szik. A vásárolt acélhulladék 
közel 80%-át elektrokem encé- 
ben fogják feldolgozni, amely a 
hulladék minősége iránti igény 
változását is előrevetíti (1/b. 
táblázat).

A kapott adatok alapján 
megállapítható, hogy a  vas- és 
acélhulladék-igény 1997-ben és 
utána (feltételezve, hogy a 
Diósgyőri Acélművek K ft 1997- 
tó'l elméleti kapacitását kihasz
nálva 550 t/é v  nyersacélt ter 
mel, és 2000-ig a hazai acélgyár
tás volumene jelentősen nem  
változik) 850 kt/év. Ezen belül 
a  begyűjtésből származó vásá- 
rolthulladék-igény kb. 700 kt, 
amely az acélműveknél keletke
ző saját hulladékm ennyiség vál
tozása, valószínű csökkenése 
függvényében növekedhet.

A kohászati vállalatok acél
hulladék-szükségletüket első

sorban belföldi piacról kíván
ják  kielégíteni. A D unaferr 
Acélművek Kft. az elm últ évek
ben néhány hulladékbegyűjtő 
céggel olyan kapcsolatot alakí
tott ki, amely reményeik sze
rin t hosszú távon biztosítja a 
zökkenőm entes ellátást. A szer
ződő cégek kis száma biztosí
ték lehet a viszonylag egyenle
tes minőségre. A Diósgyőri 
Acélművek K ft esetében a kí
v á n tjó  minőségű hulladék be 
szerzése azért is je len thet prob 
lémát, m ert sok beszállítóval 
kénytelen szerződni. Ezek nem  
m inden esetben tudnak meg 
felelően előkészített hulladé 
kot szállítani.

A Hulladékhasznosítók O r
szágos Egyesülete felm érte tag
vállalatainak adatai alapján a 
hulladékértékesítés területi és 
minőségi eloszlását, amelyet a 
2  táblázatban m utatunk be. A 
táblázatból megállapítható, 
hogy évente kb. 900 kt acélhul
ladékot értékesítenek, amely
ből acélgyártási célra 70-150 kt 
(pl. forgács, öntvény) minősé 
gileg nem  felel meg. Az 1 /b . és 
a 2. táblázatokat egybevetve 
megállapítható, hogy a ha
zai hulladékfeldolgozók által 
1995-ben forgalmazott acélhul
ladék mennyisége és minősége 
elvileg elegendő a kohászat 
1997-től megnövekedett igé
nyének kielégítésére. A hulla 
dék fizikai hiányával tehát a 
közeljövőben nem  kell számol
ni. A hulladék minősége és tér 
ségi eloszlása okozhat problé 
m ákat Arra m indenképpen 
számítani kell, hogy a  Diós
győrtől távolabbi térségekből a 
DAM K ft nehezebben tudja 
megvásárolni a hulladékot

A hazai acélgyártás hulla 
dékigényének gyakorlati kielé
gítési lehetőségét nagymérték
ben befolyásolja az acélhulla 
dék-export alakulása. 1993 óta 
az export je lentősen megnöve
kedett, és 1995-re megközelí
tette a 700 kt-át. Az export fő 
iránya Olaszország, Szlovénia 
és Szlovákia. A hazai igény ek
kor 280 k t volt, azaz a  keletke
ző hulladék éves szinten m ind 
két igényt kielégítette. A diós
győri szilárd betétes acélgyár
tásra történő  átállás után ilyen 
m értékű exporttevékenység 
mellett a hazai ellátás belföld
ről nem  biztosítható. A hazai 
igény kielégítése az export 
csökkentésével vagy importból 

lehetséges.
Nyilatkozataik szerint a  ha-
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zai acélhulladék-begyűjtők ké
szek a belföldi igény kielégíté
sére a  szállítási költséggel korri 
gált m indenkori világpiaci 
áron. Az ötvözetlen acélhulla
dék export árszerkezetét vizs
gálva megállapítható, hogy az 
ár a keresletnek megfelelően
1995- ben  volt a legnagyobb;
1996- ban a dom ináns á r 100 
U S D /t vo lt A készterm ékárak
kal összhangban 1995-ben a 
hulladékot is magasabb áron 
exportálták, m int 1994-ben 
vagy 1996-ban.

A hulladékbegyűjtés és 
-előkészítés megoldása

A hulladékellátás a  D tmaferr 
Acélművek Kft. esetében meg 
oldottnak látszik, megfelelő 
hosszú távú kapcsolatkiépítés 
alapján.

A Diósgyőri Acélművek Kft 
a megnövekedett mennyiségi 
és minőségi acélhulladék-igé
nyének kielégítését részben ha
zai, szakirányú acélhulladék- 
begyűjtő, -feldolgozó és -forgal
mazó cégekre, részben a  vásá
rolt hulladék belső előkészíté
sére kívánja alapozni. Ennek 
megfelelően a hulladék-előké 
szítés fejlesztését két lépcsőben 
tervezi megvalósítani:

-  Az UHP elektrokem encé- 
hez előkészítve beszállított 
acélhulladék fogadásának- 
tárolásának fejlesztése.

-  Az UHP elektrokem encé- 
hez az acélhulladék-előké 
szítés, -feldolgozás fejleszté
se (200 k t/é v  kapacitásra) 
és a  teljes folyamatra vonat
kozó logisztikai rendszer ki
építése.

A hulladékfeldolgozó üzent fel
adata a  nehéz és vegyes hulla 

dékok darabolása a szabvány 
szerinti m inőségű betétanyag 
fajtára, illetve a  vegyes hulladé 
kok feldolgozása, beazonosítá 
sa, osztályozása.

A hulladékbegyűjtők véle
ménye szerint a keletkező acél- 
hulladék mennyisége országos 
szinten csökkenni fog, és ezen 
belül a  fogyasztási hulladék 
részaránya növekszik a bontási 
hulladék rovására. Ez növeli a 
gyengébb m inőségű hulladék 
részarányát Bizonyos feldolgo 
zó kapacitások részben kihasz
nálatlanok m aradnak, ugyan 
akkor új, a növelt minőségi kö
vetelményeknek megfelelő be 
rendezések beszerzésével szá
molnak.

A diósgyőri hulladék- 
ellátás várható problémái 

és azok rendezése

A Diósgyőri Acélművek Kft. a 
saját hulladékellátásának prob 
lémáit az alábbiakban látja:

-  a hazai hulladékszállító cé
gek többsége nem  rendelke 
zik a  hulladék előkészítés
hez szükséges gépi berende 
zéssel, ezért a vásárolható 
hulladék többsége nem  
m egfelelően előkészített;

-  a keletkező hulladék többsé
ge bontásból, gépi berende 
zések selejtezéséből szárma
zó vegyes és laza hulladék;

-  kevés a jó l hasznosítható 
gyártástechnológiai jellegű 
hulladékképződés;

-  az export elszívó ereje (főleg 
a nehéz, jó  minőségű acél- 
hulladék esetében) rendkí
vül nagy;

-  magas hulladékár és túl 
kem ény fizetési feltételek, 
am i a  DAM Kft. jelenlegi

likviditási helyzetébenjelent 
g o n d o t

A Diósgyőri Acélművek Kft. a 
decentralizált centrum ok szál
lításának ütemezését, a  kapaci
tások összehangolását beszállí
tói szerződések keretében kí
vánja rendezni, valamint a leg
nagyobb szállítók, forgalmazók 
bevonásával logisztikai rend 
szer kiépítését tervezi. A m inő 
ségi acélok gyártásához szüksé
ges betétösszetétel biztosítása 
céljából kb. 80 kt egyéb fer- 
rum hordozó beszerzésével is 
számol.

A hulladékfeldolgozók azt 
hangsúlyozzák, hogy korrekt 
szerződési feltételek mellett, 
azaz a nemzetközi szinttel össz
hangban lévő á r megadása ese
tén a fizetési kötelezettségének
-  a nemzetközi gyakorlat sze
rin t -  eleget tevő cégek igénye
it biztosítja. Emellett elvárják a 
reális minőségi követelmények 
megfogalmazását, és a korrekt 
minősítést.

A Diósgyőri Acélművek Kft 
és a hulladékfeldolgozók nyi
latkozatait egybevetve az ellent
mondások feloldására a követ
kező feladatok m egoldását tart 
juk  szükségesnek:

-  a DAM Kft. és a potenciális 
beszállítók közösen, egyér
telm űen definiálják a  beszál
lítandó hulladék minőségé
vel kapcsolatos követelmé
nyeket;

-  a  minőségi és mennyiségi 
követelmények pontos defi
niálása alapján eldöntendő, 
hogy a beszállítók technikai
lag fel vannak-e készülve an 
na kielégítésére (szükség 
van-e az előkészítő kapacitá
sok fejlesztésére?);

-  a DAM Kft. és a beszállítók 
teremtsék meg a  hosszú tá
vú együttműködés feltétele 
it, különös tekintettel az ár 
képzés és a fizetés feltételei
nek meghatározására.

Mit tesz az MVAE?

1. Mivel a hazai acélművek 
hulladékigénye a  közeljövő
ben ugrásszerűen m egnö 
vekszik, lényeges változásra 
van szükség a hazai hulla
dékforgalmazás irányultsá
gában: a növekvő igény csak 
csökkenő export m ellett 
elégíthető  ki. Ennek a  ke
reskedelm i irányváltozásnak 
a sikeres végrehajtása érde 
kében az igazgatótanács ké
ri az acélgyártó és hulladék 
feldolgozó MVAE-tagvállala- 
tokat, hogy az érdekek köl
csönös figyelembevételével 
alakítsák ki hosszú távú 
együttműködésük feltétele 
i t  Ebben az MVAE Műszaki 
valamint Kereskedelmi Iro 
dája készségesen közremű
ködik.

2. Az igazgatótanács felhívja a 
tulajdonos APV Rt. figyel
m ét arra, hogy a DAM Kft 
hulladékellátásával kapcso
latos kormányhatározat vég
rehajtásának késedelme ve
szélyezteti a  novemberi szer
kezetváltás lehetőségét.

3. Az MVAE Műszaki és Keres
kedelmi Irodája továbbra is 
rendszeresen tájékozódik az 
acélművek hulladékellátásá
nak helyzetéről. Indokolt 
esetben felhívja az igazgató- 
tanács és az illetékes szerve
zetek figyelmét a  m egoldan 
dó problém ákra, és javasla
to t tesz megoldásukra.

Tardy Pál -  Zámbó József

Környezetvédelmi szim pózium  a Dunaferrnél

A Dunaferr Qualitest Kft. környezetvédelmi 
divíziója 1996. október 30-án nagysikerű 
szimpóziumot rendezett „Korszerű levegő
tisztítási eljárások és berendezések” tárgy
körben. A szimpóziumon mintegy hatvan 
szakember vett részt

A szimpózium megnyitójában dr. Kovács 
Miklós, a  rendező k ft igazgatóhelyettese 
ecsetelte a környezetvédelemmel kapcsola
tos problém akört, különös tekintettel a por- 
leválasztásra. Ezt követően Fülöp József ener 
giagazdálkodási és környezetvédelmi főmér 
nök bem utatta a D unaferr Acélművek Kft- 
nél az elmúlt évek során elvégzett környe

zetvédelmi, pontosabban porártalom-csök
kentő beruházásokat. Ezután az osztrák 
Jack-Filter GmbH cég ügyvezető igazgatója, 
Kurt Gaggl ú r  ismertette a cég által gyártott 
táskás és tömlős szűrőket Kohászati 
alkalmazásként a Voest-Alpine linzi üzemét 
említette meg, ahol a korábbi erős porártal
mat sikerült kb. 1 m g/N m s értékig csökken
teni, és így a város belterületén lévő acélmű 
m ár nem  számít környezetszennyező üzem
nek. A porleválasztó berendezésekben fel
használt textilanyagokat ismertette a ném et 
BWF Textil GmbH két képviselője, akik a 
szokványos szövetszerkezetű szűrővásznak

mellett bem utatták az ún. tűsfilc -  támszö- 
vettel ellátott, vékony szálakból felépített -  
szűrőanyagot, amellyel rendkívül jó  hatásfo
kú porleválasztás érhető  el. A cég m ind zsá
kos, m ind tömlős (táskás) szűrők számára 

gyárt textíliákat, közöttük kiemelkedik a tef
lonszálakból, ill. kerámiaszálakból készült, 
nagy hőm érsékleten is (600-850 °C) hasz
nálható szűrőanyag. Az előadásokat Kálmán 

Lajos tolmácsolta, aki a BWF, illetve a Jack- 
Filter cég hazai képviseletét ellátó Pack-Filt 
K ft m unkatársa

A résztvevők azzal a jó  érzéssel távozhat
tak, hogy hazailag is megoldható a porlevá
lasztás korszerű, kis helyigényű és nagy hő 
mérsékleten is használható eszközökkel, ko
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A u tó ip ari ö n tv é n y b es zá llító k  

m in ő s é g irá n y ítá s á n a k  fe jlesztése

AJTONY CSABA

Az egyes iparágakra kidolgozott speciális minőségbiztosítási 
rendszerek egységesítése iránti igény elvezetett az ISO 9000- 
es szabványsorozat létrehozásáig. A fejlődés azonban rámuta
tott néhány olyan hiányosságra, amelyek pótlása elkerülhetet
lennek látszott. A nagyobb autógyártó cégek QS-9000 néven új 
követelményrendszert dolgoztak ki az autóipari beszállítók ré
szére. A rendszer három részre tagozódik: ISO 9000 alapú, 
szektorspecifikus és vevőspecifikus követelmények. A kihívá
sokra a beszállítók csak átfogó műszaki fejlesztéssel és inno
vációval, állandó megújulási készséggel tudnak választ adni.

Az autóipar századunk egyik élen 
járó , m eghatározó és jelen leg  is di
nam ikusan fejlődő iparága. Napja 
ink em bere szám ára az autó státus- 
szim bólum , munkaeszköz, sportesz 
köz, s kis túlzással „testrész” is. Az 
autóipar legfontosabb jellem zőit az 
1. ábra mutatja.

Az autógyártó cégek csak úgy te
hetnek  eleget ezeknek a kihívások
nak, ha
-  egyrészt a vállalat teljes tevékeny

ségére kiterjedő belső minőségi
rányítási rendszert ép ítenek  ki, 
m űködtetnek, és gondoskodnak 
annak folyamatos fejlesztéséről,

-  másrészt pedig m inim álisra csök
kentik a beszállítók által okozott 
minőségi problém ákat.
Ez a fajta m egoldáskeresés nem 

csak az autóipar sajátossága, ezért 
érdem es röviden megvizsgálni a mi
nőségirányítási rendszerek és a be
szállítók kezelésének fejlődési ten 
denciáit.

Elhangzott a 14. magyar öntőnapokon, Győ
rött.

A jton y  C sa b a  a z  ExQualitas Libri Minőségfej
lesztési Kft. ügyvezetője.

A minőségirányítási rendszerek 
és a szállító-vevő 

kapcsolat fejlődési tendenciái

A minőségirányítási (minőségbizto 
sítási) rendszerek fejlődésének első 
fázisában az egyes iparágakra kidol
gozott speciális, szakmai sajátosságo
kat hordozó, s egymástól számotte
vően eltérő rendszerek alakultak ki 
(2. ábra).

A nyolcvanas évek elején a m inő 
ségirányítási rendszerek egységesíté-

2. ábra. Egyes iparágak, szakterületek 
minőségbiztosítási szabványai

1. áb ra . Az autóipar legfontosabb jellemzői

K ih ív á s o k

•  h o s s z ú  tá v o n  fo ly a m a to sa n  

k ié le z e tt  p iaci h a rc , e r ő s  

k o n k u ren cia

• j e le n tő s  á r v e r s e n y

• e g y r e  rő v id eb b  in n o v á c ió s  idő

• g y o r s  m o d e llv á ltá s i k é n y sz e r ,  

rövid a  term ék ek  é le tc ik lu sa

• sz ig o r o d ó  törvén yi e lő ír á so k  

(b iz to n sá g , k ö r n y e z e tv é d e le m )

• ren d k ívü l n a g y sz á m ú  é s  

sz a k m a ila g  is  so k ré tű  b e sz á llító

V á la s z  a  k ih ív á s o k r a

• fo k o z o tt  b e ls ő  rend  é s  

s z a b á ly o z o t t s á g  (k o m p lex  

m in ő sé g ir á n y ítá s i r en d sz er )

• a  b e sz á llító k  fo k o zo tt  

„ k ézb en  ta r tá sa ” (új 

s z á l l í t ó - v e v ő  k a p cso la t)
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ISO  9 0 0 0  a la p ú  

k ö v e t e lm é n y e k

1. A  le g fe ls ő b b  

v e z e t é s  f e l e lő s s é g e

2 0 .  S ta tisz tik a i  

e ljá r á so k

S z e k t o r s p e c i f i k u s
k ö v e t e lm é n y e k

1. A z a lk a tr é sz g y á r tá s  

j ó v á h a g y á s i  fo ly a m a ta

2 . F o ly a m a to s  

f e j le s z t é s

3 . G y á rtá si 

k é p e s s é g e k

V e v ő s p e c i f i k u s

k ö v e t e lm é n y e k

• C h r y s le r -sp ec if ik u s

• F o rd -sp e c ifik u s

•  G en era l M otors-  

sp e c if ik u s

• T e h e r g é p k o c s i-g y á r tó k  

sp e c if ik u s  k ö v e te lm é n y e i

4. ábra. A QS 9000 követelményrendszere

se iránti igény törvényszerűen veze
tett az általános modellszabványok, 
az ISO 9001, 9002 és 9003 kidolgo 
zásához. A fend szabványok rendkí 
vül gyors és széles körű  elterjedése 
egyértelm űen igazolta használható 
ságukat és előnyeiket, a  fejlődés 
azonban rám utato tt néhány olyan 
hiányosságukra is, amelyek pótlása 
-  m agában a szabványban vagy más 
kísérőszabványokban, illetve más 
rendszerek kidolgozásával -  elkerül
hetetlennek látszik.

A modellszabványok néhány ki
sebb hiányossága m ellett a legfon 
tosabb két hiányosság, hogy a ren d 
szerkövetelmények nem  foglalkoz
nak a költségekkel kapcsolatos kér
désekkel, valam int é rin tetlenek  ma
radnak az alaposabb, mélyebb szak
mai aspektusok. Ezért a fejlődés fel
tétlenül a fenti hiányosságok m eg 
szűntetése irányában halad, vagy 
úgy, hogy az eredeti szabvány kiegé
szül ezen szem pontoknak megfele 
lő követelm ényekkel, vagy más kie
gészítő szabványok társulnak az 
alapszabványokhoz (pl. QS 9000), 
vagy pedig a minőségbiztosítási 
rendszert felhasználva új rendsze 
rek alakulnak ki (pl. T Q M ), de  je 
lentkezhet ezen fejlődési utak kom 
binációja is.

Az azonban biztosnak látszik, 
hogy a jövő fejlődésének valameny- 
nyi útja -  a m egoldás előbb em lített 
m ódjaitól függetlenül -  m egfelelő 
alapnak tekinü az ISO 9000-es soro 
zatra épülő minőségirányítási ren d 
szereket.

A szállító-vevő kapcsolat lényegi 
jellem zője -  részben a jelenlegi ISO 
9000-es sorozat szabványaira támasz
kodva -  az volt, illetve részben még 
m a is az, hogy a vevő m egelégedett 
azzal, hogy beszállítója megfelelő 
m inőségű term éket szállít, vagy szol
gáltatást biztosít, és rendelkezik

független harm adik fél által tanúsí
to tt minőségirányítási rendszerrel, 
amely megfelelő garanciát je len t a 
biztosított term ékek és szolgáltatá
sok m inőségének állandóságához. 
Bár volt joga  és lehetősége beszállí
tói auditálás végzéséhez, ezekkel ál
talában ritkán élt, s ha  igen, a felül
vizsgálat akkor is inkább általánossá
gokra szorítkozott (jó példák erre a 
beszállítóknak küldött kérdésjegyzé
kek) . A jelenlegi vevői m agatartás je 
lentős változáson megy keresztül, s 
az igényesebb vevők részéről foko
zottanjelentkezik a beszállítók belső 
folyamatainak megismerésére, ellen 
őrzésére, valamint szándékaik sze
rinti befolyásolására vonatkozó hatá 
rozott igény. Kis túlzással azt m ond 
hatjuk, hogy a vevő olyan jogok fe
lett kíván rendelkezni, m intha a be 
szállító saját vállalati egysége lenne.

Az autóipari beszállítók 
helyzete és

a QS 9000 megjelenése
Az autóipar a világgazdaságban ját 
szott szerepe következtében az új 
tendenciák és változások egyik elő 
h írnöke, s ezért a fent em lített álta
lános fejlődési sajátosságok az autó 
gyártók és az autóipari beszállítók -

3. ábra.

A QS 9000 

létrehozói és 
előzményei

közöttük tennészetesen az öntödék 
-  közötti kapcsolatrendszer változá
sában m ár új követelményrendszer 
form ájában m eg is jelentek.

A nagy autógyártó cégek m ár ko
rábban felismerve az ISO 9000-es 
szabványcsalád fent em lített hiányos
ságait, saját szakmai követelményei
ket is reprezentáló, külön minőség- 
biztosítási rendszereket hoztak létre. 
A QS 9000 tulajdonképpen egyesí
tette az ISO 9001 és 9002 átfogó kö
vetelm ényrendszerét a  szakmai szab
ványok specifikus és az autógyártók 
egyedi követelményeivel (3. ábra).

A QS 9000 felépítése, 
követelményrendszere

Je len  dolgozatunknak nem  feladata 
a QS 9000 részletes felépítését tag
lalnia, ezért csak röviden említjük 
meg, hogy a fő rész a követelmé
nyek taglalása, melynek több -  betű 
vel je lö lt -  m elléklete van, és külön 
szabályozás foglalkozik a m inőségü 
gyi rendszer értékelésével. Ez részle
tesen kidolgozott kérdésjegyzéket 
tartalmaz, s több értékelési m ód 
szert is m eghatároz (pl. elfoga
dott-hibás, ill. osztályozásos m ód 
szerek). A továbbiakban csupán a 
QS 9000 követelményrendszerével 
foglalkozunk, mivel az autóipari be 
szállítók ezen követelmények teljesí
tésére kötelezettek.

A QS 9000 az ISO 9001-, ill. 
9002-re épül, és ezt az előszóban az 
alábbiak szerint rögzíti: „Az ISO 
9001-nek (vagy az olyan szállítóknál, 
akik nem  felelősek a tervezésért, az 
ISO 9002-nek) való megfelelés iga
zolása a QS 9000-hez történő csatla
kozás szükséges feltétele”. A követel
m ényrendszer felépítését a  4. ábra 
mutatja.

L é tr e h o z ó k

C h rysler

Ford

G e n e r a l M otors

Truck
M a n u fa c tu res

S z a b v á n y e l ő z m é n y e k

IS O  9 0 0 0 - e s  so r o z a t

GM General Quality 
Standard (GQS) (1965)

F O R D  Q 1 0 1  (1 9 8 1 )

C h ry sler  S u p p lier  Q uality  

A s s u r a n c e  (1 9 8 3 )

410



129. évfolyam 10-11. szám , 1996. ok tóber-novem ber hó Ö N TÉSZ ET

Az öntvénybeszállítókat érintő 
legfontosabb változások

Az 5. ábra összefoglalja az ISO 9001 
1994-es kiadásának szabványköve
telm ényeihez viszonyítva azon ISO 
alapú követelmények változásának 
a m értékét, amelyek az autóipari 
beszállítókat, s kiem elten az önté- 
szetet közvetlenül érintik. A válto
zás m értékének m egítélése term é 
szetesen szubjektív, de az alább 
részletezett többletkövetelm ények 
talán igazolják a változások m érté 
kének m egítélését:
-  Szigorú szakmai előírások (vevő 

általi jóváhagyás) a folyamatsza
bályozás terü letén  (eljárások, pa
ram éterek, eszközök stb.) (4.9.)

-  Technológiai változtatások csak 
a vevő jóváhagyásával (4.9.)

-  M egelőző (állapotfüggő) kar
bantartás m in t m inimálkövetel- 
m ény (4.9.)

-  Biztonsági, környezetvédelmi as
pektusok (4.9.)

-  Az üzleti terv bem utatása (rövid 
és hosszú távú egyaránt) (4.1.)

-  A vevői m egelégedettség kötele 
ző vizsgálata (4.1.)

-  E lőírt technikák alkalmazása a 
tervezésben (megvalósíthatóság 
vizsgálata, DOE, QFD, FMEA, 
VE stb.) (4.2., 4.4.)

-  A vevő által jóváhagyott „beme
neti term ékek” és beszállítók 
(4.6.)

-  A „M érésirendszer-elemzés” kézi
könyv használata (4.11.)

-  A term ék helyzete nem  elfoga
do tt az ellenőrzött állapot jelö lé 
sére (4.12.)

-  A „gyanús term ék” fogalma és 
kezelése (4.13.)

-  A problém am egoldó rendszerek 
kötelező alkalmazása (4.14.)

-  A szállítmány jelen tése  számító- 
gépes online rendszerrel, 100%- 
os határidő-teljesítéssel (4.15.)

-  Az oktatást stratégiai elem ként 
kell kezelni (4.18.)
Ezen többletkövetelm ényekhez 

járu lnak  term észetesen a m ár emlí
tett, de nem  részletezett szektorspe 
cifikus és vevőspecifikus követelmé
nyek is.

További megszorítást je le n t az 
ön tő ipar számára, hogy a vevő az 
autóipari beszállítók különféle m u 
tatóinál (a vevői m egelégedettség

vizsgálata, a nem  m egfelelő term é 
kek elemzése, termelési adatok, 
szállítási pontosság stb.) dinam ikus 
adatokra tart igényt, trendekre kí
váncsi a fejlődés m egállapítása ér
dekében.

Ugyancsak további szigorítás, 
hogy a beszállító tevékenységét, a 
követelmények m egoldásának m ód 
já t  úgynevezett referencia-kéziköny
vekkel irányítja, ill. korlátozza:
-  Korszerű termékminőség-terve 

zés és ellenőrzési terv.
-  Potenciális hibam ód és -hatások.
-  Term elési rész jóváhagyási folya

mata.
-  Mérési rendszer elemzése.
-  Alapvető statisztikai folyamat el

lenőrzése.
-  Alkatrészgyártás jóváhagyási fo

lyamata.

Összefoglalás

E rövid ism ertetés csupán a legfon 
tosabb kihívásokat és követelménye
ke t volt képes felvillantani abból a 
nagyon széles skálából, amely az ön 
tő ipar azon vállalataira hárul, ame
lyek -  közvetlen vagy közvetett -  
autóipari beszállítók, vagy a közeljö 
vőben azzá kívánnak válni.

Véleményem  szerint a fentiekből 
két alapvető és átfogó feladat követ
kezik.

Az egyik legátfogóbban értelm e 
zett, teljes körű -  az eljárásokra, be 
rendezésekre eszközökre stb. kiter
je d ő  -  műszaki fejlesztés és innová
ció, m ert enélkül a közeljövő autói 
közrem űködésünk nélkül fognak 
tovaszáguldani.

A másik -  és ez nem csak a m ű 
szaki terü letre  vonatkozik -  a m in 
denfajta újra fogékony és az egyre 
jo b b  teljesíunényekre törekvő, ál
landó megújulási készség, hiszen 
alig ism erkedtünk m eg az ISO 
9000-es sorozattal, alig kezdtük és 
kezdjük alkalmazni, a fejlődés m ár 
túllép rajta, és értékeit megtartva új 
és új rendszerek kialakítása felé tör.

5 . á b r a .

A QS 9000 követelmé
nyeinek változása 

az ISO 9001-hez 
képest

Az ISO alapú  

k ö v ete lm én y  sz á m a

A v á lto zá s  

m értéke

(4.1 .-4.20) nem jelentős közepes nagymértékű

1.--------------------------------------------------------- ❖
2 . -----------------------------------------------------------------------------------

3. ------- ♦>
4 .  ------------------------------- *

5. ------- *
6 .  ---------------------------------------- ♦>

7. ------- ❖
8 .  ---
9.--------------------------------------------------------- ❖

10.-------  <♦
11.---------------------------------------♦>
12.---------------------------- *
13. -
14. -
15. -
16. -
17. -
18. -
19. -
20. -

❖

❖

Az Országos Műszaki Múzeum Öntödei Múzeumának 

„Vasöntészeti em lékek a múlt század végéről (1880-1910)” című 
időszaki kiállítása megtekinthető hétfő kivételével minden nap 9-16 óráig
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Göm bgrafitos öntöttvas előállítása 
speciális öntőüstben végzett kezeléssel

Elaboration of Ductile Iron 

by the Treatm ent in a Special Ladle

VASILE COJOCARU

The casting ladle is equipped with a siphon at the 
inferior part and a cover clothed with refractory 
concrete. There are pouring gates in the cover, 
which have a special configuration -  “in rain” -  
and which determine a big area of contact between 
liquid cast iron, which penetrates in the casting la
dle cavity and the inoculant. Cast iron is inoculated 
very uniform and has no slag inclusions.

The obtaintion o f ductile iron by the treatm ent of iron 
in the casting ladle rem ains the m ethod of greatest pro 
ductivity. T here is a large series o f techniques to intro 
duce the m odifier in the liquid iron extant the casting 
ladle (e. g. from  the in troduction o f the treatm ent alloy 
at the bottom  o f the ladle succeeded by the iron pour 
ing to the addition o f the fine-grained alloy in the 
stream of liquid iron while it is poured  in the casting la
dle). Each of the techniques used with the purpose of 
introducing the treatm ent alloy in the liquid iron is in 
tended to fulfill most o f the requirem ents which ought 
to be carried ou t (accomplished) by an ideal techno 
logy o f treatm ent.

This paper presents a new technique to introduce the 
alloy on m agnesium  basis in a specially constructed ex
perim ental casting ladle, under laboratory conditions.

The Design 
of the Technology

Figure 1 presents the draft of the special casting ladle 
prepared for treatm ent with alloy on magnesium  basis. 
With this technology, one can as well use casting ladle 
having a le ss  value o f the heigh t/d iam eter coefficient, 
that is com m on casting ladles.

The casting ladle is equipped with a  cover lined by 
refractory concrete. Inside the refractory concrete 
there is a shaped pouring  netw ork as in Figure 1. Inside

V a s ile  C o jo ca ru  graduated at the Technical University of Bucharest and 
earned his Ph. D. in materials science. He is currently assistant professor 
at the Technical University “Gh. Asachi" and lead of the lab “Metal 
Research”, laşi, Romania.

Az öntőüst az alsó részén szifonnal van ellátva, a 
fedő tűzálló betonnal van bélelve. A fedőben speci
ális kialakítású beömlő található, amely lehetővé 
teszi, hogy a folyékony öntöttvas nagy felülettel 
érintkezzék az öntőüstben lévő kezelőanyaggal. 
Az öntöttvas kezelése igen egyenletes, nincsenek

salakzárványok.

A gömbgrafitos öntöttvas előállítása az öntőüstben való 
kezeléssel a legterm elékenyebb módszer. Számos eljárás 
van a kezelőanyagnak a folyékony öntöttvasba való ju tta 
tására (kezdve a kezelőanyagnak az öntöttvassal teli üst 
fenekén való bevezetésétől egészen a finom  szemcsés 
kezelőanyagnak az öntősugárba adagolásáig). M inde 
gyik módszer arra törekszik, hogy az ideális kezelőeljá
rással szemben megfogalm azott követelmények nagy ré 
szét teljesítse. Ez a dolgozat egy új kezelőmódszerrel la
boratórium i körülm ények között szerzett tapasztalato 
kat ismerteti.

A technológia vázlata

A m agnézium alapú segédötvözettel való kezelésre szol
gáló speciális üst vázlatát az 1. ábra mutatja. Ehhez az el
járáshoz kis m agasság/átm érő arányú üst is használha 
tó, amilyen a közönséges öntőüst.

Az öntőüst tűzálló betonnal bélelt fedővel van ellát
va. A tűzálló bélésben egy beöm lőrendszer van kialakít
va. A fedőben gázelvezető nyílások képezhetők ki (kö
rülbelül 5 m m  átm érővel), amelyeken át a  gázok elszív
hatok, ugyanakkor a fém cseppek nem  tudnak az üstből 
kijutni. A m agnézium alapú kezelőanyagot az előmelegí
tett öntőüst aljára helyezik, majd a fedőt -  amelyet elő 
zőleg a beöm lőrendszer zónájában szintén előmelegíte 
nek -  ráhelyezik az üstre. A kezelőanyag szemcsenagysá
ga és a kezelendő öntöttvas áram lása közti viszonynak

V a sile  C o jo ca ru  a  bukaresti Műszaki Egyetem Anyagtudományi Karán 
végzett, doktori disszertációjának témája a gömbgrafitos öntöttvas tech
nológiájának javítása volt. Négy könyve, 76 tudományos dolgozata jelent 
meg, 27  szabadalma van. Jelenleg a iaşi-i „Gh. Asachi" Műszaki Egye

tem adjunktusa és a fémkutató laboratórium vezetője.
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the cover airing channels can be m ade, e. g. with a 
diam eter o f aprox. 5 m m , so that gases are allowed to 
be exhausted through them , bu t liquid metal drops 
m ight n o t penetrate.

The m agnesium  based alloy is pu t laid on the bottom  
of the p reheated  casting ladle and then  the casting la
dle is assembled with the cover, which is preliminary 
heated in the pouring netw ork zone. T he correlation 
between the size o f the treatm ent alloy and the pouring 
flow is o f g reat im portance. The casting o f the cast iron 
follows. T he  contact o f the cast iron stream  with the al
loy starts the reaction o f the cast iron treatm ent.

The treatm ent reaction also leads to the obtainm ent 
of some nonm etallic inclusions (reaction products) 
which separate at the surface as slag. For this reason, 
the dim ension (a) in Figure 1 m ust be conceived so 
that in the m om ent when the ou tpu t begins, both the 
slag and the alloy clarified at the surface o f the metallic 
bath in the casting ladle. Therefore, in o rder to obtain 
the treatm ent, alloys weighing less than  the liquid cast 
iron. While the cast iron is poured in the ladle, the 
m etal stream  com es into direct contact with the alloy 
floating on  the surface o f the m elt metallic bath. The 
im pact o f the stream with the metallic bath determ ines 
an extra swirling o f m etal, that m eans a stronger 
alloy-iron contact.

The bigger is the height o f the casting ladle, the 
stronger is the agitation o f the liquid metal, the bigger 
are the resulting 
currents and  so the 
reaction betw een 
the alloy and the 
cast iron is intensi
fied. For this rea 
son a correlation is 
m ade betw een the 
flow on the spout 
and the total flow 
of the ingates in 
the cover (a rela 
tive equality m ust 
be established).

If the casting 
ladle had no spout, 
than the level of 
the liquid m etal in 
the ladle should in
crease continuous 
ly, the distance bet
ween the cover and 
the metallic bath 
surface should de 
crease, m eaning 
the decreasing of 
the cinetic energy 
of the metallic 
stream, and so the 
decreasing o f the 
metallic bath agita
tion. In this way the 
treatm ent process

nagy jelentősége van. Ezután az öntöttvasat beöntik az 
üstbe. A folyékony öntöttvas érintkezésbe lép a kezelő
anyaggal, és a reakció m egindul.

A grafitgöm bösítő kezelés reakciójakor bizonyos 
mennyiségű nem fém es term ék keletkezik, ezek a felü
letre úsznak, és salakot képeznek. Ebből a szempontból 
az 1. ábrán bejelölt a m éretet úgy kell megválasztani, 
hogy a kezelt öntöttvas kiöntésekor m ind a salak, mind 
a még el nem  használt kezelőanyag az üstben lévő fém 
fürdő felületén m aradjon. Ezért a  kezelőanyagnak 
könnyebbnek kell lennie, m int a folyékony öntöttvas
nak. Miközben az öntöttvasat beöntik az üstbe, a fémá
ram  érintkezésbe kerül a kezelőanyaggal, amely a fürdő 
felszínére úszik fel. A fém sugárnak a fémfürdővel való 
ütközésekor erős örvénylés jö n  létre, ami növeli a keze
lőanyag és az öntöttvas közti érintkezést. Minél nagyobb 
az üst magassága, annál erősebb a folyékony fém örvény
lése, és annál intenzívebb a kezelőanyag és az öntöttvas 
közötti reakció. Ezért az üstbe folyó és az onnan elfolyó 
öntöttvas m ennyiségének egyenlőnek kell lennie.

H a az öntőüstnek nincs kiöntőcsatornája, akkor a fo
lyékony öntöttvas m ennyisége az üstben folyamatosan 
nő, a fedő és a fürdő  felszíne közötti távolság csökken, 
ezáltal csökken a fém áram  kinetikai energiája, s így a 
fürdő örvénylése is. Ilyenkor az öntöttvas kezelési folya
m ata lelassul. M inél több beöm lőcsatorna van a fedő 
ben, annál egyenletesebb az öntöttvas kezelése az öntő 
üstben. Amikor befejezik az öntöttvas beöntését az üst-

1. ábra. A speciális öntőüst hosszmet
szete

F igu re 1. Longitudinal section through 
the special pouring ladle

1 -  tűzálló beton -  refractory concrete

2  -  fedő -  cover

3 -  beömlőcsésze -  pouring cup

4 -  kezelendő öntöttvas -  cast iron to 
be treated

5 -  beömlőcsatoma -  ingate

6 -  merevltes -  reinforcement

7 -  kiöntőcsatorna -  spout

8 -  szifon -  siphon

9 -  merevltes -  reinforcement 

1 0 -  kezelőanyag -  treatment alloy

11 -  kezelt öntöttvas -  treated cast iron

12 -  öntőüst -  pouring ladle
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should be dim inished. The bigger the num ber of 
ingates in the cover, the m ore uniform  is the cast iron 
treatm ent process in the casting ladle. After the end of 
the iron pouring in the ladle, there follows the tipping 
of the ladle towards the spout until all the treated cast 
iron is drained off.

The cast iron to be poured in the special casting la
dle may come direcdy from  the elaboration aggregate 
(the furnace) th rough  a ru n n er driving the metal 
stream into the pouring  cup, or from a com m on pour 
ing ladle.

The m odified cast iron can be drained off directly in 
the m ould, or in a  com m on prelim inary heated pour 
ing ladle. If the treated cast iron is output in a pre 
heated pouring ladle, a supplim etary hom ogenizing of 
the cast iron is achieved, inclusively the hom ogenizing 
of the graphite nodulizing process (I have in view the 
m ore uniform  diffusion o f m agnesium  un d er the 
condition o f an additional agitation).

Experimental Tests

An experim entation was achieved in laboratory con 
ditions. A pouring ladle was constructed according to 
the Figure 1 with the in n er dim ensions o f 125-289 mm 
and lined with a  foundry sand. T he dim ension (a) was 
90 mm.

In the charge o f the induction furnace cast iron of 
high purity elaborated at S. C. “Fortus” S. A. Iaşi having 
the following chemical com position: C = 4.2%; Si = 
0.3%; Mn = 0.2%; S = 0.02%; P = 0.04%. The m axim um  
over-heating tem peratu re  in the furnace was 1510 °C. 
The tem perature o f ou tp u t from  the furnace was 
1480 °C. The cast iron was tapped from  the furnace 
into a com m on pouring  ladle and after that it was pour 
ed into the special pouring  ladle.

The treatm ent alloy was used in a ratio o f 2%. The 
average size o f the alloy granulation was o f 8 mm. The 
treated cast iron was poured  direcdy in a mould. The 
cast iron was off-taken through the spout very quiedy. 
The treated cast iron had the following chemical com 
position: C = 4.31%; Si = 1.92%; Mii = 0.195%; S = 
0.002%; P = 0.04%; Mg = 0.051%.

The cavity of the m ould was provided with micro-ca
vities from  which the m etallographical specimens have 
been taken. The graphite was noted: cca. 30% of the 
graphite had smaller nodul sizes than  the rest o f 70%. 
In  all specim ens only two nodul sizes were found. The 
m etallographic analysis showed the cast iron was treat
ed very uniformly and in the whole mass.

Conclusions

The experim ental technology is recom m ended to be 
applied in industrial practice, for very large quantities 
o f cast iron (e. g. m ore than 30,000 kg for the obtain- 
m ent o f ingot m ould o f nodular graphite cast iron 
etc.). The cast iron obtained is uniformly modified and 
has no slag inclusions.

be, ezt megbillentik a kiöntőcsatorna irányában, hogy a 
m aradék kezelt vasat az üstből eltávolítsák. A kezelendő 
öntöttvasat közvetlenül az olvasztó- vagy hőn  tartó ke
m encéből lehet a kezelőüst fedelén kialakított beöm lő 
csészébe csapolni, vagy egy szokásos üstből átönteni.

A kezelt öntöttvasat közvetlenül a form ába lehet ön 
teni, vagy egy előm elegített szokásos öntőüstbe. H a a 
kezelt öntöttvasat előm elegített ön tőüstbeju tta tják , ak
kor az tovább hom ogenizálódik, beleértve a  gömbösíté- 
si folyamatot is. (A m agnézium  m ég egyenletesebb el
oszlása egy járulékos keveréssel é rhető  el.)

Kísérleti vizsgálatok

A kísérleteket laboratórium i körülm ények között végez
tük. Az 1. ábra szerinti üst belső átm érője 125-289 mm 
volt, bélése öntödei hom okból készült.

A kiöntőcsatorna átm érője 30 mm, az a m éret 90 mm 
volt. A iaşi-i S. C. ,Jo r tu s ” S. A.-nál indukciós kemencé 
ben olvasztott nagy tisztaságú öntöttvas összetétele a kö
vetkező volt: 4,2% C, 0,3% Si, 0,2% Mn, 0,02% S, 0,04%
P. Az öntöttvasat a  kem encében 1510 °C-ra hevítettük 
túl, a csapolási hőm érséklet 1480 °C volt. Az öntöttvasat 
először egy közönséges üstbe csapolták, és innen a speci
ális kezelőüstbe.

A kezelőanyag mennyisége 2%, közepes szemcsenagy
sága 8 mm volt. A kezelt öntöttvasat közvedenül a formá
ba öntötték, a vas a kezelőüst kifolyónyílásán igen nyu
godtan áram lott ki. A kezelt öntöttvas összetétele a kö
vetkező volt: 4,31% C, 1,92% Si, 0,195% Mn, 0,002% S, 
0,04% P, 0,051% Mg. A form ában a metallográfiái vizs
gálatokhoz egy kis próbadarabot alakítottak ki. A göm b
grafit m érete mindössze két osztályra teijed t ki: a grafit
nak kb. 30%-a kisebb, 70%-a nagyobb volt. Valamennyi 
próbában csak göm bgrafit fordult elő. A metallográfiái 
vizsgálat tanúsága szerint a kezelés igen egyenletes volt.

Következtetések

A kísérleti technológia ajánlható az üzemi gyakorlathoz, 
igen nagy mennyiségű öntöttvas kezelhető (több m int 
30 t, például göm bgrafitos acélműi kokillákhoz). A ke
zelés igen egyenletes, az öntöttvasban nincsenek salak
zárványok.
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FÉMKOHÁSZAT
A magyar villamosenergia-ellátás és 

-felhasználás kérdései a privatizáció után

I. rész. A z energiaipar privatizálása é s  az energiaár

HARRACH WALTER -  SZENTIMREYNÉ HARRACH ORSOLYA

A magyar villamosenergia-gazdálkodás kérdése országos 
ügy. Ugyanígy a magyar iparé is. A magyar gazdaság és fő
képpen a kohászat jövője szorosan összefügg az energia-ipar
ág privatizálásával és az energiaár várható alakulásával. A kér
dést egymástól eltérően látja a kormány, a villamosenergia
ipar és a fogyasztó. Az energiatakarékosság szükségességé 
ben azonban valamennyi fél egyetért.

M agyarország v illa m o sen erg ia -e llá tá -  

sáért n y o lc  e r ő m ű  társaság, h a t  

á ram szo lgá lta tó  válla la t é s  a  a  M a

gyar V illa m o s  M ű vek  Rt. (M VM  R t.) 

fe le l. A z M VM  Rt. é s  válla lata i (a  

szo lgá lta tók ) m in t  en erg ia e llá tá si 
p a rtn erek  a  h aza i k o h á sza t fo n to s  

tén y ező i. A  k a p cso la t é s  eg y ü ttm ű 

k ö d é s  k ifogásta lan . A z e lm ú lt  id ő 

szak e se m é n y e i é s  törvényi r e n d e lk e 

z é se i n y o m á n  a zo n b a n  a  k o h ásza t  

eg y es  v e z e tő ib e n  aggá lyok  m e r ü ln e k  

fe l, vajon  m ily en  k e lle m e ü e n  m e g le 

p e té se k k e l szo lg á lh a t m é g  a  jö v ő . A  

v ilá g p ia c o n  v er se n y b en  á lló , e r ő se n  

ö ssz ez su g o r o d o tt  m agyar k o h á sza to t  

és  k ü lö n ö s e n  a  m é g  m eg m a ra d t, 

m e g té p á z o tt  a lu m ín iu m - és  sz ín es 
fém k o h á sza to t is ér in ti az e n e r g ia  

k ö ltsé g e  é s  az e llá tás b iz to n sá g a .
A  b e é p íte t t  m agyar erő m ű v i ka 

p acitás 1 9 9 5 -b en  7 5 0 0  M W  v o lt  

(6 3 0 0  M W  k ö zcé lú  e r ő m ű b e n , a  

tö b b i ü zem i e r ő m ű b e n ) .  U g y a n e b 
b e n  az é v b e n  az o rszág  en e r g ia ig é 
n ye 3 6  T W h  (3 6  M rd k W h) vo lt, ez

A  k é z ira t 1 9 9 6  s z e p te 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 h ö z .

A  s z e r z ő k  a d a ta i a  BKL k o h á s z a t  1996 /5 . s z á 

m á b a n  találhatók.

az 1989  év in ek  90% -a. A z 1995-b en  

m ér t c sú c ste rh e lé s  57 3 1  M W -t ért el 

[ 1, 2].
A z 1996 . évi p ro g n o sz tizá lt  en e r 

g ia fe lh a szn á lá s  (va lam en n y i en erg ia -  

h o r d o z ó r a  szám olva) 1 0 6 0 -1 0 8 0  PJ, 
az M VM  R t.-gal eg y ez te te tt  k o o p e rá 

c ió s  v illa m o sen erg ia -ig én y  3 6 4 0 0 -  

3 6 6 0 0  G W h [1 1 ].

A  szo lg á lta tó k  199 5  év es fő b b  

ad atai a  k övetkezők :

S z o l g á l t a t ó  É r t é k e s í t e t t  C s ú c s t e r h e l é s

v l l l . e n e r g i a ,  G W h  ( s a j á t ) .  M W

ÉDÁSZ 5562,4 999,0
DÉDÁSZ 3524,2 693,9
ÉMÁSZ 4756,2 826,0
DÉMÁSZ 3115,7 576,0
TITÁSZ 3171,2 810,0
ELMÜ 7590,8 1.526,0

A  szo lg á lta tó k n a k  2 6 8  k m  7 5 0  kV-os, 

1279  k m  4 0 0  kV-os é s  1486  k m  2 2 0  

kV-os v e z e té k e  van . A  ren d szerb en  

120  kV -on h a t er ő m ű  (P écs , în o ta ,  

B á n h id a , T isza lök , T iszap alk on ya , 
B o rso d i)  k o o p e rá l [3 ] .

A z e lk ö v e tk ez ő  15 év b en  az IpM  

szer in t 7 5 0  M rd Ft-ot k e ll fejlesztésre  

k ö lte n i, é s  e b b e n  az á llam  n e m  vesz  

részt. A  fejlesztés so rán  8 0 0  M W  ka

p acitást k e ll lé te s íte n i é s  170 0  M W  

te lje s ítm én y t k e ll leá llíta n i (2005-ig )

az er ő m ű v e k  m ű szak i és erk ö lcsi e l 

avu lása  m ia tt [4 ] .  T a lán  itt ér d e m es  

m e g e m líte n i,  h o g y  a  B ős-N agym aro 

si e r ő m ű v e l k ap cso la to s en er g ia k ö 
te le z e ttsé g ü n k  te ljes íté sére  ( 1 9 9 6 -  

2 0 1 5  k ö zö tt  évi 120 0  G W h) A usztria  

n e m  tart ig é n y t  [5 ] .

A z en er g ia ip a r  k orszerű sítése  és  

g a zd aság i m e g e r ő s íté s e  é r d e k é b e n
1 9 9 1 -b en  h osszú távú  en er g ia p o lit i 

kai k o n c e p c ió t  fo g a d o tt  e l az ország- 

g yű lés. E n n e k  fő b b  cé lk itű zése i:

-  az eg y o ld a lú  en erg ia im p o rt-fü g 

g ő s é g  m e g sz ü n te té se , a  b eszerzé 

si források  d iverzifikálása,

-  az en erg ia fe lh a szn á lá s  h a ték o 

n yab b á  té te le ,
-  p ia c i fe lté te le k  b ev ez e té se , a  rá

fo rd ítá so k a t tü k rö ző  árren d szer  

b ev ez e té se ,

-  tő k e k ím é lő  fejlesztési m e g o ld á 

so k  k id o lg o zá sa , ru g a lm a s igazo 

d ás az ig é n y e k h ez ,
-  k ö rn y eze tb a rá t en erg ia ren d szer  

kialak ítása,

-  k ie lé g ítő  lak osság i tájékoztatás a  

társad alm i eg y e tér tés  m e g te r e m 

té sére ,

-  új szervezeti é s  fe lü g y e le ti ren d 
szer b e v ez e té se  a  m o n o p ó liu m o k  

k áros h a tása in ak  e lk erü lésére ,

-  a k o rm á n y  b eavatk ozása  szintjé 

n e k  a  reá lis  ér ték ig  v a ló  csö k k en 

tése .
E cé lk itű zések  m egva ló sítá sá h o z  

szerk ezeti á ta laku lásra  v o lt  szük ség .
M ég  199 1 -b en  e lk e z d ő d ö tt  a  nyu 

gati (U C P T E ) ren d szerre l való  

eg y ü ttm ű k ö d é s  e lő k ész íté se . M egala 

k u lt a C E N T R E L  társaság (M agyar- 

ország , Szlovákia, L en gye lország , R o 
m á n ia ) , a m ely n ek  tevék en y ség e

4 1 5
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1995 o k tó b e r é b e n  az U C P T E  h á ló 

za th o z  m e g tö r té n t  p ró b a ü zem szerű  

csatlakozással fo ly ta tó d o tt. E zt a  

p ró b a ü z em et n a g y m érték b en  seg í 

te tte  az 1993-b an  ü z e m b e  h e ly eze tt  

4 0 0  kV-os B é cs-G y ő r  v ezeték k a p cso 

lat. S zü k ség es m é g  a  m e g fe le lő  szin 

tű szek u n d er  szab á lyozásh oz tarta 
lék k ap acitások  k iép íté se , a m in ek  

n agyságát h azán k  e s e té b e n  a paksi 

4 6 0  M W -os b lo k k  m é r e te  h atározza  

m eg . E h h e z  k ell az M VM  R t.-nek  k ét  

darab, ö ssz ese n  2 0 0  M W  teljesít 

m én y ű , g yors in d ítású  gáztu rb in át  

é p íte n ie  [6 ] .

A  v é g le g e s  csa tla k o zá sh o z  k é t  

e r ő m ű b lo k k  m e g é p íté s e  szü k séges, 

a m in ek  a  k ö ltség e  2 0  M rd Ft. E h h ez  

a b eru h á zá sh o z  a  V ilá g b a n k  100 M  

U S D  h ite lt  íg é r t  [7 ] .

A z 1993-b an  az o rszággyű lés által 

e lfo g a d o tt  m agyar en er g ia p o lit ik a  

vázo lta  azt a cé l- é s  eszk özren d szer t, 

a m elly e l az en erg ia e llá tá s  b iz to n sá g a  

é s  h a ték o n y sá g á n a k  n ö v e lé se , vala 

m in t  a  k ö rn y eze t fo k o z o tt  v é d e lm e  

m eg v a ló s íth a tó  [8]

A  gazd asá g o sa b b  te r m e lé s  és a  

szén b án yák  é le tb e n  tartása é r d e k é 
b e n  199 4 -b en  m e g tö r té n t  a  bányák  

és  er ő m ű v e k  összevon ása . Ez az in 

té z k e d é s  er e d m é n y e s  v o lt  [9 ] 1994-  

tavaszán a  k o rm á n y  e lh a tá ro zta  é s  a  

p a r la m en t az év  v é g é r e  e lfo g a d ta  a 

v illa m o se n e rg ia  ter m e lé sé rő l, szállí 

tásáról é s  szo lgá lta tásáró l szó ló  1994 . 

évi X LV III, törvényt, m ajd  az a h h o z  

k a p c so ló d ó  eg y es  törvényi r e n d e lk e 

z é se k  m ó d o sítá sá ró l r e n d e lk e z ő  

1995. évi L X X I. törvényt, m e g sz ü le 

te tt  továb b á  az 1 1 1 4 /1 9 9 4 . (X II. 7 .) 

sz. k orm á n y h a tá ro za t a  v illam os- 

en erg ia -ip a r  privatizáció járó l, lén y e 

g é b e n  o ly a n  v illa m o sen erg ia -ren d -  

szerrő l, am ely:

-  tu la jd o n se m leg es ,

-  a  tö rvén yh ozás, ill. a  k ö zh a ta lo m  

e l le n ő r z é s e  a latt m ű k ö d ik ,
-  b iz to s  e llá tást ígér ,
-  seg íti a  fogyasztók  társad alm i ér 

d ek k ép v ise le té t,

-  érvén yes íti a  leg k iseb b  k ö ltség  e l 

vét,

-  b iztosítja  a  k orrek t árk ép zést,
-  ü z e m b e n  é s  leá llítá sk or is k örn ye 

zetb arát,

-  e lő n y b e n  részesíti a  m eg ú ju ló  

en erg ia fo rrá so k a t,

-  a  n ö v ek v ő  ig én y ek tő l fü g g ő e n  b ő 
v íth e tő .

1. táblázat Energiaipari társaságok tulajdonjogi struktúrája

A  t á r s a s á g  n e v e A z  á l l a m i  t u l a j d o n  

a r á n y a

A tenderek
nyertesei

Tulajdon-
hányaduk

Önkorm.
tul.hányad

Egyéb
tulajdonosok

Tulajdon-
hányaduk

Magyar Villamos Művek Ht. 99,80% 0 ,20%

Déldunántúli Áramszolgáltató Rt. 25,00% Bayernwerk AG (München) 47,25% 25,00% Egyéb 2,75%

Délmagyarországi Áramszolgáltató Rt. 25,00% EDF International (Párizs) 47,98% 25,00% Egyéb 2 ,02%

Északdunántúli Áramszolgáltató Rt. 25,00% EDF International (Párizs) 47,55% 25,00% Egyéb 2,45%

Budapesti Elektromos Művek Rt. 25,00% RWE Energie Ág (Essen)/ 
Energie Versorgung 
Schwaben AG (Stuttgart)

46,15% 25,00% Egyéb 3,85%

Északmagyarországi Áramszolgáltató Rt. 25,00% RWE Energie Ag (Essen)/ 
Energie Versorgung 
Schwaben AG (Stuttgart)

48,81% 25,00% Egyéb 1,19%

Tiszántúli Áramszolgáltató Rt. 25,00% Isar Amperwerke AG (München) 49,23% 25,00% 0,77%

Dunamenti Erómü Rt. MVM Rt.: 50,00 % Powertin S. A. 48,76% Egyéb 1 ,2 4 %

Mátrai Erőmű Rt. MVM Rt.: 38,24% RWE Energie Ag (Essen)/ 
Energie Versorgung 
Schwaben AG (Stuttgart)

38,09%
+ 18,0%”

Egyéb 23,67%

Bakonyi Erőmű Rt. MVM Rt.: 50,00% 
ÁPV Rt.: 34,00%

- - SZÉS2EK
Egyéb

26,10%
5,21%

Budapesti Erőmű Rt. * MVM Rt.: 50,00% 
ÁPV Rt.: 41,64%

AES Summit Generation Ltd 46,15% Egyéb 8,36%

Pécsi Erőmű Rt. MVM Rt.: 43,82% 
ÁPV Rt.: 40,58%

- - Egyéb 15,60%

Tiszai bőm ű Rt. MVM Rt.: 50,00% 
ÁPV Rt.: 49,71%

AES Summit Generation Ltd 46,15% 0,29%

Vértesi Erőmű Rt. MVM Rí.: 39,50% 
ÁPV Rt.: 38,71%

- - SZÉSZEK
Egyéb

20,77%
1,02%

Magyar Olaj- és Gázipatri Rt. 60,76% Kült. pénzügyi befektetők 
Belf. pénzügyi befektetők

20,32%
1,50%

6,67% Kárp. jegyért 
MOL-munkavál- 
lalók és vezetők 
MÓL saját részvény

5,00%

4,87%
2 ,88%

Déldunántúli Gázszolgáltató Rt. 10,00% ~1 Ruhrgas AG/VEW Energie 50,00% + 1 40,00%

Délalföldi Gázszolgáltató Rt. 10,0 0 % -1 Gas de France 50,00% + 1 40,00%

Északdunántúfi Gázszolgáltató Rt. 10,0 0 % -1 Gas de France 50,00% +1 40,00%

Középdunántúli Gázszolgáltató Rt. 10,00% -  1 Bayemwerk AG/EVN AG 50,00% + 1 40,00%

Tiszántúli Gázszolgáltató Rt. 10,0 0 % -1 Italgas/SNAM 50,00% + 1 40,00%

* 1996. (út. AES Summit Generation Ltd (USA) 110 M USD [16,17,40) 
"  1996. szept.-tól további részvényvásárlás

Forrás: Privatizációs Hírek. 1996. jü .-aug, 7-6.. 61. old.
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1. ábra. Külföldi é r d e k e l ts é g e k  a  m a g y a r  en erg ia iparban  [12]

1. T iszalöki; 2 . M átrai Erőm ű; 3. B o rso d i E rőm ű; 4. T isza p a ik o n ya ; 5 . Bánhida; 6. A jka i Erőmű; 

7. P aks; 8 . A lbertirsa i E rőm ű; 9 . P é c s i  E rőm ű

A  k o rm á n y h a tá ro za t e ld ö n tö tte  

azt is, h o g y  az M VM  R t., a  Paksi 

A to m er ő m ű  é s  az O V IT  Rt. hosz-  

szabb  távon  eg y  v á lla la tcso p o rtb a n  

fo g  m ű k ö d n i.

M ég  az 1 9 9 4  év es k o rm án yh atá 

rozat e lő tt , áp rilis 28-án  levá lto tták  

az M VM  Rt. te ljes  v e z e tő sé g é t . A  

té n y le g e s  o k o t  h ite le s e n  csak  a  k o a lí 
c ió  szak értő i ism erik . A z o k o k a t csak  

ta lá lgatn i le h e t , d e  ez  n e m  cé lja  a  j e 

len  m ű szak i-gazd aság i cik k n ek .

Az új p rivatizációs törvén yt 1995 . 

m áju s 17-én  fo g a d ta  e l az ország- 

gyű lés.

A  v illa m o sen erg ia -ip a r i privatizá 

c ió  h iva ta losan  m e g h ir d e te t t  cé lja  a  

v illa m o se n e rg ia -ter m e lés , -szállítás  

és  -elosztás h a té k o n y a b b á  té te le , a  

h o sszú  távú m e g b íz h a tó , fo ly a m a to s  

v illa m o sen erg ia -e llá tá s
M eg a la k u lt a  M agyar E n erg ia h i 

vatal (M É H ), a m e ly n ek  a  k éső b b i vi

tákban  m é g  j e le n t ő s  sz er ep e  lesz.

A z M VM  Rt. k id o lg o z ta  a  társaság  

h osszú távú  stratégiáját a  k ü lfö ld i tu 
la jd o n o so k k a l együ tt tö r té n ő  o p ti 
m alizá lásra  é s  az er ő m ű é p íté sr e .

A  p riva tizációró l h e v e s  v ita  k e z d ő 

d ött, am i m é g  m á ig  sem  szű n t m eg .

A  k o rm á n y  é s  a  p rivatizáció  szó 

szó ló in a k  in d o k a i a  k övetk ezők :
-  a  v illa m o sen erg ia -ip a r  e r e d m é 

n yes fe jle sz tése  csak k ü lfö ld i part 

n erek k e l eg y ü tt o ld h a tó  m eg ,

-  a  p riva tizáció  se g ít  m e g o ld a n i az 

á llam h áztartás d e f ic itjén ek  csök 

k en té sé t ,
-  o p tim á lis  fe jlesztés  é s  ü z e m e lte té s  

csak va ló d i tu la jd o n o so k k a l ér h e 

tő  el.

-  szakm ai b e fe k te tő k n e k  tö r té n ő  

ér ték es íté s  b iztosítja  a  v illa m o se 

n erg ia-ip ar szakszerű  fe jlesztésé t,
-  a  p rivatizáció  so rá n  m e ssz e m e n ő 

e n  f ig y e lem b e  veszik  a  fogyasztók  

h ely zetét.

A  p rivatizáció  e l le n z ő i a  k öv etk ező k 

k el érvelnek:

-  a privatizálási k iírás k izá ija  a  ha 

zai b e fek te tő k e t ,
-  a m u lt in a c io n á lis  c é g e k  ab b an  ér 

d ek e ltek , h o g y  a  sz ü k ség e sn é l  

k ö ltség eseb b  b eru h á zá so k a t fo 

gad tassan ak  el az en erg iaárak 

b an ,

-  a  privatizá lás m eg g y o rsítja  az 

en erg ia á r  e m e lé sé t ,
-  a  privatizálás k áros le h e t  a  lak os 

ság é le tsz ín v o n a lá ra

-  a  privatizálással k ü lfö ld i m o n o p ó 

liu m o k  á tveh etik  en er g ia e llá tá 

su n k  e llen ő rz ésé t ,

-  a  privatizált v illam osen erg ia -ip ar  

ér d e k e i e s e t le g  ron th atják  az e llá 
to tt ip a ro k  v ersen y h e ly ze té t  k ü l 
fö ld ö n ,

-  az e n e r g ia  k ü lfö ld i k ézb e  adásá 

val k ü lfö ld rő l b árm ik or k ézb en  

tarth ató  az ország  [1 0 ].

A z IKM 1996 . ja n u á r i sa jtók özle 
m én y e  szer in t az 199 5  év  a  le g n a 
g y ob b  vá ltozása it é p p e n  a  v illa m o se 
n erg ia-, é s  gáz-, vagyis az en erg ia ip a r  

p rivatizációja  h ozta .

A z ip arág  n agy  k ö zszo lg á lta tó  vál

la la ta ib ó l h a t á ra m szo lgá lta tó  é s  k é t  

er ő m ű , továb b á a  M Ó L  Rt. részb en i 
ér ték esíté se  199 5  v é g é n  m e n t  v ég b e .  
A z új tu la jd o n o si k ör m e g h a tá r o zó 

an  k ü lfö ld i szakm ai b e fe k te tő  (1. táb

lázat, 1. ábra) [ 1 1 ,1 2 ,1 3 ] .

A z A PV  Rt. -  saját é r ték e lé se  sze 
r in t - j ó  m u n k á t v ég z e tt  az en er g ia i 
par privatizációjával (b ev éte l 1995-  

b en : 4 5 0 -4 6 0  M rd. F t), am i m e g m u 

ta tk ozott ab b a n  is, h o g y  „a sajtóban  

k ev eseb b , az A PV  Rt. tev ék en y ség ét  

o sto ro z ó  cikk  j e le n t  m e g ” [1 4 ].
A z á ra m szo lgá lta tó  v á lla la tok b ó l 

átlag o sa n  47-48 százalékn yi részvény- 

c s o m a g o t  a d o tt  e l az A PV  Rt. A  F ő 

városi E lek tr o m o s M ű vek  Rt. részvé 

n yeit az ö n k o rm á n y za to k  szám ára  

kívánják átad n i, d e  2 - 2 ,5 - 3 ,0  M rd Ft 

érték ű  részvén yt k árp ótlási jeg y é r t  

k ívánn ak  á ta d n i, a fen n m a ra d ó  

15-1 8 %  a j e le n le g i  tu la jd o n o so k , é s  

a b e fek te tő k  m é g  m eg sz er zen d ő  

eg y e tértésév e l az ér ték tő zsd ére  k e 

rü l. A  szakm ai fe lü g y e le te t  az IKM 

fo g ja  gya k o ro ln i. A  c é g e k  fe lü g y e lő  

b izo ttsá g á n a k  tagja lesz  a  M É H  egy- 

e g y  k ép v ise lő je .
A z 1995 -b en  ér ték esítésre  kiírt 

D u n a m e n ti é s  M átrai e r ő m ű b e n  a 

k ü lfö ld i tu la jd o n o s  részvényvásár 

lássa l, tő k e e m e lé sse l tö b b sé g e t  sze 

r ezh et.

A  D É D Á SZ  47,25% -át a B ayem -  

w erk e A G . 108  M  U S D -ért, az ELM Ü  

46,15% -át, az ÉM ÁSZ 48,81  %-át és a 

M átrai E rő m ű  Rt. 3 8 ,0 9 %-át ö ssze 

sen  1 M rd D E M -ért az RW E E n erg ie

A G . é s  az E n erg iev erso rg u n g  Schw a 

b e n  vásáro lta  m e g  [1 5 ] , m ajd  1996  

sz e p te m b e r é b e n  e z  a  k ét c é g  ok tó 
b er  t j é t ő l  az M VM  R t.-től a  M átrai 
E rő m ű  részvén yek  további 18 %-át 

v ette  á t az e lő z ő h ö z  h a so n ló a n  

77 ,8% -os á ro n , am i ren d k ívü l k ed ve 

z ő  ár) [1 6 ].
1 9 9 6  e le j é n  h ird ették  m e g  a Bu 

d a p esti é s  T iszai E rő m ű v et, e lő ző r e  

eg y  fin n -jap án  k o n z o rc iu m  pályá 

zo tt , u tó b b it  az am erika i A ES S um 

m it  G e n e ra tio n  vette  m e g  (ez  az 

e g y e tle n  pályázó  110 M  U SD -t, 60  

száza lék os á rfo ly a m o t a ján lo tt a  rész 
v én y ek  81% -áért, és 3 0 0  M W -os 

b lo k k  m e g é p íté s é t , v a la m in t a  3 0 0 0  

m u n k á s m egtartásá t ígérte  és az erő 

m ű -b án ya  in te g rá c ió  fen n tartását  

vá lla lta  [1 7 , 18, 1 9 ] ) .  A  B u d ap esti 

E rő m ű  R t.-n  k ívül m e g h ir d e té sr e  ke 
rü l, a  B ak on y i, a  V értesi és a P écsi 
e r ő m ű . A z Á PV  Rt. az MVM  Rt. rész 

v én y e ib ő l szakm ai b e fek te tő k n e k  

40% -nyi részvén yt k ín á lt fe l. E n n ek
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k er e té b e n  k e lt  e l a  M átrai E rő m ű  

részv én y ein ek  tovább i 18% -a).

Paks é r ték es íté sé t  az Á P V  Rt. a  j e 

le n le g i k o n stru k c ió b a n  k ü lö n  n e m  

tervezi. D e  a  p riva tizációs te n d e r  kií 

rását 199 6  o k tó b er ér e  ígérik . H a  egy  

b e fe k te tő  az M VM  Rt. ré szv én y eib ő l  

m in teg y  40% -ot m eg vásáro l, ezze l 

rész tu la jd o n o sa  lesz  a  Paksi A to m 

e r ő m ű n e k  is. A z Á PV  Rt. u gyan is át 

fog ja  a d n i az M VM  R t.-n ek  Paksot.

A  p r ivatizációb an  a  b e fe k te tő k  j ó  

ü z le te t  k ö tö ttek , h isze n  a  v o n a tk o zó  

jo g sza b á ly  k im o n d ja , h o g y  1 9 9 7 . ja 

n u ár l j é t ő l  a  v illa m o s e n e r g ia  árá

n ak  fe d e z n ie  k e ll a  rá ford ítások at és  

átlag o sa n  8%  tő k e m e g té r ü lé s t  is 

b izto síta n ia  k ell, é s  az új tu la jd o n o 

sok  a  szo lgá lta tási szféráb an  ú n . 

„örök ös m ű k ö d é s i e n g e d é ly t” kap 

tak. Ez csak ak k or v o n h a tó  vissza, h a  

n e m  b izto síta n á k  a  fo ly a m a to s szo l 

gáltatást [2 0 ].

A  privatizált v illam osen erg ia -ip a r-  

ra n agy  fe la d a to k  várn ak . 2 000-ig  

1 3 0 0 -1 5 0 0  M W  új k apacitást, 2000-  

2 0 0 4  k ö zö tt  2 - 3 0 0 0  M W  teljesít 

m én y n e k  m e g fe le lő  -  le se le jte zé s  

m iatti -  erő m ű k a p a c itá s t  k ell fe lé p í 

ten i, z ö m m e l m e g lé v ő  te le p h e ly e 
k en , 5 0 0  M rd fo r in t ér ték b e n  [6 ] .  

Ez a  k o rm á n y  íg é r e te i  szer in t n agy  

le h e tő s é g e k e t  j e le n t  a  m agyar g é p 

gyártó  ip arn ak . A z ipari sza k em b e 

rek  szer in t a zo n b a n  a  v ersen y b en  

n ag y o b b  e lő n n y e l in d u ln a k  a  tő k e 
erős, é s  fe jle tt  g y á rtá stech n o ló g iá v a l 
d o lg o z ó  n yu gati c é g e k , akik szám ára  

a n yu gati tu la jd o n o so k  m é g  a  h aza i 

pálya e lő n y é t  is b iztosítják . O k  adják  

u gyan is a  fe jle sz té se k h ez  szü k ség es  

p é n z  egy  részét.
A z E B R D  e g y é b k é n t m ár nyilat 

k ozo tt, h o g y  h a jla n d ó  le n n e  2 0 0  M  

U S D  h ite lle l tá m o g a tn i a  m agyar  

erő m ű fejle sz tést  [6 ] .

A z en erg ia ip a r i p r iva tizációb a  a  

G asp rom  is b e  akar szá lln i é s  m a 
gyarországi e r ő m ű é p íté s i g o n d o la 
tokkal fo g la lk o z ik . A z o ro sz  válla lat 

saját b ank ján  k eresz tü l m ár b eszá llt  

a m agyar b a n k ren d szer  privatizálásá 

b a  is. F é lő , h o g y  az o ro sz  tú lsú ly  m i

att gáze llá tá su n k  az o ro sz  érd ek ek  

e lső b b sé g e  m ia tt árb an  vagy eg y éb  

m ó d o n  v eszé ly b e  k erü l. Ism eretes , 
h o g y  m in d e n  ü g y le tb e n  va n  egy  er ő 

seb b  és  eg y  g y e n g é b b  fé l. A  gázü gy 

le tb e n  n e m  a  M ól Rt. az [2 1 ] .

M in d e d d ig  a zo n b a n  n in c s  e l 

d ö n tv e , h o g y  az a la p er ő m ű  b ázisa

im p o r t szén , lig n it  vagy a to m e n e r g ia  

lesz-e. K ivétel a  M átrai e r ő m ű , a h o l  

m ár fo ly ik  a  k ö rn y eze tv éd e lm i hatás- 

vizsgálat a 2 x 5 0 0  M W -os (40%  h a 

tásfok ú ) er ő m ű  m e g é p íté s é h e z  

[1 6 ] . M ivel ez , továb b á  az új er ő m ű  

h e ly é n e k  m egválasztása  az en e r g e t i 

ka  egyik  le g n e h e z e b b  d ö n té se , a vil- 

la m o sen erg ia -tö rv én y  a  d ö n té s i ille 

ték essé g e t  a  k orm án yra  é s  az ország-  

gy ű lésre  ru h á zta  át.

A z en erg ia á r  k érd ésév e l k ap cso 

la tb an  é r d e m e s  em lé k e z n i arra, 

h o g y  m ár 1984-b en  az akkori k or 

m án y  a  V ilá g b a n k n a k  a d o tt  szán d ék -  

n y ila tk ozatáb an  k ö te le z e tts é g e t  vál
la lt a  v e z e té k e s  e n e r g ia h o r d o z ó k  fo 

gyasztó i árának  „p iacosítására”. Ér 

d em i in té zk ed ése k  a zo n b a n  csak  

1 995-b en  tö rtén tek . A  k o rm á n y  d ö n 

tö tt a  fö ld g á z  és  v illa m o se n e rg ia  árá 

n ak  e m e lé sé r ő l.  A z e m e lé s  1995-b en  

m ár fe d e z e te t  n yú jtott a szolgáltatás  

k ö ltség e ire  (d e  fo k o z ta  az in flá c ió t) ,  

az 1 9 9 6 -1 9 9 7 . évi terv eze tt á re m e lé s  

p e d ig  a  k o rm á n y  n y ila tk ozata  szerin t  

le h e tő v é  teszi a  tartós m ű k ö d é sh e z  

szü k ség es p ro fit  k ép ző d ésé t, am i 

e lő fe lté te le  v o lt  az en erg ia ip a r  m a 

g á n o sítá sá n a k  [4 0 ] . A  m agyar villa- 

m o sen erg ia -á r  e d d ig i e m e lé s i lé p 
csői: 1992-b en  24% , 1993-ban  65% , 

1998  s z e p te m b e r é b e n  8%  é s  1996  

m á rciu sáb an  17% . 1996-b an  a m i 

n isz ter e ln ö k  is e lism er te , h o g y  „két 

év  a latt az en erg ia á ra k  94% -kal 
e m e lk e d te k ”, továbbá: „a k orm án y  

g a ran ciá t vállalt, h o g y  az en erg ia á r  

fed ez i a k ö lts é g e k e t ...  [2 2 ] . E h h ez  

j ö t t  v o ln a  az 1996  o k tó b er ér e  m e g 

h ird e te tt  n agy  á rem elé s , am i b iz to sí 

to tta  v o ln a  a  h a szn o t  h o z ó  in d u ló  

„alapárat”, ez t k ö v e tő e n  a  tovább i ár
e m e lé s e k  m e g a d o tt  k é p le t  alapján  

tö r tén n e k  [2 3 ] .

A  v illa m o sen erg ia -á r  k örü li viták  

m é g  n e m  ju to tta k  n yu g v ó p o n tra .

1996. jú n iu s -jú liu s  h ó n a p b a n  id é 
z e tt  a  m é d ia  a  k é t ta n u lm á n y b ó l, 
a m ik e t M agyar E n erg ia fe lh a szn á ló k  

S zö v etség e  é s  az M agyar E lek tro 

tech n ik a i E gyesü let egy m á stó l fü g 

g e t le n ü l k ész íte tt el. (S a jn os az u tó b 

bi ta n u lm á n y  n e m  v o lt  h o zzá fé rh e 
tő , m er t a  M É H  és  az M VM Rt. tulaj 
d o n a .)

T én y , h o g y  a sza k értőb izo ttságok  

által k ész íte tt  ta n u lm á n y o k  alap ján  a  

M É H  é s  k é t m in isz tér iu m  k ö zö s  j e 

le n té se  b irtok áb an  a  IKM  a u gu sztu s  

v ég é re  íg é r te  e lő ter jesz té sé t  az o k tó 

b er  1-jén érv én y b e  lé p ő  új gáz- é s  vil

lanyárakról [2 4 ] .

A  fogyasztók  a  v illa m o s tarifa ki

sz ivárogta to tt in d u ló  árát é s  a  k ép le 
te t  n e m  tartják e lfo g a d h a tó n a k  és  

azt szere tn ék , h a  az ár csak p ro fito t  

é s  n e m  ex tra p ro fito t  tartalm azna. 

Szabó Iván  v o lt  p én zü g y m in isz ter  já r 

h a tó n a k  tart egy  o lyan  m ec h a n iz 

m u st, a m ely  f ig y e lem b e  veszi az in f 
lá c ió t, az e n e r g ia h o r d o z ó k  im p o rtá 

rán ak  é s  e s e t le g  m ás reá lis  k ö ltség  

vá ltozásán ak  h atása it. A z árat n e  kor 

m á n y h atározatok , h a n e m  egy, m in 

d e n  szak értő  által é r th e tő , e llen ő r iz 
h e tő  k é p le t  szabja m e g  [2 5 ].

N e m  ér te tt eg y e t  a b en yú jto tt szá 

m ítá s adataival és v ég e re d m én y év e l  

Dunai Sándor ipari m in iszter  sem , 

ak in ek  fe lt e h e tő e n  ezér t k e lle tt  

m e n n ie  (vagy ő  m o n d o tt  le ) ,  h iszen  

a privatizálási sz er ző d ésh ez  (m ely 

n e k  tarta lm át az ille ték esek  m é g  

199 6  au gu sz tu sá b a n  is titk olták) ő  is 

n ev é t adta. D u n a i p e d ig  saját nyilat 
k oza ta  szer in t J z ig -vérig  szak em b er, 

aki 35  év ig  d o lg o z o tt  a  H o n v é d  u tcá 
b a n . . . ,  d e  sza k em b er  m a ra d t” [2 6 ].

F e lte h e tő e n  a  „túl n a g y le lk ű ” 

en erg iaárra l fü g g ö tt  ö ssze  Pál László 
távozása  az IpM  v e z e té s é b ő l [2 7 ] , és  

eg y es  h írm agyarázók  Soós Károly Atti
la távozását is ré szb en  az en erg ia á r 

e m e lé s  e lhalasztásával m agyarázták.

A  k ö ztu d a tb a n  e lh in te t t  o k tó b er  

1-jei 40% -os á r e m e lé s  a  fogyasztók  

é s  az e s e m é n y e k b ő l k ö v e tk e z te th e tő 
e n  a  k o rm á n y  szám ára is (bár le h e t,  
h o g y  csu p á n  taktikai sz em p o n tb ó l)  

tú lzo tt. K ü lö n b e n  is a  m agas ár m a 

g as in flá c ió t  in d u k á l. Pdschnigg Má
ria Zita szer in t v iszo n t a k ésle lte te tt  

en er g ia á r -e m e lk ed és  o k o z  in fláció t.
A  k ü lfö ld i b e fek te tő k  egy ik  n é 

m e t  k ép v ise lő je  rád ió in ter jú b a n  k ö 

zö lte , h o g y  tíz év ig  m in d e n  n y eresé 

g e t  v issza forgatn ak  a  fe jlesztésb e , d e  

a vásárlási p én z b e fe k te té se n  kívül to 
vábbi p é n z t  n e m  k ívánn ak  b efek te t 
n i. A  fe j le sz té se ik e t  teh á t az árnak  

fe d e z n ie  k ell. U g y a n csa k  az ok tó b er i 

en er g ia á r -e m e lé s  e lm a ra d á sa  m iatt  

to rp a n t m e g  a  B u d a p est E rőm ű  

m egvásárlása  egy  f in n -ja p á n  k o n zo r 
c iu m  részérő l, a m ely  sz ep te m b er b e n  

új fe lté te lek k e l á llt e lő  é s  korm ány-  

g a ra n ciá t k ér, h o g y  az á r e m e lé s  ja 

n u á rb a n  v a ló b a n  m e g tö r té n ik  [1 6 ].

S o ó s  K ároly A ttila  (m é g  le m o n 

d ása  e lő tt  e lh a n g z o tt  nyilatkozata)  

szer in t n e m  baj, h o g y  az á rem elé s
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e l le n té te s  az IpM  v o n a tk o zó  ren 

d e le té v e l, le g fe ljeb b  az ipari m in isz 

ter m ó d o s ítja  a  r e n d e le te t  é s  akkor  

az 1997 . ja n u á r i á r e m e lé s  le sz  a  tör 

vén yes.
Az EM A SZ ig a zg a tó ja  az áram - 

szo lg á lta tó n á l 1 2 -1 5 %  n y e r e sé g e t  

tart in d o k o ltn a k , szer in te  az e r ő m ű 

v ek n é l 15% -nál k ev eseb b  (10-12% )  

h a szo n  is e lé g . A z in flá c ió s  ráta 22- 

25% . A z új árn ak  m in d e z t  fe d e z n ie  

k e lle n e  [2 8 ] . K ü lfö ld ö n  az en erg ia -  

ter m e lő k  n y ere sé g e  10% , az áram 

szo lg á lta tó k é  15%  k örű i van .

Az A PV  Rt. szer in t csak  8%  a n y e 

re ség , e n n e k  ré sz le te it  titk os zára 

d ék  rész letez i. E zzel k ap cso la tb a n  

Szabadi Béla ism er t sza k em b er  m e g 
jeg y z i, h o g y  a  k o rm á n y  a  privatizáci 
ó n á l tév ed ett, Dávid ibolya p e d ig  ál
lítja, h o g y  a  p riva tizáció  n e m  áll a  

p a r la m en t e l le n ő r z é s e  a la tt [2 9 ].

A z a u g u sz tu s  10-e u tá n  e lh a n g 

zo tt  k orm á n y n y ila tk o za to k  k özü k , 

h o g y  a k o rm á n y  szak értők k el ú jb ó l 
átvizsgáltatja a  M É H  sza k értő in ek  

adatait, é s  az á r e m e lé s t  19 9 7 . ja n u á r  

1-jére halasztják  e l. Kiss E lem ér  ál

lam titkár szer in t az e m e lé s  jó v a l k e 

v eseb b  lesz  m in t  40%  (k ö zb en  

2 4 - 2 6 % -ot su galltak  b izo n y o s  kö 
rök) [3 0 ] . A  K ossuth  rá d ió  m o d e rá 
tora 35% -ot jó so lt .

A  sajtó  é s  a  k ö zv é lem én y  m e g 

n yugtatására Suchniann ( id ő k ö z b e n  

ipari, k ere sk e d e lm i é s  turisztikai) 

m in iszter  k ö zö lte , h o g y  a  privatizálá 
si szerző d és  zá ra d ék á t az é r d e k lő d ő  

ille ték ese k  szám ára  h o zzá fé rh e tő v é  

teszi [3 1 ].

A z á r e m e lé s  e lh a lasztásán ak  h atá 

sairól a  N ép sza b a d sá g  k ö zö lt  n éh á n y  

ad atot, ez  az írás a zo n b a n  csak ön -  

k orm án yzatok , é le lm iszer -ip a r i válla 
la tok , k ö z le k e d é s i társaságok  ad atait  

k ö zö lte , az igazi n agyfogyasztók ró l, 

így  a  k o h á szá tó l sem  e s e tt  szó  [3 2 ] .

N y ila tk o zo tt a  k o rm á n y  és  nyilat 

k oztak  az é r d e k e lt  új tu la jd o n o so k .
Medgyesi Péter p én zü g y m in isz te r  a  

V ilá ggazd aságn ak  e g y é r te lm ű e n  ki

n y ilván íto tta , h o g y  a  k o rm á n y  n e m  

íg é r t  a  ten d erk iírá sb a n  1997 . ja n u á r  

1-je e lő tt i á re m e lé s t  [3 3 ].

A  n y ila tk o za to k b ó l se jten i le h e t,  

h o g y  a  k o rm á n y  g a ra n ciá t válla lt a  

h a szn o t b iz to s ító  en er g ia á r  jó v á h a 
gyására, é s  az á r e m e lé s  e lh a lasztása  

e s e t le g  a  k ü lfö ld i tu la jd o n o so k  v é tó 

já h o z  vagy  k á r ig é n y b e je len té séh ez  

v eze th et. E zt tám asztja  a lá  S zab ó

Iván p a r la m en ti fe lszó la lása  is, aki 

azt m o n d ta , h o g y  a  k o rm á n y  m é g  

sz erző d ésszeg és  árán is  e lh a la szto tta  

az en erg ia á r  e m e lé sé t ,  h o g y  tartani 

tu d ja  az 1966-ra  b e íg é r t  in flá c ió s  rá

tát. Erre a  felszó la lásra  sem  a  k or 
m án y, sem  a  k o a líc ió  k ép v ise lő i n e m  

tiltakoztak  [3 3 ].

Marc Allen n em ze tk ö z i gazd aság i 

sza k em b er  a  v ilágb an k  v é le m é n y é t  

sugallja , szer in te  en erg iaárak  k iigazí 

tásának  elh a lasztása  a ga zd a g o k n a k  

k ed v ez  [3 4 ].

T én y , h o g y  a  szak értők  é s  a  lak os 

ság k ö r é b e n  is e rő sö d ik  a  v é lem én y , 

h o g y  „a privatizált c é g e k  m a g a sa b b 

ra szere tn ék  fe lsr ó fo ln i az e n er g ia 

árat” [3 5 ] . E zen  á llítás e l le n  az új 
tu la jd o n o so k  é lé n k e n  tiltakoznak . 

A z R W G -E lm ü  Rt. igazgató ja  Emme
rich Endresz szer in t az e lh a la szto tt ár

e m e lé s  egym illiárd  fo r in t v e sz te sé g e t  

o k o z  [3 6 ].

T én y , h o g y  a  tervezett új e n er g ia 
ár felü lvizsgálatával m e g b íz o tt  k or 
m á n y m eg b ízo tt , Kari Imre ism ét  

h an g sú ly o zta , h o g y  a  k orm án y  n e m  

k ö te lez te  e l m a g á t az 1995  o k tó b er i 

á re m e lé sre  é s  az en erg ia á r  e m e lé s é 

n e k  elh a lasztását az új tu la jd o n o so k 
n a k  tu d o m á su l k ell v en n iü k  [3 7 ].  
íg é r e te t  te tt továb b á  a  lak osság  fo 
lyam atos tájékoztatására is. S zó  ese tt  

arról is, h o g y  a  lak osság  te r h e in e k  

csö k k en té sér e  e s e t le g  csök k en tik  

vagy elh agyják  az en erg ia á r  ÁFA-kö- 

te le ze ttség é t. M ed gyesi P éter  p én z 
ü gy m in isz ter  a zo n n a l k o n trá zta  Kari 
Im ré t é s  k ö zö lte , h o g y  a  k orm ány-  

m e g b íz o tt  fe lte h e tő e n  n e m  ism erte  

a k orm á n y  á lláspon tját. A  k orm á n y  

az á fa k ö te leze ttség  e ltö r lé sé t  e lv etet 

te, ill. le v e tte  a  n a p ir en d r ő l [3 8 ].
E g y éb k én t az e d d ig i privatizálás 

sal k a p cso la to s á r e m e lé se n  fe lü l 
újabb  á r e m e lé s  veti e lő r e  árnyékát. 

A  k orm á n y  a m é d ia  ú tján  sugallja, 

h o g y  az a to m h u lla d é k  h osszú távú  e l 

h e ly e z é sé n e k  akadálya az a to m tö r 

vén y  h ián ya . Az a to m tö rv én y  fogja  

m eg h a tá ro zn i azokat a k ö ltség ek et, 

am ik et az áram árba b e  k ell kalkulál 

n i, h o g y  ki le h e sse n  ter m e ln i a su 

g á rzó  h u lla d é k  e lh e ly ez ésé re  alkal

m as v ég tá ro ló k  k ö ltség e it. N in cs  

b e n n  az áram árban  az á tm en e ti tá
ro lás k ö ltség e  és a  Paksi A to m er ő m ű  

leá llítá sán ak  k ö ltség e  sem  [3 9 ] . A  

k érd és  fonák ja , h o g y  E u róp áb an  

m é g  n e m  tö r tén t v é g le g e s  a to m e rő 

m ű-leállítás, így  a k ö ltség ek e t csak

n a g y o n  tág h atárok  k ö zö tt  le h e t  

m ajd  b ecsü ln i. A  vo lt N D K  greifsw al- 

d i a to m e rő m ű v é t  is csak h aszn á la ton  

k ívü l h e ly ezték , d e  a leá llításra , ill. 

su gárb iztos leb on tásra , b eb u rk olásra  

m é g  csak terv sem  k észü lt ed d ig .
A z en er g ia á r b a  b e é p íte t t , a  n u k 

leá r is  h u lla d é k  tárolási k ö ltség e ire  

tarta lék b a  h e ly e z e n d ő  p é n z e k  szá

m á ra  a to m e n e r g ia  a lap  l é t e s ü l , am i

rő l csak re m é ln i le h e t, h o g y  n e m  k e 

rü l a  b en z in á rb a  b e é p íte t t  ú ta lap  

sorsára.

A z árvitától fü g g e tle n ü l Horn 
Gyula m in isz ter e ln ö k  m egn y u g ta tta  

az új (k ü lfö ld i)  tu la jd on osok at, 

h o g y  az á r e m e lé s  u tán , jö v ő  év  ja n u 

árjától a  m agyar en erg iaárak  v a ló 
b a n  v ilágp iac iak  le szn ek . A  k ü lfö ld i 
ek  b ízn a k  a  m in isz ter e ln ö k  íg é re té 
n ek  te lje s íté séb en  [4 0 ].

(A cikk II. részét lapunk következő 

számában közöljük. Szerk.)
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Az átalakuló magyar alumíniumipar

SILLINGER NÁNDOR

A volt KGST-régióban az egyik legjelentősebbnek számító ma
gyar alumíniumipar a rendszerváltást követően jelentősen áta
lakult. A belföldi és világpiaci hatások következtében a bauxit-, 
timföld- és kohóalumínium-termelés jelentősen csökkent, a fel
dolgozott timföldipari termékek értékesítése pedig növekedett. 
Az alumínium feldolgozásban pedig új, zöldmezős beruházások 
is megvalósultak. A korábban teljesen állami tulajdonú alumíni
umiparban 1992-ben megkezdődött a privatizáció, amely 1995 
közepétől jelentősen felgyorsult, így várhatóan 1997-ben az ál
lami alumíniumipari magánosítás befejeződik.

E lő a d á sk é n t e lh a n g zo tt a  M eta l Bulletin által 

1996. s z e p te m b e r  8 -1 0 -é n , B erlinben r e n d e 

z e t t  XI. a lum ínium konferencián.

Sillinger Nándor a V e s z p ré m i V egyipari T ech 

nikum S z in e s fé m ip a r i T a g o za tá t k ö v e tő en  a 

N eh ézip a ri M ű sza k i E g y e te m e n  tanult, é s  a  K o 

h óm érn ök i K aron s z e r z e t t  k itü n te té se s  o k le v e 

le t 1970-ben . A z  A jkai T im földgyár é s  A lum íni

u m koh óban  tech n o ló g u s m érn öki, m ű sza k i  

o s z tá ly v e ze tő i é s  a  fo rm a ö n tö d éb en  g y á r r é s z 

le g v e z e tő i  m u n kaköröke t tö ltö tt b e  1983-ig, 

am ikor a  M agyar A lum ín ium ipari T röszt k ö z 

pon tjába  került m ű s z a k i v e z é r ig a z g a tó -h e ly e t 

te sn ek . E z t  a  fe lada tköri 1991-ig, a  tá r sa s á g  á t 

a laku lásá ig  látta el, k ö z b e n  p á rh u za m o sa n  a z  

A lum ínium ipari T e r v e z ő  é s  K u ta tó  I n té ze te t is  

v e z e t te  a z  1 9 8 6 -1 9 9 0  id ő sza k b a n . A z  á ta la k u 
lá s  ó ta  a  M agyar A lum ín ium ipari Rt. s tra tég ia i  

é s  p r iva tizá c ió s  fe lada tokka l fog la lkozó  ig a z g a 

tója. 1 984 -ben  e g y e te m i doktori fokoza to t, 

19 9 0 -b en  p e d ig  m ű s z a k i tu d o m á n y  kan d idá tu 

sa  c ím e t s ze r z e t t .  A  M iskolci E g y e te m  c ím z e te s  

e g y e te m i d o c e n s e  é s  a  H ungalu-N M E  K o h ó 

m érn ök i A la p ítvá n y  kuratóriu m án ak  e lnöke. A z  

e g y e te m  e l v é g z é s e  ó ta  k ö z e l  3 0  publikációja  

je le n t m e g  h a z a i é s  külföldi k iadván yokban .

A múlt kétes dicsősége

A z a lu m ín iu m ip a r i ter m e lé s  M agyar- 

o rszá g o n , v a la m in t az eg é sz  KGST- 

ré g ió b a n  a  ren d szervá ltás e lő tt  ér te  

e l csú csp on tjá t. A  n yo lcvan as évek  

m á so d ik  fe lé b e n  a  m agyar term e lő -  

k apacitás, illetve az ezze l csa k n em  

a z o n o s  ter m e lé s  az eg y es  term ék ek 
n é l a k ö v e tk e ző k ép p e n  alakult: 

b a u x it  3 0 0 0  k t /é v ,

t im fö ld  9 0 0  k t /é v ,

a lu m ín iu m  75  k t /  év,

félgyártm án y  2 0 0  k t /é v .
A  fen ti k ap acitások  eg y  töb b  m in t  

2 0 0 0 0  fő t  fo g la lk o zta tó  á llam i válla 

lat, a M agyar A lu m ín iu m ip a r i T röszt  

k ere te i k ö zö tt  m ű k ö d tek . A  tröszt, 

m in t az egy ik  leg n a g y o b b  m agyar  

term elővá lla la t, sz in te  m in d a zo k a t a 

je g y e k e t  m a g á n  h o rd o zta , a m elyek  a  

szocia lista  g a zd a sá g o t je lle m e z té k .

A je le n le g i  h e ly z e tb ő l szem lé lv e  a 

m agyar a lu m ín iu m ip a r t m eg á lla p ít 

h a tó , h o g y  m in d  a  n yersanyag-adott 
sá g o k h o z , m in d  a  p iaci le h e tő sé g e k 

h e z  v iszonyítva  a  v ertik u m  a lsó  ré 

szén  tú lzo tt k ap acitások  jö tte k  létre. 

E n n e k  o k a  eg y é r te lm ű en  p o litikai, 

stratégia i in d ítta tású , h iszen  a  

K G ST -országok  k ö zü l eg y e d ü l M a

gyarország r e n d e lk e z e tt  saját szük 

s é g le te ih e z  k é p e st  j e le n tő s  m en n y i 

ség ű  és e lfo g a d h a tó  m in ő s é g ű  bau-  

x itva g y o n n a l.

A z 1 9 6 2 -1 9 9 0  id őszak b an  m ű k ö 

d ö tt  M agyar-S zovjet T im fö ld -A lu m í

n iu m  E g y ezm én y  k er e té b e n  M agyar- 

ország  látta  el a  szovjet im p o r t tim 
fö ld ig é n y  m in teg y  egyh arm ad át. 
C seréb e  a  S zo v je tu n ió  a lu m ín iu m o t  

szállított. A z eg y e zm én y  csú csid ősza 

k áb an , 1 9 8 5 -1 9 9 0  k ö zö tt  a t im fö ld 

szá llítás évi 5 3 0  kt-t, az a lu m ín iu m 

szállítás p e d ig  2 0 5  kt-t tett ki. Ez id ő 
szakban  M agyarország évi 2 8 0  kt alu 
m ín iu m m a l re n d e lk e ze tt , m e ly n ek  

k ö zel fe lé t  ex p o rtá lta  2 / 3  részb en  

tö m b , 1 / 3  ré szb en  félgyártm án yok  

form ájáb an .

Bár a  m agyar gazd aságirányítás  

m ár a 80-as évek  e le jé tő l k ezd ve tö 
r e k e d e tt  az á llam ilag  szab ályozott ár

r en d szer t a  v ilágp iac i árak h oz igazí 

tan i, ez  az a lu m ín iu m ip a r b a n  j e le n 

tő s  torzu lások k al v a ló su lt csak m eg . 

A z eg y e zm én y  p én zü g y i elszám olása 

k or  a  S zo v jetu n ió  m é g  a  m agyaror 
szág in á l is  sokkal torzabb  árren d sze 
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1. ábra. A  M a g y a r -S z o v je t  A lu m ín iu m e g y e zm é n y  k a p c so la tre n d s ze r e

rét ú n . k ie g y e n lítő  p én zü g y i h id a k 

kal k ap cso lták  ö ssze . K on krétab b an :  

a t im fö ld  é s  az eg y éb  k iszá llíto tt ter 
m ék ek  m agyar fo r in tra  á tszám íto tt  

ru b elárát á llam i tám ogatássa l k ieg é 

sz íte tték  a té n y le g e s  ö n k ö ltsé g  p lu sz  

eg y  m in im á lis  p ro fit  sz in tjére, 

u gyan ak k or az a lu m ín iu m im p o rtn á l  

p e d ig  a  forin tá r  és  a  ru b elá r  k ü lö n -  

b ö z e té t  a H u n g a lu v a l b e f ize tte tték  a  

k ö ltség v eté sb e  (1. ábra).
A  k övetk ezm én y ek :

-  a m agyar b au x itb án yásza t é s  a  

tim fö ld gyártás n e m  v o lt  é r d e k e lt  

az ö n k ö lts é g  v er se n y k ép essé  té te 

lé b e n ,
-  a  H u n g a lu  m in d e n t  e lk ö v e te tt, 

h o g y  az a lu m ín iu m  árát a  k or 

m ányzati szervek  m in é l a lacso 

nyabb ér ték b e n  h atározzák  m eg ,

-  a  fé lgyártm án yok  b e lfö ld i árát 

ugyan  sz erette  v o ln a  a  H u n g a lu  a 

n yu gati ex p o rtja  árszin tjén  m eg 
á llap ítta tn i, d e  az á rm e g h a tá ro z ó  

h a tó sá g o k  csak  az a lu m ín iu m 

tö m b  á r e m e lé s é h e z  arán yosíto tt  

árakat h agytak  jó v á ,

-  a  v é g e r e d m é n y b e n  a tő zsd ei ár

n á l tö b b n y ire  jó v a l o lc só b b ra  

m eg sz a b o tt  a lu m ín iu m á r  m e lle tt  

a b e lfö ld i to v á b b fe ld o lg o zó k  ér 

d ek e  azt d ik tálta , h o g y  a  H u n g -  

a lu tó l k ed v ező  áro n  vásáro lt a lu 

m ín iu m tö m b ö t  vagy fé lte r m é k e t  

m in im á lis  to v á b b fe ld o lg o zá ssa l a  

nyugati o rszá g o k b a  exp ortá lják .

A  fen ti o k o k  m ia tt teh á t k ia lak ult

egy, az ország m é r e té h e z , a k ö rn y ező  

p ia co k h o z  v iszonyítva j e le n tő s  m a 

gyar a lu m ín iu m ip a r , a m ely  a  nyugati 

versen ytársak h oz k ép est  term e lés i és  

k ö ltség h a ték o n y sá g b a n  elm arad t.
A  b e lfö ld i árak v ilá g p ia c itó l való  

elm a ra d á sa  p e d ig  lé tr e h o z o tt  egy  

torz, ú n . e ls ő d le g e s  a lu m ín iu m fe l 

h aszn álási szerk ezetet. N e m  v o lt rit 

ka, h o g y  egy  fe lú jítá sra  váró  é p ú le t  

m u n k a ter ü le té t  új a lu m ín iu m  h u l 
lá m le m e zz e l k er íte tték  k ö rü l, m in t  

a h o g y  az sem , h o g y  a  H u n g a lu n  kí
vü li vá lla lk ozások  új fé lg y á rtm á n y o 

kat ö sszed a ra b o lta k , h o g y  m á s  vám 

statisztikai k ó d  alatt, akár le ér té k e lt  

te r m é k k én t exp o rtá lh a ssá k .

A  ren d szervá ltás e lő t t  M agyaror 
szág e ls ő d le g e s  a lu m ín iu m fo g y a sz tá 
sa  a  m ester ség e s  árv iszon yok n ak  kö 
s z ö n h e tő e n  m in teg y  15 k g / f ő / é v  

n agyságú  vo lt, m eg k ö ze lítv e  a  leg fe j 

le tteb b  o rszágok  szintjét.
Az 1 9 8 9 /9 0  évi ren d szervá ltás

sz in te  id illik u s  á lla p o tb a n  találta  a 

H u n g a lu t . A z e lő z ő e k b e n  fog la ltak  

és  az é p p e n  te tő z ő  tő zsd e i a lu m í 
n iu m á r  rév én  a  ter m e lé s  é s  a n yere 
s ég  m in d e n  k oráb b i c sú c so t  m e g 

d ö n tö tt , e z  szá m o s sza k em b er t ab 

b a n  a  h itb e n  r in g a to tt, h o g y  a  k ö ze l 

g ő  v á ltozások  a tarta lék ok  fe lh a szn á 

lásával k e z e lh e tő e k  le szn ek . N e m  

íg y  tö r té n t . ..

Az átmenet keserves évei

A  ren d szervá ltás id őszak án ak  egyik  

leg k o rá b b a n  m eg v a ló s íto tt  in tézk e 

d é se  vo lt az árak felszabad ítása , illet 
v e  a h a tó sá g i e n g e d é ly e z é s i k ö rb en  

m eg ta rto tt  en erg ia á r  k ö ze l m e g d u p 

lázása. T e rm észe te sen  a  H u n g a lu  is 

a zo n n a l v ilágp iac i sz in tre h o z ta  a  sa

já t  term ék árait, am i az á lta lá n o s ip a 

ri v isszaesésre szu p er p o n á ló d v a  alig  

eg y  év le fo r g á sa  alatt le fe le z te  a  b e l 
fö ld i a lu m ín iu m fe lh a szn á lá st. E fej 

le m é n y e k h e z  ad ó d ta k  h o zzá  m é g  to 

vábbi k ü lp iac i hatások:

-  az 199 0  v é g é ig  é lő  eg y ezm én y t a  

S zovjet T ervh ivatalnál n e m  sike 
rü lt m eg h o ssza b b íta n i, ez t k öve 
tő e n  a  H u n g a lu  csak  k ö zv etlen ü l 
a szovjet k oh ó k k a l, v ilágp iac i ár

b ázison  tu d o tt  lé tr e h o z n i tim - 

fö ld -a lu m ín iu m -b a r ter ek e t, az 

eg y e zm én y n é l je le n tő s e n  k iseb b , 

évről évre c sö k k en ő  v o lu m e n b e n ,
-  m in t ism eretes , az a lu m ín iu m  

tő zsd e i ára 1 9 9 1 -1 9 9 4  id őszak 
b an  tö r tén e lm i m ély p o n tjá n  volt. 

A  H u n g a lu  v á lla la tcso p o rt (1 4

vállalat) 1991 k ö z e p é n  jo g i struktú 
ráját á ta lak íto tta  a n yu gati gazdasá-

421

g o k h o z  h a s o n ló  h o ld in g szerv eze tre . 

E n n e k  k e r e té b e n  a  tröszti irán yító 

sz erv eze t részvén ytársasággá  alakult, 
m íg  a  12 te r m e lő , illetve az 1-1 

k ere sk ed ő , ill. k u ta tásfejlesztő  válla 

la t k o r lá to lt  fe le lő s sé g ű  társasággá. 

Ez u tó b b i kft.-k  k izáró lagos tu la jd o 

n o s a  a  H u n g a lu  Rt. le tt. A  H u n g a lu  

R t.-b en  az á llam  m eg ta rto tta  90% -ot 

m e g h a la d ó  d ö n tő  tu la jd on részét, 

a  részvén yesi jo g o k a t  az á llam i tu 

la jd o n o si szerv eze t gyak o ro lta  a  to 

váb b iak b an .

A  d rasztik u san  le c sö k k e n t érték e 

sítési le h e tő s é g e k  é s  árak k övetk ezté 

b e n  a  H u n ga lu -társaságok  tö b b ség e ,  

é s  ezálta l a  h o ld in g  e g é sz e  is veszte 
s é g e ssé  vált 1 9 91-b en . A  m ű k ö d ő k é 

p e s s é g e t  csak  tovább i h ite le k  fe lv é te 

lé v e l le h e te t t  b iztosítan i 35%  k örü li 

k am at m e lle tt. A  H u n g a lu  egy  a d ó s 

ságsp irá lb a  k erü lt, a m ely  k ik én ysze 

r íte tte  a  h a ték on yságjav ító  in tézk e 
d é se k e t, b e le é r tv e  a  fe le s le g e s  kapa 

c itá sok  bezárását:
-  1991 -b en  a  H u n g a lu  h á ro m  ko 

h ó ja  k ö zü l k ettő t, az ajkait é s  a  ta

tabányai ü z e m e t  b ezárták,

-  a  tim fö ld g y á rtó  k ap acitás több  

m in t  fe lé t  leá llíto tták , 1992-b en  

le á llt  az ajkai k ét tim fö ld gyár kö 
zü l az ú n . rég i ü zem , 1994-b en  

p e d ig  az a lm ásfü z itő i t im fö ld 

ü z e m  (ez  u tó b b i 199 6  e le jén ,  

csö k k en te tt  kapacitással, b érleti 

k o n stru k c ió b a n , ú jra in d u lt),
-  ö ssz h a n g b a n  a  tim föld gyártás  

csö k k en ésé v e l a  bauxitbányászati 
k ap acitás is k eveseb b  m in t  fe lére  

csö k k en t, az a lm ásfü z itő i tim fö ld -  

gyártás ú jra in d u lása  b au x itim p o r-  

to t is ig é n y e lt ,

í I
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3. áb ra . N em  kohásza ti timföld term elése

-  fe le s le g e ssé  vált, é s  b ezárták  a  

H u n g a lu  tarta lékalkatrész- és  

g ép g y á rtó  ü z e m é t,

-  a  tev ék en y ség ek  term elő társasá 

g o k h o z  v a ló  á th e ly ez ése  u tá n  b e 
zárták a  b a u x itk u ta tó  é s  a  K+F  

társaságot.

A z á tm e n e ti id ő sza k  b a u x it  é s  

ú n . e ls ő d le g e s  t im fö ld te r m e lé s i ad a 

tait a  2. ábra, m íg  a  t im fö ld -továb b -  

fe ld o lg o z á s  a lak u lását a  3. ábra m u 
tatja b e . A z a lu m ín iu m - é s  a  fé l 

g y á r tm á n y term e lés  a la k u lá sa  a  4. áb
rán lá th a tó .

M in t m e g á lla p íth a tó , a  m agyar- 

országi a lu m ín iu m ip a r i tev ék en y ség  

1 9 9 3 -1 9 9 4  id ő sza k b a n  ér te  el a  

m ély p o n tjá t, e z t  k ö v e tő e n  m ár is 

m é t  n ö v e k e d e tt  a  te r m e lé s , k ü lö n ö 

se n  a  sp ec iá lis  tim fö ld g y á rtá s é s  a  

tim fö ld -to v á b b fe ld o lg o z á s  ter ü le té n .

A  h e ly z e t stab ilizá lód ásá t n agy 

b an  e lő se g íte tte , h o g y  a  fő  tu la jd o 

n o s  á llam  199 3  v é g é n  e g y  ad ósság 

k o n sz o lid á c ió  k e r e té b e n  a  H u n g a lu  

a m ú g y  is v issza fize th ete tle n  ad óssá 
ga i n agy  ré szé t e le n g e d te  (a  h ite le z ő

b a n k o k  a  h ite l e l le n é b e n  á llam k öt 

v én y ek e t k a p ta k ).

Ö sszesség é b e n  a  k ap acitások  

m in teg y  fe lé n e k  leá llítá sa , a  lé tszám  

tö b b  m in t  60% -ának  e lb ocsátása , va 
la m in t a  n agyjáb ól re n d b e jö tt  a lu m í 
n iu m ip a rn a k  k ö s z ö n h e tő e n  a  H u n g 

a lu  és a  H u n g a lu b ó l kivált, privati

zá lt társaságok  ga zd á lk o d á sa  1995-re  

stab ilizá ló d o tt, a  m eg m a ra d t k apaci 

tá sok n ak  esélyü k  van  a  továb b élésre .

A  m agyar a lu m ín iu m ip a r  k o rá b 

b i c s ú c s te r m e lé sé n e k  és  a  j e le n le g i  

term ék k ib o csá tá sá n a k  ö sszev e té se  

lá th a tó  az 5. ábrán, a lu m ín iu m -sú ly -  

e g y e n é r té k b e n  k ife jezve . M íg  k oráb 

b a n  az a lu m ín iu m v er tik u m  m in d e n  

vertik u m i fáz isb ó l (b a u x it, t im fö ld , 

a lu m ín iu m , fé lgyártm án y) e x p o r tő r  

volt, a d d ig  a  j e le n le g i ,  ö ssz e sség é 
b e n  kb. a  fe lé re  c sö k k en t ter m e lé s  

m ár k iseb b  arán yb an  b a u x itim p o r-  

to t  é s  j e le n t ő s  arán yb an  a lu m ín iu m -  

im p o r to t  ig é n y e l.

A jövő, új termelési és 

a tulajdonosi struktúrában

M agyarországon  m ár a  rend szervá l 

tás e lő tt  m e g in d u lt  a  privatizáció . 
A  k orm án yzati szá n d ék o k a t i lle tő e n  

az a lu m ín iu m ip a r b a n  h á ro m  privati

zá c ió s  szakasz m u ta th a tó  ki. A z  

állam  e lő szö r  csak k iseb b ség i, k é 

ső b b  tö b b ség i tu la jd o n rész  e la d h a tó 
ságát e n g e d é ly e z te , m ajd  1995-b en  a  

100% -os ér ték es íté s  m e lle t t  d ö n tö tt  

(6. ábra).
E n n e k  m e g fe le lő e n  a H u n g a lu  

té n y le g e se n  csak  1992-b en  k ezd ő 

d ö tt  p rivatizációja  e lő szö r  vegyes tu 

la jd o n ú  társaságok  k ialakítására, 

1995-tő l p e d ig  a te ljes eladásra irá

n yu lt. A  fo lyam at az e lm ú lt  egy  év
b e n  u g rá sszerű en  fe lgyorsu lt, é s  

199 6  ő sz ér e  a H u n g a lu  b efek te tési 

p o rtfo lió já n a k  tö b b  m in t  70% -a e la 

d ásra k erü lt. V árh a tó a n  eg y  év en  b e 

lü l a m é g  n e m  privatizált társaságok  

(k é t tim fö ld gyár és eg y  k eresk ed elm i 

társaság) is m a g á n k éz b e  k erü ln ek .

A  p rivatizáció  m o d e lljé t  i lle tő e n  

az 1995-ig  t e ij e d ő  id őszak b an  m e g 

v o lt  a szá n d ék  a  H u n g a lu  Rt. egy  

e g y ség b en  v a ló  privatizálására a  rész-
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4. áb ra . A lum ínium  é s  fé lk é s z  te rm ékek  gyártása
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ü l  Korábbi 

□  Jelenlegi

Az egyezményből 
származó alumí
niummal együtt

Alu-félgyártmányok

Alumínium

Timföld

Időszakaszok Az állami tulajdon 
előirányzott 

minimális mértéke

A privatizáció 
formája

A Hungalu va
gyonának priva

tizált mértéke

1989-1992 min. 50% + 1 szavazat - 0%

1992-1995 min. 25% + 1 szavazat vegyes vállalatok kb. 20%

1995 közepétől 0% eladott társaságok kb. 70%

v én y ek  k iseb b ség i, m ajd  v ég ü l m ár  

tö b b ség i e la d á sá ra  is, a zo n b a n  a  te l 

j e s  p o r tfó lió c so m a g  irán t n e m  m u 

ta tk ozott vásárló i é r d e k lő d é s . S őt, 
k ezd e tb en  a  b e fe k te tő k  m é g  az 

eg y es H u n g a lu -tá rsa sá g o k b ó l is csak  

eg y es lev á la sz ta n d ó  ré szek et, a  le g 

v er se n y k ép ese b b  ü zle tá g a k a t k íván 

ták m eg sz er ezn i.

A  tap aszta la tok  a lap ján  a lak u lt ki 
1995  k ö z e p é n  az a  p rivatizációs m o 
d e ll, a m ely  szer in t a  H u n g a lu  társa 

ságait e g y e n k é n t, 100% -os m érték 

b e n  k ell pályázati ú to n  m a g á n k éz b e  

a d n i (e la d n i) ,  le h e tő v é  téve egyú t 

tal, h o g y  a m u n k a v á lla ló k  is m axi 
m u m  10%  ü z le trész t vásárolhassa 
nak. A  p riva tizá c ió b ó l szárm azó  b e 

v é te l a  H u n g a lu  R t.-nél m arad , é s  le 

h e tő s é g e t  ad  a le g p r o b le m a tik u 

sabb, így  le g n e h e z e b b e n  e la d h a tó  

társaságok  te r h e i eg y  ré sz é n e k  ren 

d ezé sé re  a p r ivad záció  k ap csán .
M aga a  H u n g a lu  R t.-t m in t  va

g y o n k e z e lő  h o ld in g o t , a  társaságok  

e lad ásá t k ö v e tő e n  v á rh a tó a n  m e g 

szü n tetik . A k ü lö n b ö z ő  tu la jd o n o 

so k h o z  k erü lő , d e  term ék k a p cso la ta 
ik ban  továb b ra  is egym ásra  u ta lt a lu 
m ín iu m ip a r i társaságok  ésszerű  to 
váb bi eg y ü tü n ű k ö d é sé t , a  p ia c i érd e-

5. ábra. A  ko rá b b i é s  a je le n le g i m a g y a r  

alum ín ium ipar te rm ék k ib o c sá tá sa  

a lu m ín iu m -eg yen érték b en  k ife je zv e

k ék én  tú lm e n ő e n , a  p rivatizációs  

szerző d ések  e lő írása i is e lő seg ítik .

V é g e r e d m é n y b e n  a  tu la jd o n o si 

struktúra sajátosan  a lak ult. A  term e 
lési ver tik u m  a lsó  fe lé h e z  tartozó  

társaságokat k ü lö n b ö z ő  h aza i vállal 
k o zások  vásárolták  m e g , ezze l szem 

b e n  az a lu m ín iu m fe ld o lg o z á s  új tu 

la jd o n o sa i k ö zö tt  d o m in á ln a k  a k ü l 

fö ld i b e fek te tő k . Ez u tó b b ia k  a zo n 
n a l j e le n tő s  b eru h á zá so k h o z  is h o z 
zá fog tak . K ih asználva  a  m agyarorszá 
g i, a  v o lt  K G S T -térségb en  az egyik  

le g jo b b n a k  m in ő s ü lő  in frastru ktúrát  

és  a  fe jlett o rszá g o k h o z  k é p e st  

m in d ö ssz e  1 2 -1 5 % -o s m u n k a erő -  

k ö ltség e t, j e le n le g  tö b b  új a lu m ín i 
u m fe ld o lg o z ó  p rojek t is m eg v a ló su 
lás alatt áll, m in teg y  2 0 0  m illió  U S D  

b efek te tésse l:

-  az Aluminium Company of Ame
rica a Hungalutól megvásárolt 
félgyártmányüzeme területén, 
S zék esfeh érv á ro tt új k eréktárcsa 
gyártó üzemet épít (nagyterhelé
sű járművek részére),

-  a német VAW Győrben épít alu- 
mínium-formaöntödét.

-  az U S A -b eli S u p er io r  In d u str ies  

In te rn a tio n a l é s  a  n é m e t  O tto  

F u ch s M eta llw erke szem ély g ép -

6. ábra. A  H ungalu privatizáció ja

k ocsik  és  eg y éb  k ön n y ű  já rm ű v ek  

szám ára  T atab án yán  é p ít  a lu m í- 

n ium keréktárcsa-gyárat,

A  jö v ő b e n i k ilátásokat i lle tő e n  a  

k ö v etk ező  m eg á lla p ítá so k  teh etők :

-  M agyarországró l n e m  várh ató  a  

továb b iak b an  b a u x itex p o rt, ső t a  

h á ro m  tim fö ld gyár k ieg ész ítő  

b a u x itim p o r tra  szorul;

-  A  tim fö ld gyártás é s  a  k o h ó a lu m í-  

n iu m -te r m e lé s  b ő v íté se  n e m  vár
h a tó . A z o ro sz  term e lő k k e l való  

p ia c i k a p cso la to k  ú jra ép ítése  e lő 

s e g íth e tn é  a  m agyar tim fö ld ter 

m e lé s  stabilizá lását é s  egyútta l a 

fe lfu tó  félgyártm ánygyártás alu 
m ín iu m ellá tá sá t;

-  A  tim fö ld  to v á b b fe ld o lg o zá sa  a  

m e g lé v ő  k ap acitások  jo b b  k ihasz 

nálásával b ő v ü ln i fo g , új kapacitá 

so k  k iép íté se  is várható;

-  A z a lu m ín iu m fe ld o lg o zá sb a n  a 

k ö ze ljö v ő  fő  je lle m z ő je  várh atóan  
a  m ár k ié p íte tt  é s  m o st  é p ü lő  új 
k a p acitások  gyors term e lésfe lfu t 

tatása lesz.

K ívü lről szem lé lv e  az á tfo rm á ló d ó  

m agyar a lu m ín iu m ip a r t, sok szín ű  

tu la jd o n o si szerk ezette l é s  70% -ot 
m e g h a la d ó  ex p o rto r ien tá ltsá g g a l 
je l le m e z h e tő .

MŰSZAKI-GAZDASÁGI HÍREK

Privatizálták a m agyar bau 
xitbányászatot. Négy tulajdo 
nos (köztük a Magyar Alumíni
um  Kft. és a  Motim Kft.) vásá

rolta m eg 72 M forin tért a  Ba
konyi Bauxitbánya K ft 72%-os 
tu lajdonhányadát A rendkívül 
kedvező árat az APV R t képvi
selője többek között azzal indo 
kolta, hogy a tulajdonosok kö
telesek a környezeti károkat

(felhagyott bányák és m eddők 
rehabilitálása) 2010-ig meg 
szüntetni. E m unkák és a bá
nyaleállítások költségeit, továb
bá három  új bánya nyitását is 
vállalták. Ez a feladat annál in
kább nehézségekbe ütközik 
majd, m ert a Pro Vértes Kör
nyezetvédelmi Alapítvány m ár 
az első bányanyitást megvétóz
ta Szár község határában. Ezzel

elérte, hogy az elsőfokú bánya- 
nyitási engedélyt a hatóság 
visszavonta és új környezetvé
delmi hatástanulm ány elkészít
te tését rendelte el idegen vál
lalkozóval. Ez ebben az eset
ben a Mélyépterv Környezetvé
delmi K ft, amelynek nyilván 
nagy tapasztalata van a bauxit
bányászat terén. A hatásvizsgá
lat eredm énye alapján kerül
het sor egy esedeges, újabb en 
gedélyezési eljárásra. A további

bányanyitásoknál is várható a 
Pro Vértes alapítvány folyama
tos vétója. Erről az alapítvány 
elnökének a  Kossuth rádió 
„16 óra” adásában te tt nyilatko
zata semmi kétséget nem  ha- 
gyott

Emlékeztetőül egy részlet a 
parlam ent 1996. május 5-i ülé 
séről közölt híradásunkból:

A szári bányanyitás ellen tilta
kozó szári és felcsuti lakosok nevé
ben intézett kérdést a miniszterhez

4 2 3
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parlamenti kérdések órájában Ber
zsenyi István képviselő. Soós Ká
roly Attila ipari és kereskedelemü
gyi minisztériumi államtitkár vá
laszában elmondta, hogy a Bako
nyi Bauxitbánya Kft. Szár környé
kén 800 kt bauxitércet kutatott 
meg és annak kitermeléséhez kért 
és kapott engedélyt a benyújtott ha
tásvizsgálatot is figyelembe véve. A 
bányanyitáshoz Szár-Ujbarok kör
jegyzője hozzájárult. Később felleb
bezés után új eljárás indult, az en
gedélyt visszavonták. Most a Bako
nyi Bauxitbánya Kft. új hatásvizs
gálatot készít, új lakossági meg
hallgatást kezdeményez, és ezután 
lesz döntés a bányanyitásról.

A bauxitbányászattal kap 
csolatban a  Hévízi Állami 
Gyógyfürdő Kórházban ismét 
előkerült a  Hévízi-tó vízhoza
m a és a Tapolcai tavasbarlang 
vízszintje körüli vita. Fazekas Já
nos, a Bakonyi Bauxitbánya K ft 
igazgatója hangsúlyozta, hogy 
a privatizált bauxitbányászat is 
tartani fogja m agát az 1990-es 
megállapodáshoz. Vancsura 
Miklós, a kórház főigazgatója a 
hat éve üzem be állított megfi
gyelő állomások kedvező hatá 
sáról beszélt. Nem esett szó ar 
ról, hogy ezeknek köszönhető 
en megszűnt az az áldatlan ál
lapot is, hogy több hévízi intéz
mény használta közvetlenül a 
feltöréstől, mérés nélkül léte 
sítményei fűtésére és gyógyá
szati célokra a hévforrás vizét

A bauxitbányák privatizálá
sával kezd kialakulni az új, ma
gyar, privatizált alumínium - 
ipar. Egy kézbe került ugyanis 
a bányászat (Bakonyi Bauxitbá
nyák), a timföldgyártás (Almás
füzitői tim földgyár), az elektro 
lízis (înotai alum ínium kohó), 
a félgyártmánygyártás (Kőbá
nyai alum ínium -hengerm ű). és 
a küfönleges tim földtermékek 
gyártása (Magyaróvári Timföld- 
és M űkorundgyár). Remélni 
lehet, hogy a magánkézben lé
vő alum ínium ipar újra ered 
ményes lesz, m in t egykor jo b b  
napjaiban a Magyar Alumíni
um ipari T röszt Bakonyi Árpád, 
a  H ungalu Rt. elnöke szerint a 
magyar bauxitkincs kim erülé 
sével vége lesz a magyar alumí

niumiparnak.
Ez m ég akkor is egy dara 

big váratna magára, ha az ál
lítás helyes lenne. A jelen leg  
műrevaló bauxitkincs, am it 
Fazekas János igazgató a  hévízi 
sajtótájékoztatón 1,1 Mt-ban 

határozott meg jó  ideig lehető 
vé teszi a hazai bauxitból folyó

gyártást. U tána m ég mindig 
m arad az im portbauxittal való 
timföldgyártás, vagy az im port 
tim földből való kohósítás. Is
m erünk számos példát, hogy 
bauxitkincs nélküli országok
ban világméretű értékesítési 
rendszerrel m űködő alum íni
um ipar dolgozik nagyon ered 
ményesen. Ezekben az orszá
gokban az alum ínium ipar jó l 
átvészelte a  fém ár időnként 
visszatérő alacsony árszintű 
időszakait is. Ezért várható, 
hogy a Kossuth rádió riporte 

rének  aggályoskodása ellenére 
nem  lesz m indig recesszió és a 
magyar alum ínium ipar új gaz
dái megtalálják szám ításukat 
A vállalt kötelezettségeik telje 
sítését pedig m ajd a jövő iga
zolhatja, de addig m ég sok víz 
lefolyik a Dunán. (H. W.)

(Kossuth rádió, 16 óra, 
1996. szept. 14., Népszabadság 

1996. szept 14., 8. o.)

A bükkábrányi lignitre épülő  
erőm ű tárgyában kért választ 
a  környezetvédelmi miniszter
től a parlam ent kérdések órájá
ban Rusznák Miklós képviselő. A 
környezetvédelmi államtitkár- 
nő  válaszában ism ertette, hogy 
2 x 5 0 0  MW telj esitményű erő 
m űről van szó, amelynek hatás
foka 40%-os lesz. A beruházás 
2000 em bernek, a 2002- 2003- 
ra tervezett üzembehelyezés 
1700 munkavállalónak ad 
munkahelyet, és a beniházás 
magyar beszállításának aránya 
60%. A beruházást természete
sen megelőzi a kötelező kör 
nyezetvédelmi hatástanulmány. 
(H. W.) (TV 1 Parlamenti 

tudósítás, 1996. szept 17.)

A Siem ens cég nyerte a Pak
si atom erőm ű négy blokkja 
reaktorvédelmi automatikájá- 
nak korszerűsítésére kiírt ten 
dert. A 40 M DEM (más je len 
tés szerint 6,5 Mrd HUF) érté 
kű rekonstrukcióhoz a Sie
m ens 30 M DEM (más jelentés 
szerint 4 Mrd HUF) hitelt biz
tosít és ehhez elég volt az 
MVM Rt. garanciája. A ben ihá 
zás 1999-ben indul, és utána 
Szabó József vezérigazgató sze

rint „meg fog felelni az euró 
pai norm áknak”. A Siemens 
Paksot referencialétesítm ény 
nek tekinti további piacszerzés
hez. Paksot ezen a költségen 
kivid rövidesen terhelni fogja 
az új környezetvédelmi rende 

let szerint elkészítendő és m eg 
valósítandó hároméves hulla 

dékgazdálkodási terv. Ennek 
alapján m egoldandó az üzem 
max. egyéves veszélyes hulladé 
kának kezelése és ideiglenes el
helyezése. (H. W.)

(TV 1, parlam enti közvetítés,
Esti H íradó, 1996. szept 17.)

Fémreszeléket, fémtörmelé
ket, maroknyi fémtörmelék- 
halmazt találtak karbantartás
kor a Paksi A tom erőm ű reak
torának első hűtőkörében.

A karbantartási eseményt 
az erőm ű tájékoztatási igazga
tójának közlése szerint nem  is 

kell je len ten i üzemi esemény
ként. ,A többszáz tonnányi be 
épített saválló acélhoz viszo
nyítva ez jelentéktelen mennyi
ség.” Nem törvényszerű az ese
mény de valójában nem  je len t 
különös veszélyt (A tájékozta
tási igazgatónak bizonyára iga
za van, de egy rekam iéban lévő 
gombostű is legfeljebb néhány 
ezrelék, ha azonban valakinek 
az ülőfelületét megböki, bizo
nyára nem  tekinti jelentékte 
len sőt elhanyagolható meny- 
nyiségtiek. Szerk.) (H. W.)

(Kossuth rádió, Reggeli 
Krónika 1996. szept 17.)

Huszonötéves a nem zetközi 
környezetvédő m ozgalom , a 
Green Peace. Akkor az USA 
atombomba-kísérletei ellen til
takoztak meggyőződéses és lel
kes környezetvédők. A mozga
lom azóta világméretűvé vált és 
sok millió dolláros költségve
téssel dolgozik. Voltak eredm é 
nyes megmozdulásai, így mega
kadályozták (bár tévesen köz
zétett adatokkal) a Shell fúró 
szigetének elsüllyesztését az 
Északi tengeren vagy az Óceán 
ban. Eredménytelenek voltak a 
franciák atom bom ba kísérletei
nél. De azért m indig hallatnak 
magukról, pl. a  Bős-Nagymaro
si erőm ű építéssel kapcsolat
ban is. Thilo Bode, a  mozga
lom elnöke két szempontban 
összegezi a  Green Peace törek 
véseit;
1. Kooperáció az iparral és az 

állammal
2. Küzdelem a környezetkáro 

sítás ellen. (H. W.)
(RTL 1, N achrichten 

Aktuell, 1996)

G épkocsi kerék tá rcsa -g y á r 
épül Tatabányán. Erről a ma
gyar m édiában m ár több köz
lésje len t meg és hangzott el. A 

beruházó az am erikai Superior 
Inc. és a Carl Fuchs Metallwer

ke közös vállalataként alapított 
Suoftec Kft A beruházás terve
zett költsége 100 M USD. Ez 
lesz a világ egyik legnagyobb 
alumíniumtárcsa-gyára, amely 
600 m unkahelyet je lent. Az 
üzemcsarnok területe har 
m incezer négyzetméter. Az át
vevők az Audi, a Mercedes és a 
Volkswagen gyárak lesznek. A 
magyar szakemberek betanítá 
sa m ár folyik az anyavállalat 
nyugat-európai gyáraiban. Ez
zel az üzemmel ism ét van re 
m ény a látszólag haldoklásnak 
indult magyar alum ínium ipar 

újraéledésére. Az októberben 
induló Audi motorblokkgyár 
és a VAW gyűri öntödéje is ide 
tartozik. A jánosházai Eybl gyár 
után, amely ugyanezen autó 
gyárak részére készít gépkocsi- 
ítlés-huzatokat, újabb magyar- 
országi üzemek válnak neves és 
kényes ízlésű nyugateurópai 
vállalatok fontos beszállítóivá. 
(H. W.j (Népszabadság,

1996. aug. 3. 8. o.)

Dél-Korea orosz uránt kap 
adósságtörlesztésként.

A felajánlott urán értéke 
231 M USD, és törlesztése an 
nak a kölcsönnek, am it Szöul 
1990-ben hagyott jóvá Moszkva 
számára, a  megszavazott há- 
romm illiárd USD-ból csak 
1,47 M rd USD került valóban 
átutalásra, m ert a dél-koreai 
közlés szerint az oroszok már 
az első évben elmulasztották a 
kamatfizetés megkezdését. Az 
oroszok m ost az adósság tör 
lesztésére az uránon  kívül alu 
m ín ium ot, helikoptereket és 
fegyvereket is felajánlottak. 
(H. W.) (Népszabadság,

1996. aug. 3. 8. o.)

14. századból szárm azó  
aranyforin tok Regensburg- 
ban. A BKL millecentenárium i 
számába illett volna az a hír, 
am i augusztus 20-a után került 
közlésre a médiában. A regens- 
burgi óvárosban, az egykori zsi
dó negyedben folyó ásatások 
közben találtak rá  agyagedé
nyekbe rejtve összesen 1300 g 
súlyú magyar aranydukátra. A 
lelet is bizonyítja, hogy a 14. 

században a magyar aranypénz 
nemzetközileg elismert fizető- 
eszköz volt. A leletet feltehető 
en 1997 után a  regensburgi vá
rosi m úzeum ban tekinthetik 
meg a magyar érdeklődők is. 
(H. W.) (Népszabadság,

1996. aug. 24.13. o.
Kossuth R., Szonda, szept. 8.)
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Acélforgácsolás cBN szerszámmal
I. rész

VARGA LÁSZLÓ -  MÉSZÁROS IMRE -  HYUN JUNE WON -  LEE KY AM

I
Az acélforgácsolás csak különböző szuperkemény anyagokkal 
lehetséges. Ilyenek a gyémánt, a különböző karbidok, a köbös 
bór-nitridek stb. A szuperkemény anyagok vizsgálata a külön
böző megmunkálási folyamatok esetén más és más tulajdon
ságok előtérbe kerülését mutatja. Ezekre a tulajdonságokra 
erőteljes befolyást gyakorol a hőmérséklet, ezért lényeges a 
forgácsolás hőmérlegének megismerése és értékelése.

K em én y  a c é lo k  fo rg ácso lására  cB N  

(k ö b ö s  b ó r-n itr id ) szerszá m o k  a le g 
a lk a lm asab b ak  cikkor, h a  a  te c h n o ló 
g ia i p a ra m éter ek e t  ú g y  állítják  b e , 
h o g y  a  fe lh ev ü lt  fo rg á c stő  anyaga  

lágy  á lla p o tb a n  k erü ljö n  vágásra. A  

tö b b ré te g ű , b e v o n a to s  k em én y fé m  

szer szá m o k h o z  k é p e st  így  akár tíz 

szeresére  n ő h e t  a  forgácslevá lasztás  

te lje s ítm én y e  n a g y o ló  m eg m u n k á lá s  
e se té b e n . A  vágási s e b e ssé g  ilyen k or  

a j e le n le g  h a szn á la to s  szerszám gé 

p ek k e l e lé r h e tő  le g fe ls ő  ér ték ek h e z  

k ö zelít . S im ítá sh o z  k arb idok kal 
csö k k en tik  a  cB N  a lap ú  lap kák  h ő 
v e z e tő k é p e ssé g é t , h o g y  a  szok ásos  

g é p e k e n  az o p tim á lis  fo rgácso lási 

p a ra m éter ek e t b e  tudják  á llítan i.

Dr. Varga László a m ű sza k i tu d o m á n y  kandi

dá tu sa , c. e g y e te m i d o c e n s  19 5 9 -b en  s z e r z e t t  

g é p észm érn ö k i, m a jd  villam osm érnöki o k le v e 
let, koh óm érn öki karon doktorált n a g y o lv a d á s 

pon tú  fé m e k  k u ta tá sá v a l k a p c so la to s  tém ából. 

1990-tő l s zu p e r k e m é n y  an ya g o k k a l foglalkozik. 

1977-tő l a n y a g tu d o m á n y t o k ta t a  BME-n. J e len 

le g  a s za k te rü le té n e k  m e g fe le lő  ku ta tá sokban  

v e s z  részt.

Dr. Mészáros Imre a m ű sza k i tu d o m á n y  kandi

dá tu sa , e g y e te m i d o c en s. 19 7 0 -b en  s z e r z e t t  

g é p é s z m é r n ö k i ok levele t. 1976-ban  doktorált a 

BM E g é p é s z m é r n ö k i karán, fo rg á cso lá s i p a ra 

m é te re k  optim álása , a  tech n ológ ia i te r v e z é s  

au tom atizá lá sa  terü letén . 1 982 -ben  a d rezd a i  

m ű sza k i e g y e te m e n  s z e r e z te  kan d idá tu si foko 

za tá t. 1989  óta fogla lkozik  lá g y  é s  k e m é n y  

(e d ze tt)  a c é lo k  u ltraprec íz ió s  forgácso lá sáva l.

E zek b en  az e s e te k b e n  n e m  csu p á n  a  

forgácslevá lasztási te lje s ítm én y  n ö v e 
k e d é sé b ő l a d ó d n a k  j e le n t ő s  e lő 
n yök , h a n e m  a b b ó l is, h o g y  h ő k e z e 
lé sek  m a rad h atn ak  e l a  v e te m e d é s i  

ráh agyások  lem u n k á lásáva l együtt; 

n agy  m eg tak arítások at e r ed m én y ez 

v e  az en er g ia , a  m u n k a b ér  é s  az 

a m o rtizá c ió s k ö ltség ek b en .
T ováb b i m egta k a r ítá so k  p ro g 

n o sztizá lh a tó k , h a  a fin o m a b b , p re 

c íz ió s , u ltra p rec íz ió s  (U P ) m e g m u n 

k á lá so k h o z  is cB N  a lap ú  szerszám o 

kat a lk a lm azn ak  azért, h o g y  a  p o n to 

sabb m ér e te t , a s im áb b  fe lü le te t  

cB N -n el tö r té n ő  k ö szö rü lé s  h e ly e tt  -  
a  p rec íz ió s  g y ém á n tszerszá m o k  ana 

lóg iá jára  -  esztergálással is e l tudják

2 6  é v e  ok ta t a  BM E-n fo rg á cso lá ssa l ka p cso la 

to s  tárgyakat.

Dr. Hyun June Won a S zöu li D an kook  E g ye te 
m e n  1988-ban  kapo tt fizikusi diplom át, je le n le g  

itt tanít. V illam osm érnöki ok levele t a  BME-n 

s ze rze tt.  U gyanitt doktorált s zu p e rk em én y  a n y a 

g o k  hődegradáció ján ak  vizsgála tából. A K oreai 

K ö ztá rsa sá g  é s  a  K elet-K özép-E u rópa i O rszá 

g o k  m ű sza k i tu dom án yos e g yü ttm ű k ö d ésén ek  

s z e r v e z é s é b e n  is  r é s z t  vesz, e lső so rb a n  s zu p e r 
k e m é n y  a n ya g o k  ku ta tá sáva l kapcso la to san .

Dr. Lee Ky Am a S zö u li K orea  E g ye te m e n  

1979 -ben  s z e r z e t t  fizikusi ok levele t. 1981 -ben  

m á g n e s e s  vék o n yré te g ek  tém a k ö réb ő l ugyanitt 

doktorált, tanárnak a zo n b a n  a S zö u li D ankok  

E g ye te m re  n e v e z té k  ki, a zó ta  o tt tanít. V ékon y  

r é te g e k  é s  k e m é n y  a n y a g o k  e lőá llítá sáva l fog 

lalkozik.

érn i. J e le n tő s  n em ze tk ö z i m éretű  

e r ő fe sz íté se k e t  te ttü n k  a n n a k  érd e 
k é b e n , h o g y  U P  m eg m u n k á lá sh o z  

cB N  szerszám ok at k ész ítsü n k . Sajnos  

tö b b n y ire  s ik er te len ü l. A  tan u lságok  

lev o n á sa  u tá n  m u tatk ozn ak  b izo 

n y o s  je le k  az U P  m eg m u n k á lá s  fej 
le sz té sé b e n . E zek  szerteágazóak  a  

cB N  a lap an yag  fe jlesztésén  túl j e le n 
tő s  sz er szá m g ép észeti é s  acélgyártási 

fe jle sz tések e t lá tu n k  a  jö v ő b e n  e lő 

n y ö sn ek . E n n e k  a n yagtu d om án yi 

h á tter é t  fo g la lju k  ö ssze  e b b e n  a  d o l 
g o za tb a n .

A szuperkemény 

anyagok tulajdonságai

A  gyárta n d ó  a lk atrészek  an yagát a  

k ö v e te lm én y ek  alapján  m eg h a tá ro z 
h a tó  tu la jd o n sá g cso p o r to k  szer in t  

választjuk ki. E zek  m eg m u n k á ló sze r 

szám át m ás tu la jd o n sá g cso p o r t sze 

r in t, d e  e z ek  k özü l j ó  n éh á n y n a k  fe 
lü l k ell m ú ln ia  az a lk atrész-tu lajdon 
ságok at, ilyen  le h e t  p l. a  k em én y ség , 
h ő v eze tő -k ép essé g  stb. V agyis a  szer 

szám an yag  tö b b  tu la jd o n sá g á tó l vár

ju k  el a sz é lső s é g e se n  k ed v ező  ér té 

k ek et. S zer en csére  a  szu p erk em én y  

an yag o k n a k  (1. ábra), n a g y o n  sok  tu 
la jd o n sá g a  szé lső ség es , n em csa k  a  

k em én y ség ü k , h a n e m  tö b b  m ás tu

la jd o n sá g u k  is (p l. k ém ia i e llen á lló 

ság , e le k tr o m o s  sz ig e te lő  hatás, h ő 

tág u lá s stb .); így  h a  a  tu la jd on ság 

c so p o r t  k ed v ező , akkor szé lső ség e 
s e n  k ed v ező . P é ld á u l a  2. ábrán lát 
h a tó  sz fa ler ith ez  h a so n ló  kristály 

sz erk ezetű  an ya g o k  k e m é n y sé g é n e k  

é s  sz o b a h ő m é r sé k le te n  m ér t h ő v eze 

tő -k é p e ss é g é n e k  k ap cso lata .

F o n to s  m eg jeg y ezn i, h o g y  n e m  

m in d e n  tu la jd o n sá g  vá ltozik  h a so n 
ló a n  a  k ü lső  fe lté te le k  változásával.
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1 . a b r a .

A mlkroke- 
ménység 
függ az ato
mok közötti, 
kovalens jel
legű kötések 
energiájától

Például a meleg vasban a gyémánt is 
és a  szilícium is viszonylag nagy 
mennyiségben, nagy sebességgel ol
dódik, a cBN viszont több nagyság
renddel kevésbé.

Ugyancsak m eg kell jegyezni, 
hogy a tulajdonságokat elsődlegesen 
megszabó ideális kristályszerkezet 
(az anyagi összetételt is beleértve) 
mellett nagyon jelen tős lehet a kris
tályhibának a tulajdonságokra gya
korolt hatása is. Például a sokkristá
lyos anyagok keménysége nő a szem
csem éret csökkenésével, de csökken 
a hővezető képességük is. Ez ese
tünkben nagyon előnyösen ellenté 
tes a 2. ábrán bem utatott tendenciá 
val. (Lehetséges is, hiszen más jelle 
gű az anyagszerkezet és a tulajdonsá 
gok kapcsolata m indkét esetben.)

A szuperkemény anyagok között 
a legkeményebb a gyémánt, és a 
többi tulajdonsága is megerősíti ab
ban, hogy pl. a színesfémek, a 
volfrámkarbid stb. m egm unkálására 
a  legelőnyösebb legyen (1. táblázat).

A vascsoport elemeit, illetve ötvö
zeteiket (pl. Fe, Ni, Mii, С о ) még
sem ajánlatos nagy teljesítménnyel 
gyémánttal m egm unkálni, m ert na 
gyobb (1000 °C körüli) hőm érsékle 
ten a gyémánt fázisú szén erőtelje 
sen oldódik a nagy hőm érsékletű 
forgácstőben, és a szerszám az élét, 
vagyis a forgácsolás szem pontjából 
legfontosabb részét veszti el rövid 
idő alatt.

A cBN a meleg vasban gyakorlati
lag nem  oldódik. A vasalapú ötvöze
tek forgácsolására nemcsak ezért 
előnyösebb m int a  gyémánt, hanem  
azért is, m ert a  m esterségesen előál
lított cBN hőállóbb m int a  mestersé 
ges gyémánt. Ennek oka, hogy a zár
ványok, a második fázisok hőtágulá 
si, oldódási és nedvesítési viszonyai 
kedvezőbbek a cBN-nél [2].

Még egy érdekes előnyös cBN-tu- 
lajdonság, hogy az általában nagy 
hővezetési tényező nem  olyan nagy 
m int a  gyémánté, ugyanis ennek op 
timális értéke a jelenlegi technikai 
lehetőségeink miatt kisebb m int a 
gyémánt kb. 1000 W /m K  körüli hő 
vezetési tényezője. Sőt még a cBN 
hővezetési tényezőjét is csökkenteni 
kell az acélok finom abb (pl. UP) 
megmunkálása esetén.

Láttuk, hogy a cBN néhány tu 
lajdonsága m iatt előnyö
sebb acélmegm unká 
lásra, m int a gyémánt. A 
gyémánt tulajdonságai 
annyira kedvezőtlenek 
például a gyorsacél meg 
munkálása esetében is, 
hogy oda korundszem- 
cséket (A120 3) használ
nak (1. táblázat).

Keményfém szerszá
mok esetében természe
tesen a gyémánt a leg
kedvezőbb csiszolóanyag,

a korund keménysége ugyanis ér
demlegesen nem  haladja meg a volf
rám karbid szemcsékét; a SiC ke
ménysége is csak kb. kétszerese a ke
ményfémének.

A cBN felsorolt tulajdonságai ért 
hetővé teszik, hogy a mesterségesen 
előállított, nagy statikus nyomáson 
és hőm érsékleten kristályosított, 
szakszóval szintetizált, cBN szemcsé
ket előkészítés u tán sokkristályos 
(polikristályos) lapkákká szinterelik 
(különféle aktivátorok jelenlétében 
a szintézishez hasonló, vagy nagyobb 

nyomás és hőm érséklet m ellett). Az 
így elkészített lapkákat nagyoló meg
m unkálásra használják. Több jó  ne 
vű cég lapkája kapható a kereskede
lem ben, az ezekkel végzett néhány 
ipari p róbát részletesen is leírtuk 
[3, 4, 5], valamint írtunk az optim á
lis technológiai param éterek meg
határozására vonatkozó további kí
sérletekről is [6]. A 3. és 4. ábrán a 
próbakísérletekből megismételtünk 
két diagram ot, azért, hogy érzékel-

1. táblázat
Viszonylagos csiszolópor-felhasználás 
(1 g anyag leválasztásához szükséges 

csiszolópor-mennyiség mg-ban)

Csiszolandó Csiszolópor Csiszolópof- Csiszoiópor
anyagok szükséglet szükséges

[mgég] csökkentése
j l l f t l lS J f i  I f Í S B |  fiSJS* 

■ ennyiszer««

Keménylém SiC 2,0x10*
8000

gyémánt 2,5

Gyorsacél АуЗэ 4.5x10*
150

CBN 3,0

426

2. ábra.

A főleg kovalens 
kötésű, kemény 

anyagok hőveze
tő képessége 

a keménységűk
kel nő
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te tn i tud ju k  az o p tim á lis  forgá cso lá si 
p a ra m éterek et.

Simító m eg m u n k á lá sn á l a  fe lü le t  

é r d e ssé g é n e k  c sö k k e n té se  é r d e k é 

b e n  (5. ábra) csak  k iseb b  forgácsk e-  

resz tm etsze te t  v á lasz th atu n k  le , így  a  

vágásra k erü lő  fo rg á c stő  a  j ó  h ő v eze 

tő  szerszám tó l le h ű l, m er t a  k eve 
seb b  fo rg á cstérfo g a tta l id ő eg y sé g  

alatt k ev eseb b  h ő m e n n y is é g  távozik. 

A m e n n y ib en  vissza k ívánjuk  á llítan i 

a fo rg á cstő  k ed v ező , n agy  h ő m é rsé k 

le té t, ú gy  vagy m e g  k ell n ö v e ln i a  vá

gási se b e sség e t, vagy c sö k k en te n i  
k ell a  fo rg á c so ló  la p k a  h ő v e z e tő k é 

p e ssé g é t . M ivel a  vágási s e b e sség  n ö 
v e lé sé t  n e m  teszi le h e tő v é  a  forgá 

c s o ló  g é p  ford u latszám -tartom án ya , 

ezér t a  lap k a  h ő v eze tés i tén y ező jé t  

kb. fe lé re  csök k en tjü k  a  sz in terelés-  

re k erü lő  cB N  p o rb a  k evert karbid- 

p orok k a l. A z e h h e z  szü k ség es forgá 

cso lási se b e sség e k  u gyan is a szok ásos  

e sz ter g a g ép ek en  b eá llíth a tó k .
P rec íz ió s  m eg m u n k á lá sh o z  to 

vább  k e lle n e  c sö k k en te n i a  h ő v eze 

tési tén y ező t. E zt a  szilárd kristály 

b an  o ld ó d ó  ö tvö ző k k e l m eg p ró b á l 

ták [7 ] ,  d e  s ik er te len ü l, m ert az er ő 
sen  zárványos cB N  egykristá lyok  na 

g y o n  r id e g ek  voltak . V o ltak  p rób á l 

k o zások  a  p olik ristá lyos sz in tereit  

lap k ák  e s e té b e n  is a  k arb id ad a lék ok  

n ö v e lé sév e l. A  tovább  n ö v e lt  karbid- 

a d a lék  m e n n y is é g e  m ia tt a zo n b a n  a  

cB N  szem csék  k ö zö tt  m ár n e m  ala 

k u lt  ki k ö té s , é s  a  lap kák  szilárdsága  

ro m lo tt , továb b á az é le k  m e g fe le lő  

kia lak ítása  is n a g y  n e h é z s é g e t  o k o 
z o t t  a  k ip e r g ő  cB N  szem csék  m iatt. 
A m e n n y ib e n  cB N  a lap ú  lap k ák h oz  

ra g a szk o d u n k  -  azok  k ed v ező  tulaj

d o n sá g a i m ia tt -  p rec íz ió s  m e g m u n 

kálás e s e té b e n , ú gy  vagy m ás m ó d o n  

k ell c sö k k en te n i a  cB N  h ő v eze tő k é -

3. ábra.
E g y  k ísér le ti cB N  lapkáva l  

tö r té n ő  e s z te r g á lá s  során  

a  p a r a m é te r e k  h a tá sa  a  k o p á sra

4. ábra.
K e r e s k e d e le m b e n  k a p h a tó  

A m b o rite  la p k á v a l tö r té n ő  

e s z te r g á lá s  so rá n  

a  p a r a m é te r e k  h a tá s a  

a  k o p á sra
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5. á b ra . A z  esztergá lás

p essé g é t, vagy a  szer szá m g ép e in k  

m er ev sé g én ek , futási p o n to ssá g á n a k  

n ö v e lé se  m e lle t t  m e g  k ell n ö v e l 

n ü n k  a  vágási se b e sség e t, illetve  a 

m u n k ad arab  fo rd u la tszám át. Saját 

p rec íz ió s  m eg m u n k á lá s i k ísér le 

te in k h e z  ilyen  fe ljav íto tt k ísér le ti 

sz er szá m g ép et é s  o lyan  fé lv e ze tő  

tisztaságú cB N  la p k á t h a szn á ltu n k , 

a m ely e t a k ievi S zu p e rk em én y  A nya 
g o k  In té z e té b e n  T e p lo n it  m á rk an é 
v en  k ész íte ttek  é s  forga lm aztak . A z  

0 5 x 1  m m -es  k o r o n g  alakú  cB N  

lapkát h aszn á ltu k  k ísér le te in k h e z . A  

lap k a  gyártása során  n e m  a szok ásos  

újrakristályosítást a lk a lm aztu k , ha 
n e m  egy  n a g y o n  f in o m  szem csés  

(kb. 1 p m  sz e m c se m é r e t)  szerk eze 
te t e r e d m é n y e z ő  ú jrakristályosító  

m ű v e le te t  ik tattu n k  b e  [8 ] .  A  k o ro n 

g o t  3 - 4  sz eg m en sre  törtü k , é s  a  k o 

r o n g  k ö z é p ső  ré sz éb ő l k ép eztü k  ki a 

fo rg á c so ló  élt, m er t itt v o lt  m in im á 
lis a  h ib a sű rű ség . E gyéb , m ás e se tek 
b e n  az IS O , illetve  a  

в o s z t  szabvány szer in t  

e lk ész íte tt k o r o n g  alakú  

lap kák at h aszn á ltu k , p l. 

a  2. táblázat sz er in tiek et,  
ille tve  e z e k n e k  m e g fe le 
lő  d e  m ás, sz in tén  j ó  n e 

vű  c é g e k  k ész íü n én y e it.

E zek  tö b b sé g é t  k eresk e 

d e lm i fo rg a lo m b ó l sze 

reztü k  b e , ille tv e  Kiev- 

b ő l k ísér le ti gyártásból 
k ap tu k  k ipróbálásra .

E zek et ter m é sz e te se n  

n a g y o ló  é s  s im ító  m e g 

m u n k á lá sh o z  h aszn á l 

tuk , d e  eg y es  sim ításra  a já n lo tt lap 

kákkal m eg p ró b á ltu k  a  p rec íz ió s  

m eg m u n k á lá s  fe lté te le it  is te ljes íten i 
[7 ] .  A  k ísér le tek  an yag tu d o m á n y i 
h á tter én ek  ism er te tése  e lő tt  röv id en  

ö sszefo g la lju k  a  fo rg á cso lá sn á l kiala 

k u ló  v iszonyok at.

A forgácsolás 
hőmérlege

A  szü k séges szerszám anyag-tu lajdon -  

ságok  p o n to sítá sá t az esztergá lás fo 

lyam atain  m utatju k  b e . A  h e n g e r p a 

lást esztergá lásán ak  m o d e lljé t  h asz 
n á lju k , m e ly e t  az 5 . áb rán  sz e m lé lte 
tü n k . A z n ford u la tszá m ú  m u n k a d a 
ra b o n  r = d / 2  su g á ro n , v  =  n 2 n t  for 

g ácso lási se b e sség g e l választjuk le  a  

q = e  X f  k eresz tm etsze tű  fo rg á cso t  

(a h o l e az e lő to lá s , /  a  fo rgásm ély 
s é g ) . A z id ő eg y sé g  alatt e ltá v o líto tt  
fo rg á cstér fo g a t d V /d t = v x q .  Az id ő 

eg y ség  a latt e lv á g o tt f e lü le t  d F /d t=  

v x ( e  + f) .

A z e lv á g o tt fe lü le t  k ö rn yezete , 
vagyis a  fe lü le ti r é teg , v a la m in t a for 
g á c s  k é p lé k e n y  alakváltozást szen 
v ed . A z új fe lü le te k  k é p z ő d é se , re p e 

d é se k  é s  d isz lo k á c ió k  k e le tk ez ése  fe 

lü leti- és b e lső e n e rg ia -n ö v ek ed ésse l 

já r . Ism eretes , h o g y  ez  egy  rossz h a 
tásfok ú  fo lyam at, vagyis az an yagb an  

fe lh a lm o z o tt  en er g iá n á l tö b b e t k ell 
b efek te tn ü n k . A  fe le s le g e s  en erg ia  

h ő v é  a lak ul. A z id ő e g y sé g  alatt b e 

fek te te tt  en er g ia , vagyis a  teljesít 

m én y , a m ely  a  fo rg á c so ló  er ő  k o m 

p o n e n s e k  és  a  V  k erü le ti seb esség , 
v a la m in t az e e lő to lá s  szorzatával ará 
n yosak , v iszon y lag  k ö n n y en  m ér h e 
tőek , ille tv e  szám íth atóak .

A  k e le tk ez e tt  fo rgács a  h o m lo k 

lap p a l sú r ló d ik , a  frissen  v ágott fe lü 

le t  p e d ig  a  ru ga lm as d e fo rm á ció  

erejév e l a  fo rg á c so ló  é l alatti h á tlap 
pal sú rlód ik . A  forgácso lást a  for-

2. táblázat Néhány szerszámanyag fontosabb jellemzője

VV *4fШ Sokkristáiyos anyagok Egykristályok

Kerámia Kéményfém Polikr. cBN cBN + kart). Polikr. gyem. gyémánt cBN
"  ..... . 1 4 Al,03 + ТГС tSO-K10 Amborite DBC50 PKD025

... .

Repedésátfóság 2,9 10.8 5,8 3,7 : 8,9 3,4 -1 ,9
Ktc [MPa m1*] t  V..' -V Ж*?4 l i i i i i i t
Knoop-keménység 17 17 31,6 27,5 50 57-104 30-44

HK [GPa]
• *•* *: - • '  ’’

Young-mocMusz 390 593 680 587 810 1141 810
E [GPaJ

Hötágulási együttható 7,8 5,4 4,9 4,7 3,8 О C
D ы

a ltO * « -1] \ . . ■ . -V

Hővezetést együttható 9,0 100 100 44 -5 0 0 600-2100 457-758

X|W m;'K-’]
fi ■lit 4,~('vCvt v;; ; ;; /, _ ,;(r

|й | '-p-,
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8. ábra. A  fo rg á c so lá s i h ő  e l v e z e t é s e  [1 , 9]

g á cstőve l eg y ü tt a  6. áb
ra, a  k o p á so k a t a  7. ábra 

szem lé lte ti.

A z alak ítás n agy  ré 

széb e , ille tve  a  sú r ló d á s 

b a  fek te te tt  m u n k a  h ő 
vé a lak ul, é s  az id ő eg y 

ség  alatt b e fe k te te tt  h ő 
m e n n y isé g  e lső so rb a n  a 

fo rg á c so ló  é l k ö rn y eze 

té t  m e le g ít i fe l, vagyis a  

cB N  fo rg á c so ló  é lé t  é s  a  

k ö zv etlen  fo rg á cso lá s  

alatt lév ő  forgácstövet.
Ez a  „rövid” egységn y i 

id ő  alatt b ek ö v e tk e ző  

f e lm e le g e d é s  o lyan  

m érték ű , a m ely  a  m u n 

kadarab  és  a  szerszám  

f e lm e le g e d e tt  tö m e g é 
b ő l és azo k  fa jh ő jéb ő l  
a d ó d ik , a m ely  te r m é sz e te se n  a  h ő e l 

v ez e té s  m ia tt a zo n n a l h ű ln i k ezd . Az 

in fin itez im á lisa n  rövid  id ő  alatti fel- 

m e le g e d é s  m ia tt  a  fo rg á cstő  é s  a  for 
g á c so ló  szerszám  é le  m eleg sz ik ,  
vagyis n ő  azo k  h ő m é r sé k le te . A  for 
g á cs tő b e  a  d V / d t = v x e x f  m en n y isé 

g ű  an yag  áram lik  b e , é s  u g y a n en n y i 

áram lik  k i b e lő le . M ivel ez  az anyag  

a A T h ő m é r sé k le tte l f e lm e le g e d e tt ,  
így a  fo rg á cstö v ö n  átáram ló  an yag és  

a n n a k  fa jh ő jé n e k  ism e r e té b e n  kiszá 
m íth a tó  a  forg á ccsa l együ tt távozó  

h ő m e n n y isé g  (5. ábra).
A  je le n  e s e tb e n  tú lsá g o sa n  n agy  

forgá cso lá si se b e ssé g  azt je le n t i ,  

h o g y  a forg á ccsa l távozó  h ő te lje s ít 
m én y  a d o m in á n s  a fo rg á cstő b ő l h ő 

v eze tésse l, h őátad ássa l, sugárzással 

távozó  h ő m e n n y isé g h e z  k ép est. 

A m íg  a fo rg á cstő b en  v á n d o ro l a 

m u n k ad arab  anyaga, a d d ig  a forgá 
c so ló  él a fo rg á c stő h ö z  rögzítve m a 
rad , b e n n e  an yagáram lás gyakorlati 
la g  n in cs . O tt a szerszám  h ő e lv e z e té 

se  d o m in á l. A z e lv eze te tt  h ő  gyakor 

la tilag  vá ltozatlan  h ő á ta d á si viszo 

n yok  m e lle tt  a h ő m érsék le t-e lo sz lá s  

g ra d ie n sé tő l é s  a szerszám  h ő v e z e té 
s é tő l fü g g , h isze n  a v á g ó é i k ö rn y eze 
t é b e n  a  h ő á ta d á si v iszon yok  ig e n  

k ed v ező e k  és r e m é lh e tő e n  á llan 

d ó ak . H a  a szerszám  ig e n  j ó  h ő v eze 

tő  é s  k icsi a tö m e g e  (cB N  la p k a ), va 

la m in t an n a k  h ők a p a citá sa  (fa jh ő 
j e ) ,  ak kor b e n n e  kis h ő m é rsé k le ti

7. ábra. K o p á so k

g ra d ie n s  alakul ki, v iszon ylag  rövid  

id ő  alatt. V agyis e lő n y ö s , h a  a lapka  

h ők a p a citá sa  (fa jh ője és tö m e g e )  ki

csi, m ert a s tacion áriu s á lla p o t eb 

b e n  az e s e tb e n  rövid  id ő  a latt b eá ll, 
és  e z e n  sta c io n á riu s á lla p o t n e m  jár  

a  szerszám b an  tú lságosan  n agy  h ő 

m érsék le t-g ra d ien sse l (a  viszonylag  

n agy  h ő v eze té s i eg y ü tth a tó  m ia tt), 

továb b á a cB N  h ő tá g u lá si együ tth a 

tója  é s  m é r e te  is k icsi, ezér t az ú t érő  

hősokk h atása  is kicsi. (Ez m ás kerá 
m iá k  e s e té n  töb b n y ire  n e m  íg y  van!)

S zíves e ln é z é s é t  k érem  az o lvasó 

n a k  az e ln a g y o lt  fa jh ő  m iatt, h iszen  

n e m  e m líte tte m , h o g y  ez  itt lé n y e g é 

b e n  az á lla n d ó  n y o m á so n  m é r h e tő  

fajhő  (bár a  tér fo g a t sem  vá ltozik  lé 
n y e g e s e n ) .  E z a  n y o m á s a zo n b a n  a 

G P a n a g y sá g ren d ek b e  e sh e t, m ert  

az an yag  fo ly to n o ssá g á t „rövid” tá

v o lsá g o n  b e lü l m egsza k íta n i k ép es.

T érjü n k  teh á t vissza a  n agy  h ő 
m érsék le tű  fo rg á cstő h ö z , a m ely  h ő 
m ér sé k le te  Tt , é s  a m ely b e  szo b a h ő 
m érsék le tű  an yag  áram lik  b e , é s  a  Tt 
h ő m é rsé k le t it  ez  k ö ze l á lla n d ó  7)-for 

g á c s h ő m é r sé k le t  ű  an yag távozik.

F in o m ítsu k  k issé ez t a  m o d e llt , 
m ert h a  a  fo rg á c stő  vágásra  kerü l, 
ak k or a n n a k  eg y  része  a  m u n k a d a 
rab  m e g m u n k á lt  fe lü le té n  m arad , 

p ersze  így  is eltávoz ik  a  fo rg á cstő b ő l 

a b e n n e  lév ő  h ő m e n n y isé g g e l  

együ tt. A z íg y  e ltá v o zó  an ya g m en n y i 

ség  n a g y o ló  m eg m u n k á lá s  e s e té n  ki
seb b  az id ő e g y sé g  a latt e ltá v o líto tt  

fo rg á cs m e n n y is é g é h e z  m érve. A  

m u n k a d a ra b  m e g m u n k á lt  fe lü le té n  

a  n a g y  h ő m é r sé k le tű  fo rg á cstő b ő l
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visszam arad ó  rész  sú lyaránya vagy  

térfogatarán ya  eg y re  n a g y o b b  lesz, 

h a  id ő eg y sé g  a latt egyre k iseb b  k e 

r e sz tm etsze tű  fo rg á c so t  távo lítu n k  

el. E zért e n n e k  a  h a tásá t kell egyre  

in k áb b  v izsgá ln i a  s im ító , p rec íz ió s  

és U P  m eg m u n k á lá so k  e se té b e n .  

A m e n n y ib e n  az e ltá v o z ó  fo rg á cs  k e 

re sz tm etsze té n e k  c sö k k en té sév e l a  

forgáccsa l együ tt tá vozó  h ő  teljesít 

m én y e  egyre csö k k en , egyre in k áb b  

a sú rlód ási v iszo n y o k  (e lső so rb a n  a  

sú rlód ási tén y ező v e l j e l le m e z h e tő  

m en n y iség ek )  szabják m e g  a  for 

g á cs tő  h ő m é r sé k le té t , íg y  a  m u n k a 

darab fe lü le té n  v á n d o r ló , a  fo rg á cs 
tő b ő l v isszam arad t, fr issen  m e g m u n 
kált fo lt  h ő m é r sé k le té t  is. M e n n é l  

in k áb b  a  sú r ló d á s szabja m e g  az 

an ya g o n  v isszam arad ó  fe lü le ti fo lt  

h ő m é r sé k le té t  a d o tt  v  forgácso lá si  

se b e sség  m elle tt, a n n á l n a g y o b b  lesz  

a Tt fo rg á cstő  é s  a  Te szerszám éi A Te 

h ő m é r sé k le tk ú lö n b sé g e  is. íg y  egyre  

n a g y o b b  sz er ep h e z  j u t  a  szerszá m o n  

k eresztü l h a la d ó  h ő e lv e z e té s , a m ely  

az e lő z ő  k ét h ő m é r sé k le t  k ü lö n b sé 

g é n  kívül a  szerszám  an yagán ak  h ő 

e lv ez e tő  k é p e ssé g é n  m ú lik . H a  a  

szerszám anyag  h ő v e z e tő  k é p e ssé g é n  

lé n y e g e se n  n e m  tu d u n k  vá ltozta tn i, 
és az e e lő to lá s  é s  az /  fo g á sm é ly ség  

csö k k en té sév e l c sö k k en tjü k  az id ő 

eg y ség  a latt levá laszto tt fo rg á cstérfo 

g a to t, akkor n ö v e ln ü n k  k e ll a  v  for 

gácso lási se b e sség e t. -Mivel a  fo rg á cs 
tő b ő l a  h ő m e n n y is é g  e lszá llítá sa  

n e m  csu p á n  a  forg á ccsa l tö rtén ik ,  
h a n e m  a  m u n k a d a ra b  fe lü le té n  

visszam arad ó  „m eleg  fo ltta l” é s  a  

szerszám on  k eresztü l tö r tén t  h ő e lv e 

ze tésse l is, így  az egyre f in o m a b b  

m eg m u n k á lá s , vagyis az eg y re  k iseb b  

k eresz tm etsze tű  fo rg á cs  e s e té n  n e m  

csu p án  an n y ira  k ell e m e ln i a fo rg á 

cso lási se b e sség e t, h o g y  az id ő eg y 

ségre j u t ó  eltávolított forgácsmeny- 
n y iség  á lla n d ó  m a ra d jo n , h a n e m  az 

n ö v ek ed jék  a  fo rg á csk eresztm etsze t  

csö k k en ésév e l.
A  fo rg á cso lá s h ő m é r le g é n e k  ez 

z e l a  kvalitatív felvázo lásáva l is m ár

é r th e tő  n é h á n y  m eg jeg y zés  az anya 

g o k ra  és  a  se b e sség r e , vagyis a  szer 

s z á m g ép re  v o n a tk o zó a n .

M ivel a  fo rg á cso lá sn a k  n em  az az 

e g y e b e n  célja , h o g y  id ő e g y sé g  a latt  

m in é l n a g y o b b  m en n y iség ű  forgá 
c so t vá lasszu n k  le , h a n e m  az is, h o g y  

a m u n k a d a ra b  fe lü le te  m in é l p o n to 

sabb, m in é l s im áb b  é s  m in é l érzé 

k e t le n e b b  le g y en  a  r e p e d é se k  k e le t 

k ezé sé re , vagyis f in o m  szerk ezetű , 

n agy  szilárdságú , k o p á sá lló , sz ívós és  

„ n y o m ó ” irányú , ú n . b e lső  fe szü ltsé 

g ek  a lakuljanak  ki b en n ü k . E zek  

id á ig  j ó l  k ö v etk ezn ek  a  fo rg á cstő  

m o d e ll h ő m é r sé k le té b ő l. F ig y e lem 
b e  k e ll a zo n b a n  v e n n i, h o g y  a  szer 
szám  é lv o n a lá n á l eg y e n le te se b b  fe 
lü le te t  esztergá lás e s e té n  n e m  tu 

d u n k  e lér n i. H a  teh á t  a szerszám  é le  

n e m  a lak íth ató  ki id eá lis  von a llá , 

m er t b e n n e  a  k ü lö n b ö z ő  k em én y sé 

g ű  fázisok  k ü lö n b ö z ő  m ér té k b en  csi 

szo lh a to k , vagy m er t lágy fázisok , n e 
tán  re p e d é se k , k itö rések , sz in tere lé -  

si ü reg e k  k erü ln ek  a  fo rg á c so ló  é lre , 
akkor az egy re  f in o m a b b  m e g m u n 

kálás e s e té n  ez e k e t  a  h ib ák at rám á 

so ljuk  a  m eg m u n k á lt  fe lü le tre .

A  fo rgácso lási v iszon yok  v izsgála 
ta  so rán  a  h ő m é r sé k le tn e k  h a n g sú 
ly o zo tt  j e le n tő s é g e t  tu la jd o n ítu n k ,  

d e  n e m  eg y ed ü lit . N e  fe led jü k  el, 

h o g y  a  fo rg á c stő b en  n e m  csak a  h ő 

m érsék le t , h a n e m  a  n y o m á s is nagy.

(А П. részt következő számunkban kö
zöljük.)
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Országos bányász, kohász és erdész találkozó

Millecentenáriumi rendezvény • Miskolc-Telkibánya, 1996. október 4-5.

Negyedik alkalom m al gyűltek össze az 

ősi szakmák m ai m agyar képviselői, hogy 
tö rtén e lm i környezetben , testvéri-baráti 
han g u la tb an  vitassák m eg  szakm ájuk je 
lenlegi helyzetét, s jövőjük  kilátásait, va
lam in t legalább egy p illan tást vessenek 

évezredes közös m últjukra. Ez volt az el 

ső összejövetel, ahol a kohászok részvéte
lé t a cím  kü lön  is je lez te .

Az első  n ap i p ro g ram n ak  az ősi alm a 
m ater, m ai nevén a  Miskolci Egyetem  — 
m in t m ár annyiszor az u tó b b i k é t év
tizedben -  ad o tt helyet, helyesebben 

fogadta szülői szeretette l ú jra  visszatérő 

firm áit.
A díszes au lában  ta rto tt k o n ferenc iá t 

dr. Fazekas János, az OMBKE elnöke nyi
to tta  m eg, m ajd dr. Farkas Ottó rek to r kö 
szöntötte a találkozó m integy  170 részt
vevőjét (I. ábra). Az elnökségben  foglalt 

helyet m ég  Steiner József, az O EE alelnö- 
ke. (Schmotzer András, az O EE elnöke n é 
h ány  nap p a l k o rábban  ba lese te t szenve
d e t t )  A k o n ferenc ián  a következő h a t 
előadás h an g zo tt el:
-  Évezredes kapcsolat a bányászat, ko 

hászat és az erdésze t közö tt (dr. Zsám- 
bolá László, ME könyvtári főigazgató)

-  H azai szilárdásvány-bányászat helyze
te és jövője (dr. Fazekas János vezér- 
igazgató, az OMBKE elnöke)

1. áb ra . Dr. Farkas Ottó rektor köszön ti a találkozó résztvevő it

2. á b ra . Tiszte le tadás a „Társaink e m léké re” centenárium i em lék m ű  előtt

-  Szénhidrogén-bányászat a m illecente- 
n árium  idején (dr. Magyari Dániel ve

zérigazgató helyettes, MÓL)

-  A vaskohászat je len e  és jövője (dr. 
Tardy Pál igazgatóhelyettes, MVAE, 
OMBKE főtitkár)

-  A m agyarországi színesfém kohászat

kilátásai (dr. Tolnai Lajos vezérigazga
tó, a M agyar K ereskedelm i és Iparka 

m ara  elnöke)

-  A m agyarországi erdészet helyzete és 

szerepe a m ai gazdaságban (Rakon- 
aay Zoltán m iniszteri biztos, az OEE 
alelnöke)
A k on ferenc ia  befejeztével, a késődél

u tá n i napsü tésben  99 szál vörös szegfű
vel vették körü l a „Társaink em lékére” 

OMBKE cen ten áriu m i em lékm ű bazalt 
oszlopát a bányász, kohász és erdész 
eg y en ruhába ö ltözö tt résztvevők (2. álé
ra), m ajd d r. Zsám boki László kalauzolá 
sával m eg tek in tették  a Selm eci M űem 
lékkönyvtár és az E gyetem történeti Gyűj

tem ény  kiállításait. Az ország m in d en  tá

já ró l é rkezett erdész testvéreink túlnyo 

m ó többsége m ost ism erte m eg  közös 
m ű ltu n k  e  k é t nagyh írű  zarándokhelyét.

A m enzán  elkö ltö tt bőséges vacsora 
u tán  az au lában  m eg tarto tt „ökum eni
kus”, azaz bányász-kohász-erdész szakes
tély m ind  tartalm ában, m ind  hangu latá 
b an  a legszebbekre em lékeztetett.

T elkibánya lakossága és önkorm ány 
za ta  m ásnap  igazi magyaros és bá- 
nyász-kohászos vendégszerete tte l fogad 
ta a m ost m á r -  fő k én t ú jabb  erdészek 
kel -  kétszáz fősre fö lszaporodo tt társa-
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sá g o t H idegtálas fogadás u tán  a  refo r 
m átus hegyi tem ető  szom szédságában 
fekvő em lékparkban  k ez d ő d ö tt az ü n n e 
pi m űsor.

MesterLászlóné po lgárm este r m egható  
szavakkal és m eghato ttan  köszöntö tte a 
találkozót, és a több  száz velünk együtt 
ü n n e p lő  helybeli lakost.

Sajnálattal je le n te tte  be, hogy Göncz 

Árpád köztársasági e lnök  -  svédországi 
d ip lom áciai ú tja  m ia tt -  szem élyesen 
nem , csak szép levélbeli ü zenete  által 
tud  lé lekben együtt le n n i a találkozó 
résztvevőivel. Az ü n n e p sé g  központja  az 
évszázadokkal ezelőtti, a  m o ndák  hom á 
lyába vesző nagy telkibányai bányaom lás 
áldozatainak em lékére , az erdőgazdaság  

által készítte te tt em lékoszlop-kopjafa fők 
avatása v o lt  Avató b eszédet d r. Fazekas 
János m o ndo tt, az em lékoszlopo t Cserép 
János, az erdőgazdaság  igazgatója ad ta  át. 
A m űsorban  közrem űködtek  a miskolci

bányász zenekar, a kassai m agyar színház 
művészei és a helyi általános iskola é n e k 
kara. Különös, kedves han g u la to t sugár 
zo tt a  tucatnyi bányász d íszegyenruhába 
ö ltözö tt óvodás fiú  koszorúja.

A bányász fúvósok vezették aztán a 
m e n e te t végig a község kanyargós hegyi 
ú tján  az Ipartö rtén e ti G yűjtem ény ép ü le 
téig, ahol a  fö lú jíto tt kiállításokat -  b á 

nyászat, erdészet, kőedénygyártás, hely- 
tö r té n e t és az adom ányozó Kádár család 
em lékei -  Steiner József erdófelügyelóségi 
igazgató nyitotta meg.

Az őszi napsütésben  és színekben 
pom pázó  zem pléni erdők-m ezők között, 
a G únyakúti ré ten  aztán az erdész-testvé
rek vendégszerete tét élvezhették azok, 
akik el akartak m élyedni a Bachus és 
H u b ertu s  által k ínált élvezetekben. A föl- 
séges vadpörkölt, a m arkáns kisüsti és a 
kiváló feh é r és vörös b o r  hatásá t -  h a  ez 
lehetséges egyáltalán -  m ég följebb fo 

kozta az a m agasan szervezett és kedves 
fölszolgálás, am elyben a község fiatal- 
asszonyai által részesültek a végtelen 
hosszúnak tű n ő  kecskelábú asztalok mel
le tt ülők. N em  csoda, hogy csakham ar 
te tőre, legalábbis az asztaltetőre hág o tt a 
hangulat: bányászok, erdészek és kohá 
szok szebbnél-szebb, szívbem arkoló dal
lam okat in toná ltak  egym ásra: „Szép az if

jú ság , d e  m ú la n d ó ...” stb.
A vadászmise és istentisztelet az é r 

dek lődők  kö rében  tetszést aratott.
Az OMBKE egyetem i osztálya, a b o r 

sodi bányászati cso p o rt és a telkibányai 
önkorm ányzat által nagy gondossággal 
és szeretette l szervezett találkozó u tán  -  
úgy érezh e ti m inden  itt m eg je len t -  csu
p án  egyetlen kérdés m a ra d t válasz nél 
kül: m ikor és ho l lesz a következő bá- 
nyász-kohász-erdész-találkozó? Rem él
jü k , n em  a m illeb icen tenárium  évében...

Zsámboki László

É vezred es  k a pcso la tok  a bán yásza t, 
k o h á sza t é s  e rd é sze t k ö zö tt

Részletek Zsámboki Lászlónak a találkozón elhangzott előadásából

Tisztelt Konferencia!

A rendelkezésre  álló id őben  -  term észe 
tesen -  n incs lehetőségem , hogy akár 
csak fölvázoljam a bányászat, kohászat és 

erdésze t kapcsolatainak dúsgazdag, te r 

m ékeny tö rtén e lm i ú tját. E nged jék  m eg, 
hogy önkényesen  -  b á r, m in t a bevezető 
m ondataim ból is k iderü lt, nem  m inden  
célzat nélkü l — kiválasszak háro m  m o 
m e n tu m o t Ez elsővel a tisztelt hallgató 

ságot az em b e rré  válás hajnalába, a m á 

sodikkal a m agyar állam iság első  száza
daiba, a harm adikkal ped ig  a m agyar 
műszaki felsőoktatás m egszületésének 
korába szeretném  elkalauzolni.

A bányászat és a kohászat kapcsolatá 
n ak  tö rté n e ti, n e tá n  e re d e n d ő  volta 

k ö z ism e rt N em  anny ira  e  k é t szónak, e  

k é t m agyar szó által ta k art fogalom nak  a 
m iben lé te . A bánya, bányászat, bányász- 
k o d n i stb. szavunk ered e tileg , s évszáza
d o k o n  á t  egészen  a  19. sz. d e rek á ig  egy
részt lényegesen  tágabb  volt (é p p e n  a 
kohászat irányába is!), m ásrész t lényege 

sen  szűkebb vo lt a m ai értelemben vett 

ún . „bányászat” stb. irányába. Az e re d e ti 
je le n té s t m ai kifejezésekkel így le h e tn e  
körvonalazni: nem es- és színesércek  föl
ku tatása, k iterm elése , előkészítése, ko- 
hósítása, fém gyártm ányok előállítása, 
vagyis nem vasércek  bányászata + fém ko 

hászat. T e h á t n em  ta rto zo tt fogalm i kö 

réb e  az akko r ism ert egyéb ásványi

anyag közül sem  a vasérc, sem a kősó, 
sem  a kő , sem  az agyag kiterm elése . A 
rég i m agyar nyelvijén is eszerin t szere
peltek: vasérc helyett vaskő, vasércbá 
nyászat h e ly ett vaskővágás, sóbánya h e 

lyett sóakna (D ésakna, V ízakna, T orda- 
ak n a  stb .), sóbányászat helyett sóvágás, 
kőbánya h ely ett kőfejtő  stb. A bányajog 
és a  bányaigazgatás -  szin tén  e korig  
csak és k izárólag e rre  a  te rü le tre  vonat 
k o z o tt  N a m ost, h a  vissza p ró b á lu n k  ka

nyarodn i a p reh isz torikus korig, ki- 

len c-tíz , ső t b izonyára tö b b  évezreddel 
ezelő ttig , akko r fedezhetjük  föl az t az 
e m b e r t  em b erő sü n k e t, aki ism erve a z t  
m eg találta  az t a  rö g ö t -  te rm ésfém et 
vagy é rc e t -  fö ldfelszínen, vízm osásban 
vagy felszíni takaró  a la t t  am elyből fé

m e t tu d o tt előállítan i, s abból szerszá

m o t készíteni. Ó riási m űvelet volt! P e 
d ig  ek k o r m á r hosszú évezredek, évtíz- 
ezredek  ó ta  készítettek  szerszám okat fá
bó l, állati cson tbó l és kőljől. N em  is 
akárm ilyeneket! P éldáu l ú n . „bányász

szerszám ok ”- a t  a  negyvenezer évvel eze 

lő tti lovasi festékbányában. Ism erünk  

szám os, e  ko rbó l d a tá lt ú n . ,k ő b án y á t”, 
m agyarországi te rü le tek rő l is (V értes 
szőlős, Bükk-hegység, T ata , Bodrogke- 
resztúr, m iskolci Avas stb.). D e n em  ez 
volt -  m in t nap ja ink ra  eg y érte lm űen  ki
d e rü l -  n em  ez volt a  fejlődés fővonala, 

főcsapásiránya. N em  ez, h a n e m  a fém e 
ké! A m ai bányász ő sé t -  m eggyőződé 

sem  -  itt kell keresn ü n k , m in t ahogyan 
— m in t később  lá tn i fogjuk — az erdész 
ő sé t sem az első  le tö r t faágszerszám ké 
sz ítő jében  kell fö lism ernünk , h an em  ... 

d e  ez t m ajd  a később iekben . Nyilván e  

k o rb an  n em ig en  b eszé lhetünk  m unka- 

m egosztásról: aki az ércet-fém et fölku- 
tatta-m egtalálta, ugyanaz é r te t t  en n e k  
a lak íthatóvá té te léhez  is, a  fém szerszá 
m o k  m egalko tásához is. E lső té te lü n k e t 
te h á t fö lm u ta th ato m : a  bányász és ko 
hász kö zö tt n em  ősi kapcso la t van, h a 

n em  a bányász és a kohász egy em b er 
volt, aki egyetlen  m űveletijén  fogta á t a 
inai k é t szakm a re jte lm e it

Valami azonban  m ég kellett eh h ez  a 
titokzatos m űvelethez, am elynek során 
engedelm essé váltak a kem ény, rideg  kö 

vek: a hő , a félelm etes tűz, az a  bizonyos, 

kü lönleges tüzelőanyag, am ellyel olyan 
m agas h ő m érsék le te t le h e te tt előállítani 
ezekben  az ősi agyagtégelyekben, töltés 
o lda lba vájt kis kohókban , am ely az em 
ber, em berő sü n k  akaratának  és elképze 
léseinek m egfelelt. Ezt, abban  a korban, 

abban  a  technikai-technológiai környe 

ze tben  csak faszénnel leh e te tt elérni. 
Mai archeom etallu rg iai ism ereteink  sze
r in t a legkorábbi ilyen olvasztóhelyet, 
ah o l -  a fö n n m a ra d t olvasztási salakm a
radványok tanúsága szerin t -  nem csak 
term ésrezet olvasztottak, h an em  tényle 

gesen  kohósíto ttak  rézércet is, az ana tó 

liai Catal H üyükben tárták föl az i. e. 
7 -8 . évezredre datálva. Ennek, valam int 
a  korabeli, egy-kétezer éven belü li olvasz
tóhelyeknek a  faszén szükségletét a m ai 
szám ítások 30-50  kg faszén /1  kg rézfém  
m ennyiségben adják m eg. E nnek a ha 

ta lm as m ennyiségű faszénnek az előállí 

tásához fö lté tlenü l nagy jártasságo t kell
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felté te leznünk  nem csak  a szenítés, a jó  
és hasznos szenítés m esterségében , h a 
n em  a fák, a fák növekedésének-term esz- 
tésének, a faanyag m inőségének-tulaj 
donságainak  ism eretében  is. T e h á t -  
m ost utalva vissza előbb i félbehagyott 
m o n d a to m ra  -  messze m eghaladó  nö 
vénytani és fa ipari m űveltséget tételezhe- 

tü n k  itt föl, m in t az ú n . első  le tö rtágú  fa
szerszám alkalm azása esetében . V élem é
nyem  szerin t itt szü letett m eg  az „erdé 
szet” m ai, m o d e rn  fogalm a, am ikor az 
em ber, em b erő sü n k  először válogatott 
m datosan  a  fafajok és egyedek között, 
egy elő re  m egválasztott fahasznosítási cél 
é rdek éb en . Mivel, nyilván e k o rban  nem  
beszé lhetünk  m unkam egosztásró l, az az 
em ber, aki az ércet-fém et föllcltc-földol
gozta, ugyanaz é r te tt  az eh h e z  szükséges 
faszén m egterm eléséhez is, fö lm u ta that 
ju k  m ásodik té te lü n k e t is: a bányász-ko
hász és az erdész e re d e n d ő e n  egy em 
ber, egy em berő sü n k  volt, aki egyetlen 
m űveletben fogta á t a m ai háro m  szak
m a csudálatos fogásait.

M int a népm esék  hőse, akik valahon 

n an  a  sárkányok sejtelm es világából ki
lépve, ha ld o k ló  őszöreg  ap juktó l háro m  
egyenlő részben  ö röklik  ez t a poklok  fü
zével kacérkodó  m esterséget, egyenlő 
részben és -  és abban  a m eghagyásban, 
hogy egyetértésben , együtt gyakorolják, 

m e rt a te rm észet által így ren d e lte te tt.
És m ost u g o rjunk  néh án y  évezreddel 

e lőbbre , a m agyar állam iság első  félévez
redébe . E kkorra  m á r szerte E u rópában  - 
h a  n em  is é lesen , de  h a tározo ttan  -  el
k ü lö n ü lt szakm aként é l t a m ai fogal

m u n k n ak  m egfelelő  bányászat, kohászat 

és az erdészet. É rdekes, hogy hazánkban 
ép p e n  ekko r fo n ó d ik  szoros kapcsolat a 
bányászat-kohászat és az e rd észe t között. 
E nnek  ok a  egyszerű: a m agyar állam  gaz
daságában  (m ondhatjuk : gazdagságá 

ban!) k iem elkedő  szerepet já tszo tt a b á 

nyászat-kohászat, am ely  az eu ró p a i fejlő 
déstől e lté rő en  szigorú állam i irányítás, 
m ajd felügyelet, illetve állam i m onopó li 
um ok  kere tei k özö tt m űködö tt; a m űkö 
déséhez szükséges igen je le n tő s  fa 
m ennyiséget viszont az e rd ő k e t túlnyo 
m órészt b irtok ló  állam kincstári e rd ő k 

bő l kellett biztosítani. T eh á t, tu la jdon 

képpen  egy kézben , az állam  kezében 
összpontosult a teljes m űvelet; az e rd ő 
k e t -  m ás, szám bajöhető  hasznosítás 
egyébként sem igen k ínálkozo tt -  a n e 
m esfém term elés szolgálatába állították, 

később, az e rd ő k  fogytával ped ig  e cé lra  

rezerválták is.
Az Á rpád-házi és részben  a vegyeshá

zi királyok u ralkodása  ide jén  az ország 
gazdaságában nem csak  d ö n tő  je len tő sé 
gű  volt a  bányászati-kohászati tevékeny
ségből szárm azó jöv ed elem , h an em  ez 

volt a U ilajdotiképpeni m obilizálható  jö 

vedelem , szem ben  a királyi dom aniális

gazdaság term ékjövedelm ével, am ely a 
bevételek m ásik nagy hányadát je le n te t 
te. A nagy m ennyiségben  v ere te tt n e 
m esfém pénzeink  -  m in t ahogyan Pauli- 
nyi Oszkár k im utatta  -  volt az egyetlen pi
acképes exportc ikkünk  m ind  nyugat, 
m in d  kele t felé. J ó  p én z ü n k ért m in d e n t 
m egkapha ttunk , am it N yugat és K elet 
fe jle tt kézm űipara csak elő  tu d o tt állíta 
ni. (Sajnos, ez a  gazdaságunk is balul 
ü tö tt  ki: belső  kézm űvesiparunk n em  fej 
lő d h e te tt ki az im port-döm ping  m iatt, s 
a nagym érvű pénzkiáram lás n em  tette 
lehetővé a belső  tőkefelhalm ozást, így 

am ikor a  16. századra a hazai nem esfém 
term elés tú lju to tt E ldo rádó  korszakán, s 
E u ró p á t e láraszto tta az ó ce án o n  túli 
arany  és ezüst, itt m arad tu n k  nagy sze
génységünkben.)

Ism eretes a  12. század végéről III. Bé
la k irályunk jövedelm i kim utatása. Eb
b en  a nem esfém term elésbő l és a  p énz 
verésből szárm azó jövedelem  m integy 
35% körüli értékkel, a  sóbányászat és só
kereskedelem  ped ig  m integy  15%-kal 
szerepel. Az Anjou-k alatt az aranyterm e 

lés h irte len  fölszökésével és a nem esérc- 
m o n opó lium  bevezetésével, ezzel egyi
dejű leg  a  kincstári dom aniális bevételek 
erő teljes lecsökkenésével, a  nem esfém 
term elésből szárm azó jövedelm ek  az 
50-60% -ot m eghaladhatták . Ezen a 15. 

század bányászati visszaesése sem  változ
ta th a to tt draszükusan.

A bányászatnak-kohászatnak eb b en  
az időben  rendkívül nagy volt a  faigé
nye. A közh iedelem m el e llen té tb en  
azonban  nem csak faszén form ájában , 

h an e m  egyéb, biztosítási és szerkezeti fa 

anyag szükségletében is. A faszén-fel
használás -  m ai becslések szerin t -  lega 
lább  felerészben  n em  a kohósítási és ol
vasztási m űveletekre, h an e m  az ércek  
előkészítő pö rkö lésére  fo rd ító d o tt. A h a 
zai tarkaércek  és rézércek  m agas k én ta r 

ta lm uk m ia tt abban  az időben  csak tö b b 
szöri, hosszan ta rtó  pörkölés u tá n  váltak 
kohósíthatóvá. A k o h ó te rm ék ek e t gyak
ran  többször is ú jra  kellett olvasztani a 
bonyo lu lt üsztító m űveletek során . Az 
e rd ő k re  -  m in d en  bizonnyal -  m ég en 

n é l is nagyobb veszélyt je le n te tt  a  bányá 

szat egyéb faigénye, tekintve, hogy -  

szem ben a szélütéshez szükséges nem 
m inőségi faanyagigénnyel -  a bányászati 
gép- és épületszerkezetekhez kiváló m i
nőségű  faanyagra volt szükség, s h a  vé
g iglapozzuk Agricola h a lhata tlan  képes 
könyvét, lá thatjuk , hogy nem  kis 

m ennyiségben . Bányaácsolatra, az általá 

b an  kedvező kőzetviszonyokra tek in te t 
tel viszonylag kevesebb fá t használtak, lé 
nyegesen kevesebbet, m in t a későbbi ha 
zai szénbányászatban.

Ilyen körü lm ények között te rm észe 

tesnek tűn ik , hogy m ár a legrégebbi 

fö n n m a ra d t bányászati engedélyek, p ri 

v ilégium ok stb. is szabatosan rendelkez 
n ek  az erd ő k  tu la jdonáró l vagy használa 
tijo g á ró l. T erm észetes az is, hogy ép p en  
a bányászat folyam atos é rd ek éb en  ren 
delkeznek  először nem csak a fak iterm e 
lé s jo g á ró l, h a n e m  a fakiterm elés m ódjá 
ró l is. Z sigm ond királyunknak ez t az 
1426-ból fö n n m a ra d t ok levelét tekint 
h e tjü k  m a az első szakszerű erdőm űvelé 
si u tasításnak. Tagányi által készített ki
vonata  így hangzik:

1426. Zsigmond, király rendelte llsvai György 
zólyomi főispánhoz a most fölfedezett ólombá
nyák részére szükséges fának engedélyezése 
tárgyában.

Rendeli hogy:
1. az ezen bányamunkákra most és ezentúl 
szükséges fá t a királyi erdőkből minden hala
dék nélkül rendesen szolgáltassa ki a bányá
szoknak.

2. Ebből a czélból minden esztendőben a vá
gásra folytatólagosan más és más részt jelöl
jön ki.

3. Az ily módon egyszer kijelölt erdőrész fái 
aztán teljesen sorjában rendre kivágassanak, 
s csakis így szabad aztán rátérni váltakozva 
a más és más időközben kijelölt erdőrészre.

Végül 4. azon erdőrésznek, melynek fái kivá
gattak, fiiszántását semmi szín alatt meg ne 

engedje, hogy újra erdő nőhessen fel.

Eredetije Besztercebánya város levéltárában 
fasc. 14. no. 13. alatt.

(Tagányi:Érd. oklevéltári. 87. sz.)

A 16. században so rra  m eg je lenő  e rd é 

szeti ren d ta rtáso k , szabályzatok, utasítá 
sok is m in d  és k izárólag a bányászati cél
r a  re n d e lt  e rd ő k  m űvelésére vonatkoz 
nak. A k é t legnagyobb  hatású  és legis 
m e rte b b  a  Miksa király által 1565-ben 
a  bányavárosok e rd ő in e k  használatára, 

ápo lására  és tenyésztésére vonatkozó 
ren d ta rtá s , v a lam in t az 1573-ban k iado tt 
b án y a ren d ta rtás  e rdészeti vonatkozásai.

A bányászat-kohászat és az erdészet 
ilyen szoros kapcsolata, am ely tu la jdon 
k é p p e n  az e rd é sze t kiszolgáltatottságát 

je le n te tte , egészen  a 19. század m ásodik 

feléig  fö n n m arad t.

V égül n é h á n y  szó a harm ad ik  talál
kozási cso m ó p o n tró l, a bányász-kohász 
és az erdész felsőoktatás közös tő rő l fa- 
kadásáró l. Az e lő b b  em líte tt Miksa-féle 
b án y a ren d ta rtás  és egyéb császári-királyi 

u tasítások a lap ján  -  m iu tán  a kincstár 

kü lö n b ö ző  ügyletekkel tú lnyom ó része 
sedésre te tt  szert a  felvidéki bányászat
b a n  -  a  m agyarországi bánya- és kohó 
ip a r t  m erev , b ü rok ra tikus, Becsből irá 
n y íto tt hivatali szervezetté fo rm álták  át, 
p o n to sa n  m eghatározva a  kü lönböző  ve

ze tők  és bányatisztek hatáskörét, szere

p é t  és helyét a  rend szerb en . E bbe a
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rendszerb e  in teg rá ló d tak  az erdésze ti 

hivatalok, tisztek, alkalm azottak  stb. is. 
T e h á t az erdész hivatali szervezet bánya 
kam arai szervezet volt, az e rd észe ti fela 
d a to k a t bányatisztek lá tták  el. Ebljől kö 
vetkezik, hogy am ik o r m egszervezik az 

első bányászati-kohászati ta n in téze tek e t 

S elm ecen , 1735-ben a  B ergschu lé t, 

1762-1770-ben a B ergakadem ie-t, a  tan 
anyagba b eép ítik  a szigorúan  v ett bá 
nyász-kohász ism ertanyagon  túl m in d a 
zokat az ism ereteket, am elyre az em 
líte tt hatalm as bányakam arai appará tu s 
bárm ely  fog ask e rek ek én t tevékenyke 

d ő  bányatisztnek  szüksége lehet, pél 
d áu l a  gépészete t, az ép íté sze te t és az 
erdészetet.

H allgassuk m eg, hogy az 1770-ben 
Mária Terézia k irálynő  saját kezű  aláírá 
sával jóváhagyo tt akadém iai tan terv ijen  

a  System a A cadem iae M ontanisticae- 
b e n  m ilyen tananyag elsajátítását tűz ték  
ki cé lu l e rd észe tbő l a jö v e n d ő  b á 
nyász-kohász szakem bereknek: mivel a 
bányászathoz és kohászathoz az erdőségek nél
külözhetetlenek, ezért a praktikánsoknak kellő

ismeretekkel kell bírniuk az erdők telepítésétől 
és használatáról, az összes fafajtákról, s ar
ról, hogy ezek a bányászatban és kohászatban 
mire használtatnak, mikor vágassanak és 
mikor készíttessenek elő: nem kevésbé pedig: 
hogyan kell jó szenet égetni, és hogyan kell 
irányítani az erdőfelügyelőket, a favágókat, 
hántolókat, fuvarosokat és a szénégetőket.

Ezt az anyagok Christoph Traugott De
lius bányászati p rofesszor a d ta  elő , aki 
világhírűvé vált bányatan i tankönyvében 
részletesen  is foglalkozik erdészed  kér 
désekkel.

Az első, m o st m ár k ifejezetten  e rd é 

szeti szakem bereket képző  tan in té ze te t 
1808-ban szin tén  a  bányakam ara  k ere té 
b e n , an n a k  in té ze te k én t szervezték 
m eg, s am ely  aztán  1846-ban a királyi 
szentesítéssel végleg egyesítte te tt -  és ez 
zel felsőfokú ran g ra  e m e lte te tt -  a bá 
nyász-kohász alm a m a terre l, s le tt a h i 
vatalos neve k. u n d  k. Berg- u n d  Forst
akadem ie.

Az ősi kapcsolatok  u tán , te h á t a 19. 
sz. e le jé tő l beszé lh e tü n k  a bányászok, 
kohászok és erdészek  testvériségéről,

egyazon anyag, egyazon alm a m a te r 
k eb lén  való nevelkedésérő l. S zeretett, 
ezerszáz éves h az án k a t sújtó tö rtén elm i 
v iharok  és vérzivatarok alm a m a te rü n 
ket, s az azt m eg testesítő  m in d e n k o ri ta 
n á ri k a rt és a hallga tó ságo t sem  kím élte, 

osztoztak, osztozunk m in d e n k o r a haza 

sorsában.
M egbecsülést je n , k itü n te té sek b en  az 

u tó b b i k é t évszázadban n e m  álltunk  az 
első so rban , re n d re  m egelőztek  sokkal 
fiatalabb, ügyesebb tan in téze tek , d e  azt 
a  szellem et, am elyet a lm a m a te rü n k  
m in d e n k o ri bányász, kohász és erdész 

ifjai m eg testesíte ttek ; a  ren d íth e te tle n  
bajtársi összetartást és m agasfokú becsü 
le tességet, a  hazáért, szabadságért és de 
m o k rác iáé rt való vérhu lla tó  küzdelm e 
k e t 1848-49-ben  és az azt követő  császá
r i  ö nk én y  alatt, a  k é t v ilágháború  poklá 
b a n  és 1956-ban, s n em  utolsó  so rban  
1920 hősi nap ja iban , am ellyel egyetlen 
k é n t ü tö ttü n k  ré s t T rian o n  b ö r tö n 
e rő d jé n  -  n em  vehetik  el, senki soha 
n em  vehe ti e l tőlünk!

Úgy legyen!

KÖSZÖNTÉS

85 éves lett

Szom olány i T ibor, a Kohá 
szati Tervező Iroda  nyugalm a
zott főtervezője, egyesületünk 
nek  1958 ó ta  tagja, ok tóber 
ben  tö ltö tte be 85. életévét.

1911. ok tóber 22-én Szo- 
bon született. A Szegedi Ma
gyar Kir. Állami Felső Fém 
ipari Szakiskolát 1931-ben vé

gezte el je les eredm énnyel. 
Ezután az akkori állástalanság 
következett, m ajd 1933-ban 
bevonult a  debrecen i h íradós 
zászlóaljhoz, ahonnan  1934- 
ben szerelt le. Két évig szük

ségm unkahelyen, a debrecen i 
K ultúrm érnöki H ivatalban 
dolgozott, majd je len tkezett a 
Diósgyőri Vasgyárba, ahol a 
durvahengerm űben tervezői 
állást kapott. Itt tíz évig volt 

tervező, négy évig ped ig  az 

üzem  vezetője. 1951-ben Bu
dapestre, a Kohászati Tervező 
Irodába helyezték, ahol főter 
vezőként dolgozott. A m ikor a 
diósgyőri félfolytatólagos kö
zéphengerm ű tervei elkészül

tek, m egbízást kapott a  b eru 

házás vezetésére. A h en g erm ű  

üzem behelyezésekor m unkája 
elism eréseként M unka Vörös

Zászló É rdem rendet kapott. 
Visszatérve a tervező irodába 
átvette a hengerm űi főtervező 
osztály vezetését. A diósgyőri 
durvahengerm űi rekonstruk 
ció tervezése és kivitelezése 
u tán  M unka É rdem rend  ezüst 
fokozata k itüntetést kapott. 
Tevékenyen részt vett a duna 
újvárosi szélesszalag-meleg- 
hengerm ű, majd a h ideghen 

g erm ű tervezésében.
Hatvan éves korában, a sok 

m unkátó l elfáradtam  nyugdí
jazását kérte , így 1972. ja n u á r  
1 jé tő l nyugdíjas.

75 éves lett

Dr. H auszner Ernő nyug. 
oki. kohó m ém ö k  szeptem 
b erben  ü n n ep e lte  75. szüle

tésnapját.

S opronban született 1921. 
szeptem ber 22-én. Középisko
láit 1931-ben a B udapesti Ke
gyestanítórendi G im názium 
ban  kezdte, a soproni Bencés 
g im názium ban folytatta és a 

soproni Fiú Felsőkereskedel

m i Iskolában érettségizett. 
1943-ban tényleges katonai 
szolgálatra vonult be. A ma-

S zo m o lá n y i T ibor

gyarországi hadszín téren  had- 
ap ró d ő n n este rk én t kerü lt a 
fron tra  1944-ben. Az új ma

gyar hadseregben  a Budai 
Ö nkén tes Ezredben, m ajd az 
Első hadosztályban teljesített 
szolgálatot.

Leszerelése u tán  1948-ban 
iratkozott be a S oproni Mű

szaki Egyetem Bánya- és Ko- 

h óm ém ök i Karán a  kohóm ér 
nöki szakra. 1952-ben szerzett 
vaskohóm érnöki diplom át. 
Ezután B udapesten a G ábor 
Áron V asöntöde és Gépgyár
ban  helyezkedett el üzem m ér 

nökként. Itt a tem peröntvény- 

gyártás és a m odifikált szürke
öntvény fejlesztésével foglal
kozott. 1956-ban áthelyezéssel

Dr. H a u szn e r  E rn ő

kerü lt a  D unai Vasműbe, ahol 
ku ta tóm érnökkén t tevékeny
kedett. 1962-ben m egbízták a 

DV kutatási osztály vezetésé
vel. Ebben a m unkakörben , 
m elyet 1982-ig, nyugdíjazásáig 
tö ltö tt be, főleg anyagszerke
zeti és m etallurgiai kutatások 
kal foglalkozott. Részt vett a 

D unai Vasmű új term ékszer 

kezetének kialakításában. El
sősorban a növelt szilárdságú, 
jó l hegeszthető  szerkezeti acé
lok, olaj- és gáztávvezetékek 
acélanyagának, továbbá h i 
deghengerlésre  szánt folya

m atosan ö n th e tő  lágyacélok 

kifejlesztésén dolgozott. 1971- 
ben  nyerte el a NME-n az 
egyetem i doktori fokozatot.
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M egbízott e lőadókén t tan íto tt 
a  NME Dvinaújvárosi Főisko
lai Karán. 1975-ben cím zetes 
főiskolai docens cím et kapott.

Az OMBKE-nek 1950 ó ta  

tagja, kezdetben  az öntészeti 
szakosztályban, m ajd a  d u n a 
újvárosi helyi szervezetben te 
vékenykedett. Részt vett az 
MTA több  akadém iai bi
zottságának m unkájában , így 
a  Fém szerkezeti Bizottságban 
(1978-80), a V eszprém i Aka
dém iai Bizottságban (1980- 
1985), az A nyagtudom ányi 
K om plex Bizottságban (1981— 
1985). Szakm ai cikkei elsősor
ban  a D unai Vasm ű Műszaki 
és Gazdasági Közleményei
ben , néhány cikke a Kohásza

ti Lapokban és idegen  nyelvű 

folyóiratokban je le n t  meg.
Tevékenységét több  k itün 

tetéssel ism erték el. 1967-ben 
a Kohászat Kiváló Dolgozója, 
1971-ben M unka É rd em ren d  
ezüst fokozata, 1978-ban Eöt

vös Lóránd-díj, 1980-ban Álla
m i Díj (m egosztott), 1991- 
ben  Sóltz Vilm os-em lékérem  
k itüntetéseket kapta.

Komár László oki. vaskohó- 

m érnök  novem ber 12-én töl

tö tte b e  75. életévét.
Családja 150 év óta , négy 

generáción  át kö tődik  az Ózd 
térségi kohászathoz. Nagyap
já t  az 1850-es évek közepén 
hozatta a R im am urányi Vas

m ű  Rt. a  Felvidékről az ózdi 

vasgyárba. Ö  m aga, később 
gyerm ekei és egyik unokája  is 
az ÓKÜ-ben dolgoztak, egé 
szen a leépítésig.

Ó zdon született 1921 n o 
vem berében . Középiskoláit a 

ciszterci re n d  egri gim náziu 

m ában végezte, ezt követően 
iratkozott be  a sopron i műsza
ki egyetem ko h ó m ém ö k i ta 
gozatára. Az egyetem et 1950- 
ben  fejezte be  és lépett ugyan 
ebben az évben az ÓKU köte 

lékébe. M int okleveles m ér 

nök először a  nagyolvasztó- 
m űben do lgozo tt üzem m ér 
nökként, később a techno ló 
giai osztályon csoportvezető, 
osztályvezető-helyettes, műsza
ki-gazdasági tanácsadó. 1980- 
ban  a vállalatvezetés a vezéri 

gazgató tanácsadó szervezeté
be nevezi ki, itt dolgozik 
1983. évi nyugdíjazásáig és ez
u tán is m in t nyugdíjas, 1987. 
év végéig.

A nyersvasgyártási, kohósí- 
tási technológiában  az 1950- 
es évek ó ta  végrehajtott m in 
d en  fejlesztésben, előkészítés
ben , üzem i bevezetésben 

részt vett.
Számos kutatási tém ában, 

kísérletben közrem űködött, 
ilyeneket vezetett. Egyes na 
gyobb je len tő ségű  tém ában a 
helyi viszonylatra érvényes 
fontos összefüggéseket állapí
to tt m eg, am ikről vállalati ta 
nulm ányokban szám olt b e  a 
vezetésnek (pl. az optim álisan 
behívatható  földgázm ennyi
ség, a zsugorítvány m inőségé 
nek hatása a kohósítási m uta 
tókra, a tennovíziós vizsgála
tok hasznosítása a kohászati 

berendezések  m eghibásodá 
sának felism erésében és e lhá 
rításában s tb .).

Számos vállalati és országos 
szintű m unkabizottságban 
vett részt, és dolgozta ki az 
ÓKÜ-re kijelölt feladatokat, 

m in t pl. a  kohóvezetési előírá 
sok korszerűsítése, energ ia 
m egtakarítás a  vaskohászat
ban , a  nyersvasgyártási fejlesz
tések kapacitásvizsgálata, a fej
lesztési tervek kidolgozása.

T ö b b  újításnak szerzője, 

társszerzője. Legnagyobb je 
lentőségűek voltak ezek kö 
zül: az ózdi zsugorítvány mi
nőségének javítása, az ö n té 
szeti nyersvas ötvözéses előál
lítása.

Külföldi tanulm ányútjain 

szerzett tapasztalatait több  
fontos fejlesztésben hasznosí 
tották, m int pl. a korszerű fa
lazat és hű tő rendszer kialakí
tása, a  felszórásos kohófaljaví
tás, új típusú  keram ikus lég 
hevítőégők alkalmazása.

Az 1950-es években a m is 

kolci N ehézipari Műszaki 
Egyetem ózdi esti tagozatán 
az öntészet előadója. Előadá 
sokat ta rto tt a  M érnöki T o 
vábbképző In tézet keretében  

és különböző tanfolyam okon. 

Cikkei je len tek  meg az Ózdi 
Acél c. szaklapban. Az Ipari 
M inisztérium által m eghirde 
te tt „Esszém anyagtakarékos 
ság megvalósítása” c. pályáza
ton társával együtt első díjat 
kaptak 1982-ben.

A következő k itüntetéseket 

kapta: ÓKU Kiváló Dolgozó 
több  ízben, Kobó- és G épipari 
M iniszter „Kiváló M unkáért” 
(1980), Vállalati A lkotói Nívó-

Komár László

díj (1981), Eötvös Lóránd-díj 
(1983).

1952 ó ta  az OMBKE tagja. 
A helyi csoportban több  éven 

keresztül elnökségi tag.
Az ózdi nyersvas- és acél

gyártás végleges leállítására 
irányuló korm ányzati szán 
dékkal szemben -  néhány 
nyugdíjas kollégájával együtt 

-  az 1990-es évek elején több  
éves erőfeszítéssel próbálták 
elősegíteni egy szűkített kapa 
citású folyékonyalapanyag-bá- 
zis fenntartását. Kft.-t is alapí
tottak, d e  egy korábban  csat

lakozást ígérő  külföldi tőkés 
társ visszalépése m iatt ez a  tö 

rekvésük eredm énytelen  lett, 
így a nyersvas- és acélgyártás 
Ó zdon végleg megszűnt.

Stefanek Béla, az Ó zdi Ko
hászati Ü zem ek nyugalm azott 

üzem vezetője, egyesületünk 
n ek  1969 ó ta  tagja, szeptem 
b erb en  tö ltö tte  be 75. élet 
évét.

1921. szeptem ber 20-án 
született Ó zdon. I tt végezte 

tanulm ányait a Bányászati és 

Kohászati Szakiskolában 1935- 

től 1939-ig. Az iskola elvégzé
se u tán  az ózdi kohászatban 
helyezkedett el, ahol m ester 
gyakornok, m ajd kohóm ester, 
fődiszpécser, műszakos üzem 

vezető, végül a kohóüzem  

üzem vezetője volt. Ezen be 
osztása idején az ózdi kohók 
kiem elkedő term elési e re d 
m ényeket és k iem elkedően jó  
műszaki p aram étereket ér 
tek el.

M unkája elism eréseként 

tö b b  m in t húsz k itün tetést ka

po tt. A Kiváló Dolgozó k itün 
tetéseken  kívül É rdem es Ko
hász, Kiváló Műszaki Dolgo
zó, Kiváló Ú jító arany  foko 

Dr. Székely Levente

zat, Kiváló M unkáért k itün te 

tő  jelvény, Kiváló Kohász ki
tün te téseke t is kapott.

K iem elkedő kulturális te 
vékenységéért Szocialista Kul
tú ráé rt m iniszteri k itün tetés 
ben , a  sport és Ó zd városa é r 

dekében  kifejtett m unkájáért 

ped ig  a K özösségért jelvény 
ezüst fokozatában részesült.

Az ózdi gyárban összesen 
51 évet tö ltö tt el, mivel nyug
díjazása u tán  tovább dolgo 
zott a  vállalat átszervezése 

u tá n  lé trejö tt M etallurgiai 

Gyáregység term elési és prog 
ram  osztályán.

70 éves lett

Dr. Székely Levente oki. ko 
h ó m é rn ö k  a Vaskút Müfil 
nyugalm azott igazgatója októ 
b e rb e n  tö ltö tte  b e  70. élet 
évét.

1926. ok tóber 12-én szü
le te tt Sopronban. Iskoláit 

S opronban végezte, itt szerez

te  m eg 1950-ben k o hóm ém ö 
ki oklevelét a  B udapesti Mű
szaki Egyetem K ohóm ém öki 
Karán. Pályafutását a Vasipari
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Kutató In tézet m etallurgiai 
osztályán kezdte. 1951-ben a 
Lőrinci H engerm űbe került, 
ahol először az anyagvizsgáló 
labora tó rium ot vezette, m ajd 
az üzem  fő technológusa lett. 
1955-ben helyezték át a  Kö
zépgépipari T echnológia i In 
tézethez, m ajd jogutódjához, 

az Általános G éptervező Iro 

dához vezető kutatói beosztás 
ba. 1959-ben kerü lt a  D unai 
Vasműhöz, ahol kezdetben a 
vállalat m echanikai labora tó 
rium át vezette, később a m ű 
szaki főosztályon a  DV H en 
germ űvek techno lógusakén t 

dolgozott. 1963-ban helyezték 
át a KGM Vaskohászati Igaz
gatóság műszaki osztályára,

m ajd jogutódjához, a Vasko
hászati Egyesüléshez, ahol a 
vaskohászat különféle kérdé 
seivel foglalkozott. 1974-ben 
helyezték á t a Vasipari Kutató 
Intézethez, ahol kezdetben a 
műszaki főosztályt, később a 
kutatásszervezési főosztályt ve
zette.

Műszaki doktori cím ét 
1974-ben szerezte m eg elekt
rokém iából, az irreverzíbilis 
elektródfolyam atok tém akö 
réből. 1985-ben kapott m eg 
bízást a  V askút leányvállalatá
nak, a Vaskút M űfűnek veze
tésére, ah o n n an  1990-ben vo

nu lt nyugdíjba.
Életpályája során szakér

tőkén t tevékenykedett a  MTA

K özponti Fizikai In tézetében 
(1955-1956), az ÁGTl-ban 
(1959-1963), a NEVIKl-ben 
(1963-1990), a Magyar Szab
ványügyi Hivatalban (folyama
tosan) és tagja volt az ISO-TG 
17 Szakbizottságának.

O ktatási feladatokat lá tott 
el az Állami Műszaki Főis

kolán, a B udapesti Műszaki 

Egyetem Vegyészm érnöki és 
G épészm érnöki Karán, a 
Veszprém i Egyetem en m ind 
graduális, m ind posztgraduá 
lis karokon, m elynek elism e
réseként a M űvelődési Minisz
térium  1983-ban c. egyetem i 

docens cím et adom ányozott 
részére.

Szakirodalm i m unkássága

során írt egy önálló  könyvet, 
két könyvet társszerzőként és 
50-nél több  szakcikket. T öbb  
tanulm ányt írt a OMFB és a 
m inisztérium  megbízásából, 
melyekben a vaskohászat és a 
korrózió  egyes kérdéseivel 
foglalkozott. Az OMBKE vas- 
kohászati szakosztálya által ki

ír t  pályázatokon két ízben si
keresen vett részt, m indkét 
esetben  díjjal tün te tték  ki a 
benyújto tt pályaművét.

K itüntetései: M unka Ér
d em re n d  b ronz fokozata, Ki
váló Kohász, Kohászat Kiváló 
Dolgozója, H onvédelm i 10 

éves érdem érem , MSZH em 
lékérem  és Kiváló Dolgozó 
(több ízben ).

EGYETEMI H ÍREK

Az Öntészeti Tanszék hírei

1. á b ra . Dr. Friedrich Klein p ro fe sszo r  á tve sz i a z  em léké rm et  

dr. Farkas Ottó rektortól

A M iskolci Egyetem  K o h ó m ém ö k i Ka
rán ak  Ö n tésze ti T anszéke a  pályázat ú t 
já n  1991-ben e ln y e rt TEM PU S p ro jek 

te t 1991-94 k ö zö tt sikeresen  végrehaj 
to tta. A pályázat fő  célja a  nyom ásos ö n 
tészeti felsőfokú képzés szellem i és tá r 
gyi fe lté te le inek  fejlesztése v o lt  E n n ek  
k e re té b e n  leh e tő ség  nyílt a rra , hogy az 
Ö ntésze ti T anszék  o k ta tó i, va lam in t 

tö b b  m in t 30 egyetem i h a llga tó  és üze 
m i szakem ber tö b b  h ó n a p o s  tovább 
k épzésen  ill. részképzésben  vegyen 
rész t N ém eto rszágban , az A aleni M ű
szaki Főiskolán, H o lla n d iáb a n , a  D elftí 
E gyetem en  és Íro rszágban , a L im ericki 
M űszaki E gyetem en. A tanszék szám ára 

ezenkívül nagy  é r té k ű  eszközök 1 re szer 
zésére  is le h e tő ség  nyílt:

— m é rő re n d sz e r  a  leg fo n to sab b  g ép p a 
ra m é te re k  m egállap ítására ,

— m é rő re n d sz e r  a géposzlopok  d e fo r 
m áció jának  m é ré sére ,

-  m é rő re n d sz e r  a  szerszám hűtő-fű tő  

b e re n d ezé sek  p a ra m é te re in e k  m é 
résé re ,

-  egy DAW  40 típ u sú  m elegkam rás 
ö n tő g ép .

A leg fon tosabb  p a r tn e rü n k  dr. Friedrich 
Klein, az A aleni M űszaki Főiskola ö n té 

szeti p ro fesszora volt, ak in ek  seg ítő  tá 

m ogatása n é lk ü lö zh e te tlen  v o lt a  fela 
d a t  sikeres teljesítéséhez. A  p ro fesszor 
az aa len i főiskolán  m ű k ö d te ti és irányít 
j a  a  ARGE techno lóg iafejlesz tő -ku tató  
m unkaközösséget, am ely  a  n é m e t S tein- 
beis alapítvány k e re té lte n  tech n o ló g ia 

tran sz fe r-cen tru m k én t is m űködik .

A sikeres TEM

PUS J e p  2160 p ro 
je k t  k e re té b e n  az 
O n tészeű  T anszé 
k en  h á ro m  nyom á 
sos ön tészeti to 
vábbképző  tan fo 
lyam ot rendeztek .
A p ro jek t lezárása 

u tá n  is tovább élő  
szakm ai és em iteri 
kapcso la t e re d m é 
ny ek én t az Uni- 
fo n d  K ft által ko 
o rd in á lt ön tészeti 
te c h n o ló g ia tran sz 

fer p ro g ram jáh o z  kapcsolódva egy m ás 
fél napos továbbképző szem in áriu m o t 
ta rto ttak  1996. jú n iu s  28-29-én, am ely 
n ek  vezetője és e lő adó ja  d r. F riedrich  
Klein professzor v o lt A rendezvényre a 
Prec-Cast és az MMG k ü ld te  el szak

em b ere it, akik m elle tt egyetem i okta 

tók, hallgatók  és egy d o k to randusz  vet

tek  részt.
Az első  n a p o n  előadás-sorozat h an g 

zo tt el, am ely részben  a  nyom ásos ön té- 
szettel kapcsolatos fon tos techno lóg ia i 
p rob lém ákkal, részben  gazdasági és 
szervezési kérdésekke l fo g la lk o zo tt A 

m ásod ik  n a p o n  az ö n tö d é k  szakem be 

re i á ltal felvetett p ro b lém ák  (p l. konk 
r é t  ön tvények, gyártástechno lóg iai 
p ro b lém ák ) konzu ltatív  m ego ldására  
k e rü lt  sor.

A résztvevők a  szem inárium  u tán  

e lé g e d e tte n  nyilatkoztak an n a k  színvo

n a lá ró l és eredm ényességérő l, kifejez 

ték szándékukat, hogy h aso n ló  ren d ez 
vényen m ásk o r is szívesen rész t vesznek.

♦ ♦♦

A  ME m űszaki kara in ak  d ip lo m aá tad ó  
ü n n e p sé g é re  1996. jú n iu s  30-án k e rü lt 

so r az egyetem  au lájában . E n n ek  kere 

té ljen  az egyetem  é rd e k é b e n  kifejtett 

ö n ze tle n , é rték es  tevékenységéért dr. 
F ried rich  K lein p ro fesszornak  az egye
tem  re k to ra  áü iy ú jto tta  a S ignum  
A u reu m  U niversitatis em lé k é rm e t (1. 
ábra).

A d ip lo m aá tad ó  ü n n ep é ly e n  az aláb 

b i h é t  ön tőszakos hallga tó  vehe tte  á t 
d ip lo m ájá t az ered m én y es államvizs 
g áért:

C z au n e r  Z solt Szabó R ichárd
Fazekas F e ren c  Szilvási A ndrás
K ollm an T ib o r Z sohár V iktor

N yitrai Im re

T óth  L even te

4 3 6
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ko rlá to k , kerítésoszlopok , erkélyrácsok, 
fali konzo lok , k erti d ísz ítm ények, ke
rékvetők , u tca táb lák , csa tom aön tvé- 
nyek , faverem rácsok , ab lak k e re tek , lé p 
csők, pav ilonok , u tc ab ú to ro k , h ird e tő 
o sz lopok , s írem lékek , sírfelira tok , kál

vária , o ltá r  is.
A zt m o n d h a tju k , hogy  az öntö ttvas 

ö ltö z te tte  fel a  városokat, s ak k o r m ég  
n e m  e m líte ttü k  az o tth o n o k n a k  m ele 
g e t  a d ó  szeb b n é l szebb  kályhákat.

Az ép ü le ta lk a tré szek  tervezését, 
gyártásá t és ö sszeszerelésé t fő leg háro m  
b u d a p e s ti gyár, O e d  A ntal V asön tödéje  
és G épgyára, a Schlick-féle V asön töde 
és G épgyár és a G anz és T ársa V asöntő 
és G épgyár végezte. A  k isebb  o sz lopo 
kat, ko n zo lo k at, lépcső-, folyosó- és e r 
kélyrácsokat, kú tfe jeket, kályhákat eb 
b e n  az időszakban  in k á b b  a  vidéki vas

gyárak  ö n tö d é i gyárto tták .
Az íz lésesen  re n d e z e tt  k iállításon  58 

-  a  nagy  vasgyűjtési akc ióknak  áldoza 
tu l n e m  ese tt illetve ú jra ö n tö tt  -  ö n t 
vény  lá th a tó . Az ö n tö ttvas alkalm azását 
14 tab ló  fényképei, a  k o rab e li tervek és 
p ro sp ek tu so k  szem elvényei illusztrálják 

(2. ábra).
A  kiállítás m e g re n d e z é sé t a NKA 

M úzeum i K ollég ium án  felü l h a rm in c  
cé g  és in té zm én y  tám ogatta . K özülük 
ki kell e m e ln i a K an d e láb e r Rt.-t, a  Pa
t in a  O n tésze ti G yártó  és Szolgáltató  

Kft.-t, az O M BK E b u d ap e s ti helyi szer

v ezetét, v a lam in t ö n té sze ttö r té n e ti 
sz ak c so p o rtjá t

1. ábra. A kiállítás megnyitása. Balról: Wild László, dr. Vámos Éva, 
Pusztai László, Lengyelné Kiss Katalin

Új kiállítás nyílt az Öntödei Múzeumban

A  m ille c e n te n á riu m  tisz te le tére  „Vas- 
ö n té sze ti e m lék e k  a  m ú lt század végé 
rő l (1 8 8 0 -1 9 1 4 )” c ím m e l jú l iu s  11-én 
új kiállítás n y ílt m e g  az Ö n tö d e i M ú
zeu m b an .

Az ü n n ep é ly es  k e re te k  k ö zö tt tar 
to t t  m e g n y itó n  dr. Vámos É va, az O rszá 
gos M űszaki M úzeum  főigazgató ja kö 
szö n tö tte  a  m in tegy  170 m e g je le n t é r 
d e k lő d ő t  E zu tán  Pusztai László m űvé 
szettö rténész , a M agyar É pítészeti M ú
zeu m  igazgató ja  ta r to tt  röv id  e lőadást, 
m a jd  a B u d ap esti V árosvédő  Egyesület 
n ev é b en  W ild László m ű em lék v éd e lm i 
szak m érn ö k  m é lta tta  a  té m a  je le n tő sé 
g é t  (1. ábra). A  résztvevők a kiállítás 
m e g tek in tése  u tá n  m eg k ó sto lh a tták  az 
ö n té sze ti szakosztály titk á ra  által készí
te t t  k ram p a m p u lit.

A szép k iá llítású  p ro sp e k tu sb a n  is 
o lvasható , hogy  m i v o lt a  m ú zeu m  
n e m ré g  m e g b íz o tt v eze tő jének , Lengyel
né Kiss K atalinnak  a  szándéka a kiállítás 
m egrendezésével. A  k iállítás a r ra  sze
r e tn é  felh ívn i a figyelm et, hogy  a  m il 
le n n iu m o t m eg e lő ző  és követő  évtize 
d e k  M agyarországa v á ro sk é p e in e k  kia
lak ításhoz az ö n té sze t is h o zzá já ru lt a 
sok szép en  kivitelezett, m íves ön tvény  
legyártásával. M éltán  le h e tü n k  büszkék  
a száz évvel e z e lő tt é l t g á rd á ra , a  terve 
zők  á lm ait m egvalósító  m in taasz ta lo 

sokra, fo rm ázó k ra , a  vasa t m egolvasztó  
és le ö n tő  szak em b ere in k re .

Az 1867-es kiegyezéssel lé tre jö tt 
O sztrák—M agyar M o n a rc h ia  nagy  h a 

tá st gy ak o ro lt az ország  gaz 
d aságára . E kkor in d u lt  e l a 
nagy ipar látványos gyorsasá 
g ú  fejlődése . A  gépgyártás, 
a  közlekedési eszközök 
gyártása, m a jd  a  90-es évek 
tő l kezdve a villam ossági 
ip a r  ön tvényszükség le tének  
k ie lég ítésé re  a  vasöntészet, 
illetve 1880-tól kezdve az 
acé lö n té sz e t is ó riási fejlő 
d é sn ek  in d u lt.

A  k o r  h íre s  ép ítészeti 
(Ybl Miklós, Steindl Imre,
H auszm ann Alajos, A lpár Ig
nác, Lechner Ödön, Foerk Er

nő, Petz Sámuel, Ferdinánd  

Feiner és H erm ann Helmer) 

szívesen a lkalm azták  a nagy 

fesztávolságok á th id a lásá ra  
a  vasat illetve az acélt, d e  a 
k ö zé p ü le tek  és lakóházak  
te rvezésekor is kedvelték  az 
ö n tö ttvasa t, h iszen  a kő 
szépségét cso d ála to san  ki
em elte . A  N yugati és K eleti 
pályaudvar, a  h idak , a k iállítási csarn o 
kok  -  k ö ztük  a m illen n iu m ia k  - ,  a  
vásárcsarnok  és zsinagógák  m in d -m in d  
a vas ép ítészeti a lkalm azásának  szép 
példái.

El sem képze lh e tjü k  a  századvég vá
ro sa it a közvilágítást szolgáló  kan d e lá 

b e re k  n élkü l, am elyeknek  osz lopai ö n t 
vények  voltak. D e készültek  ön tö ttvas 
bó l tűzcsapok , szivattyús ku tak , korzó-

HAZAI RENDEZVÉNYEK
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ICOHTEC ’96

1. kép . A konferenciá t a  N éprajzi M úzeum ban  nyitotta m e g  A n g u s B uchanan  professzor, 

a z  ICOHTEC elnöke

A tech n ik a  tö r té n e té n e k  eredm ényes 

kuta tásához a nem zetközi tudom ányos 

összeköttetés, kapcso la t kü lfö ld i in téz 
m ényekkel, nem zetközi szervezetekkel, 
m úzeum okkal, levéltárakkal nélkúlöz- 
h e te d e n . Ezt ism erte  fe l az IU H PS (In 
te rn a tio n a l U n io n  for H istory  a n d  Phi 
losophy o f  S cience), azaz a  N em zetközi 

T u d o m án y tö rtén e ti és Filozófiai U n ió 
hoz tartozó  IC O H T E C  (In te rn a tio n a l 

C om m ittee  fo r the  H istory  o f  T ec h n o 
logy), azaz a  N em zetközi T ech n ik a tö rté 
n e ti Bizottság és az 1968 n y arán  alakult, 
az ugyancsak az IU H PS-hez tartozó  
HSTM  (H istory o f  Science, T echno logy  
a n d  M edicine), azaz a T udom ány-, 

T echnika- és O rv o s lás tö rtén e t 12. kong 
resszusán, am elyet ez  évben  Párizsban 
tarto ttak .

Az IC O H TE C  felism erte , hogy az ak 
kori id ő k b e n  m egoszto tt v ilágban is 
ápo ln i kell az országok közötti kapcsola 

tokat, s ez t a  fe la d a to t sikeresen  teljesí 
te tte . Az IC O H T E C  a  m egalakulás u tán  
m ár 1971-Íren M oszkvában ta rto tta  első  
szim pózium át, a keleti v ilágban, a h i 
d eg h á b o rú s  id ő b e n , m a jd  so rra  L en 
gyelországban (1973), a Szovjetunióban  
(1976), az NDK-ban (1978), B ulgáriá 
b an  (1980), m ajd  R om án ia  (1981) és 
Csehszlovákia (1982) a d o tt  h e lyet e  re n 
dezvényeknek. E kkor m á r rész t vettek  a 
m agyar de leg ác ió b an  bányász és kohász 
tö rténészek  is. Az 1984-ben, a K öln m el 
letti L eh rb ac h b an  re n d e z e tt  szim pó 
zium  alkalm ával az IC O H T E C  nem ze t 
közi tagsága m ár 18 ország  intézm ényei 
bő l tev ődö tt össze. További ren d e z 
vények helyei: B erkeley (1986), D rezda 
(1986), M adrid  (1988), H am b u rg  
(1989), Bécs (1991), U ppsala  (1992). 
Az IC O H TE C  ezüst év fo rdu ló já t 1993- 
b a n  Z aragózában  ta rto tta  m eg.

A rendezvényeken  e lh an g z o tt e lő 
adások a te rm észettudom ányok  és a 
m űszaki U idom ányok közö tti összefüg 
géseket á lta lában  n e m  csu p án  tö rté n e ti, 
h an e m  az a lapku ta tások  szem pontjábó l 
is vizsgálták. A kapcso lódó  tanu lm ány 
u tak  jó  a lkalm at ad tak  a  széleskörű tájé 
kozódásra, tapasztalatcserére .

K ét éve az IC O H T E C  elnöksége úgy 

d ö n tö tt , hogy M agyarország ren d ez i a 
so ron  következő k o n feren c iá já t B uda 
p esten , 1996-ban.

Az O rszágos M űszaki M úzeum  és az 
OMBKE vállalta e m ie k  m eg ren d ezésé t. 
Az előkészítő  m u n k á k  so rán  az OM BKE 
az ü lések  m egszervezését és m e g re n d e 
zését egyesületi tagok segítségével 
végezte. A  ko ráb b i hagyom ányoknak  
m eg fe le lő en  100—150 részvétellel szá
m olva ö rö m m e l vettük  tu d o m á su l,

hogy az IC O H T E C -konferenciák  tö rté 
n e té b e n  M agyarország, k öze lebb rő l B u 
d a p e s t fe lkelte tte  a világ tech n ik a tö r 
ténészeinek  az é rd ek lő d ésé t, és h a r 
m inc o rsz á g tó l k erek en  250 résztvevő, 
17 szekcióban , 180 előadás k e re té tó n  
ism erh e tte  m eg  egym ás m u n kájának  
ere d m én y é t.

A ren d ező b izo ttság  e ln ö k e  dr. Bu
chanan, Angus p rofesszor, az IC O H TE C  
e ln ö k e  volt, titkára  dr. Braun, Hans-Joa- 
chim, az IC O H T E C  fő titkára , a tem a 
tikai b izo ttság  vezetője dr. Vámos Éva, az 
O M M  főigazgatója, a  szervezőbizottság 
vezetője p ed ig  Schmidt György, az 
OMBKE ügyvezető igazgatója .

A m egnyitó  p lenáris  e lőadásokat 
augusztus 7-én ta rto tták  a N éprajzi Mú
zeum  au lájában . Dr. Kosáry Domokos, a 
rendezvény  fővédnöke üdvözlő levelé 
n ek  felolvasása u tá n  d r. A B u ch an an , dr. 
Demo Péter, d r. H . J . B raun , dr. Havas 
Miklós, dr. Szabadváry Ferenc, dr. Endrei 
Valter, S ch m id t György és d r. V ám os Éva 
üdvözölték a  szim pózium  hallgatóságát 
(l.kép).

Ezután  dr. Melwin Kranzberg profesz- 
szor tiszteletére p lenáris  em lékü lést tar 
to ttak , m elyen d r. A. B u chanan , prof. dr. 
R. Post, prof. dr. С. IV. Pursell és dr. Sza
badváry F erenc  m é lta tta  az IC O H TE C  

első e ln ö k én e k  tevékenységét, aki a 
szervezet m egalakulásátó l kezdve tavalyi 
haláláig  igen aktív tevékenységet folyta
to tt, és áldozatos m u n k á t végzett az ala
pítási célok  elérése é rd e k é tó n .

H angu la to s n ép i hangszeres tó m u ta 
tó  te tte  ünnepélyessé a m e g n y itó t A 
N éprajzi M úzeum  ku ta tó ja , Birinyi Gábor 
nagy sikert a ra to tt a  30-40-féle hangszer 
megszólaltatásával.

A ugusztus 8-án k ezd ő d tek  a szekció 

ü lések, am elyeket a  Könyves K. körú ti 

P latánus H o te l helyiségeiben bonyolí 
to ttak  le az alábbi 17 szekcióban.

1. A bányászat és kohászat nagy iparrá  
válásának  tö r té n e te  a II. v ilághábo 
rú ig . (M eg h ird e te tt e lőadások  szá
ma: 22)

2. A kom m unikác ió s fo rm ák  fejlődése, 
a techn ika  hatása az in frastruk tú rá 
ra. (23 előadás)

3. Z en e  és tech n ik a  (23 előadás)
4. A p u sk a p o r tö r té n e te  (23 előadás)
5. A M arslakók: a  m agyar em ig ráns tu 

dósok  és a tech n ik a  h á b o rú b a n  és 
b é k é b e n  (10 előadás)

6. M űszaki m úzeu m o k  és techn ika tö r 
té n e t (17 előadás)

7. A szabadalm ak je len tő ség e  a  techn i 
k a tö rté n e tb e n  (7 előadás)

8. G épek  és gépra jzok  a  korai ú jkor 
b a n  (13 előadás)

9. A m érnökképzés összehasonlítása 
perspek tívákban  (16 előadás)

10. A távfűtés tö r té n e te  (4 előadás)
11. A te c h n ik a tö rté n e t változó perspek 

tívái (5 előadás)
12. A ku ta tás és fejlesztés tö rté n e te  

(4 előadás)
13. A m ézer- és lézertechn ika  tö rté n e te  

(5 előadás)
14. Az in fo rm atik a  m ú ltja  és je le n e  

(8 előadás)
15. Az e lek trom osság  társadalm i fogad 

ta tása (5 előadás)
16. A techn ika  h istográfiája, a  technok 

rác ia  (5 előadás)
17. K ülönleges tém ák  (5 előadás)

Az 1. szekció m egszervezését az OMBKE 
T H B  vállalta m agára. Az alább iakban  -  
la p u n k  arcu la tán ak  m egfe le lően  -  rövi-
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d e n  ism erte tjük  a  szekcióban  e lh an g zo tt 
előadásokat.

Csath Béla szekció- és egyben az első  
ü lést levezető e ln ö k  m egnyitó ja  u tán  
augusztus 8-án az alább i e lőadások  
h angzo ttak  el:

Zsámboki László: A bányászat és kohászat 
évezredes szerepe a  m agyarországi nagy 
ip a r  k ialakulásában .

A bányászat és kohászat nagy szere 
p e t já tsz o tt M agyarország állam m á 
alakulása u tá n i években  is. A 14-15. 

században M agyarország te rm elte  az 

eu ró p a i arany  kb. 80% -át, és az ezüst 
25% -á t A kősó bányászata és külföld 
re  szállítása is ig en  je le n tő s  volt. Réz- 
te rm elése az egész világ gazdaságát 
befolyásolta, kü lö n ö sen  altkor, am i

ko r a Thurzó-Fugger-(é\e vállalkozás 

lé trejö tt. A 19. századig a legnagyobb 
m é rték b en  a bányászat és a  kohászat 
já ru l t  hozzá az ország  fejlődéséhez. 
Igen  je le n tő s  volt az 1735-ben m eg 
in d u lt bányászati és kohászati felső 
fokú  képzés, am i a  te rm észettudo 

m ányos ku ta tás m e g in d u lásá t is j e 

len tette .

Sulding, Lolher: A lex a n d er v on  H u m 
b o ld t (1769—1859) és a  bányászat és ko 
hászat az U ral és Altáj v idékén  kohászati 
szem pon tbó l

Molnár László: A k ét C horin szerepe a
nagy ipar k ia lak ításában

Ezután  Benke István vezette  tovább a 
szekció m unkáját.

Friedrich, Toussaint: A n é m e t vas- és acél

ipari ku ta tások  és fejlesztések a 19. és

20. században

Tóth János: S zénh id rogén-bányászatunk  
nagy iparrá  válásának m űszaki-technikai 
h á tte re

Speri, Gerhard: Az o sz trák -m agyar vasdi

nasztia k é t családjáról, a  K erpelyekről és 

a Seefeh In erek rő l

Molnár László vezetésével az alábbi e lő 
adások han g zo ttak  el:

Kőbányai Ferenc: Az oroszlányi szénbá 
nyászat kialakulása

Michael Mende: V asöntészet a vasm űvek 
helyeitől távol. A  vaskohászat fejlődése 
az észak-ném etországi k ik ö tő k b en  1750 
ó ta

Horváth János -  Pálovits Pál: A m agyar 

a lu m ín ium kohászat tö r té n e te  kezdettő l 

fogva a  2. v ilágháborúig

Az e lő ad ó  á ttek in té s t a d o tt  az alum í
n ium elek tro líz is  k ialakulásáró l Ma
gyarországon. B em u ta tta  azt az ipari 
h á tte re t, m elynek  kö rü lm ényei kö 
zö tt 1935-ben lé tre jö tt a  m agyar alu 

m ín ium gyártás, 14. o rszágkén t csat
lakozva a világ a lu m ín iu m term e lő i 
hez. Ism erte tte  a m agyar a lu m ín iu m 
k o h ó k  lé tesítésének  körü lm ényeit, 
m űszaki színvonalukat, é rték e lé s t és 

összehasonlításokat m u ta to tt b e  a 
nem zetközi színvonallal.

Friedrich, Toussaint elnökletével az alábbi 
h á ro m  előadás h a n g z o tt e l a szekció 
ban:

Paulinyi Ákos: T ech n o ló g ia  és a  m u n k a 
helyek: a  kavarás (th e  p u d d le r)

Helmut, Maier: A célöntés, főzőedények 
és au tó ipar, kohászati és techno lóg iai 
esélyek és p ro b lém ák  az a lu m ín iu m ró l
1930-ig.

A Solymár Károly — Komamik János -  Szűcs 

Lajos szerzőhárm as e ladását Solym ár Ká

ro ly  ta rto tta  m eg  A m agyar tim földgyár 
tás kezdete  és fejlődése a 11. v ilághábo 
rú ig  cím m el.

Az első m agyar tim földgyárat M oson 
m agyaróváron  helyezték üzem be 

1934-ben. Ez a gyár 1940-ben 13 

k t/é v  te rm elésével a  világ teljes tim 

fö ldgyártásának közel 1% -át te tte  ki. 
A m ásod ik  tim földgyár A jkán é p ü lt 
fel, ah o l kedvező feltételek  voltak az 
a lu m ín iu m ip a r te lep ítésé re . Az 
1941-ben m eg kezdett Ajkai E rő m ű  a 

tim föld- és a lu m ín iu m k o h ó  en e rg ia 

bázisává v á lt  A h arm ad ik  tim föld- 
gyár A lm ásfüzitőn é p ü lt a  II. világhá 
b o rú  alatt, d e  1944 végén  g ép e it le 
szerelték, és N ém etországba szállí
to tták . A h á ro m  tim földgyár a ké 
sőbbi nagyarányú fejlesztés alapjául 

szo lgált

Az első este a  budavári M átyás-tem plom 
b a n  o rgonahangversenyen  vettek rész t a 
hallgatók , a h o l B ach, H än d e l, S chubert, 
Liszt-művek han g zo ttak  e l Hoch Bertalan 
és Nyilas Tünde közrem  űködésével.

♦ ♦♦

1996. augusztus 9-én az 1. szekció Soly
már Károly elnökletével foly tatta m u n 
k á já t

Zeithammer, Kari: A zólyom brézó-kisga- 
ram i iparvasút és m ozdonygyártás az 

egykori Felső-M agyarországon.

Várhelyi Rezső: A m agyar alum ínium fél- 
gyártm ány-gyártás nagy iparrá  válása a l l .  
v ilágháborúig .

Az alum ínium félgyártm ány-gyártás 
k ezdeté t lehetővé tevő felté te lek  és 

körü lm ények  áttek in tése , a színes
fém -félgyártm ányokat e lőállító  üze 
m ek b erendezései, a vállalatok által 
gyárto tt választék m inőségi és 
m ennyiségi adatai, az alkalm azott 
techno lóg iák  fejlődése.

Réti Vilmos: Az ipa ri fo rrada lom  je le n tk e 
zése a K árpát-m edence vaskohászatában 
a 19. században.

Az angliai ipari fo rrada lom  a 19. szá
zad  k ö zep ére  m ár e lé rte  a K árpát
m e d e n c e  h a tá ra it is. I tt  a  vasgyártás 
te rü le té n  a  fo rrada lm i átalakulásnak 
k é t lépcsője közül az első  a kavaró 
h e n g e rlő  fin o m ító  m űvek e lterjedé 
séb en  je len tk ez e tt, kiszorítva a  friss
tűzi kovácsvasat, továbbá a hengerso 
ro k a t és a  kovácsoló h ám o ro k a t. A 

m ásod ik  h u llám  a Bessem er- és Mar

tin-eljárások átvételét je le n te tte , fo
lyam atosan felszám olódo tt a  kavart- 
vas. E ttől kezdve a folytvas vette á t  a 
vezető  szerepet, m ely a 19. század vé
géig  egyeduralkodóvá v á lt

Laár Tibor: A 19. századi osztrák-m agyar 

vaskartell a  te c h n ik a tö rté n e t tük rében .

Visszatekintve a  19. század technikai 
alkotásaira, végigkövethetjük az t a 
ro h am o s fejlődést, m elyben  a fősze
r e p e t  a nagyüzem i vasgyártás já tszo t 

ta  azzal, hogy  egyre nagyobb meny- 

nyiségben  bocsá to tta  rendelkezésre  

a j ó  m in ő ség ű  vas- és acélanyagokat 
A gyorsü tem ű fejlődés, az an n a k  gaz
dasági h á t te ré t m e g te rem tő  tőke 
k o n ce n trác ió  nélkü l n em  jö h e te t t  
vo lna lé tre . A k ialakult k é t v á ltoza t 
az állam i tu la jd o n  és a részvénytársa

sági fo rm a a lap ján  a te rm elő  vasgyá

rak  a kiegyezés u tá n  éln i tud tak  a 
m e g k ap o tt alkotm ányos lehetőség 
gel, m égis az országos vaspiacon 
fe n n á llo tt versenyhelyzet a vasgyárak 
gazdasági alap jának  összeomlásával 

fe n y e g e te tt A m o n a rc h ia  vasgyárai a 

fenyegető  csőd  küszöbén -  legin 
k ább  az ango l vasipar d ö n tő  fölénye 
m ia tt -  1885-ben felism erték érdek- 
k ö zö sség ü k e t és kartell lé trehozásá 
b a n  egyeztek m eg, m elynek védelm e 
a la tt m e g in d u lh a to tt korszerű  tech 

n ika i fejlődésük.

Sekso, Ante: A ho rvát A n ton  Lucie (Lu 
cas kap itán y ). Az o la jipar ú ttö rő je

Záribnicky, Milos: A bányászati szektor 
hanyadása és e n n e k  historiografikai- és 
tá rsadalm i következm ényei.

A  m ásod ik  n a p  utolsó  ülésszakának el
n ö k i te e n d ő it ism ét Csath Béla lá tta  el. 
K ét előadás h a n g z o tt el.

Patay Pál: A h a ra n g ö n tés  első  ezer éve 
M agyarországon

A h a ra n g o k  használata M agyarorszá
g o n  a kereszténység felvételével te r 
j e d t  e l a  11. században. Az első  írásos 
a d a t 1241-ből származik. A 16. és 17. 
században a  tö rök  m egszállás követ
k ez téb en  a  h a ra n g ö n tés  igen  visszae-
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s e tt  Az a ranykor II. Jó z se f 1785-ös 

tü relm i re n d e le te  u tá n  köszön tö tt 

b e , ek k o r az á llan d ó  m űhelyek  m el
le tt vidéki v án d o r h a ra n g ö n tő k  is 
m ű k ö d tek  E rdé lyben  és Észak-Ma- 
gyarországon. Ez az a ranykor egé 
szen a 19. század közepéig  ta rto tt. 
1860-ban húsz h a ra n g ö n tő  m űhely  
d o lgozo tt az akkori M agyarországon. 
A  közlekedés ko rszerűsödése , a  szál
lítás leh e tő sége  és a  tech n o ló g ia  fej
lődése n éh án y  m ű h e ly  ü zem m é ala
ku lását te tte  lehetővé . A  II. világhá 
b o rú  k itö réseko r m á r  csak tíz m ű 

hely  m ű k ö d ö tt M agyarországon.

Lengyelné Kiss Katalin -  Pilissy Lajos: Ma
gyarország h a ra n g ö n tész e te  az első  vi
lá g h áb o rú  u tá n

Lengyelné Kiss K atalin  ism erte tte  az 
ősi hagyom ányokon  alapu ló  b ro n z 
h a ra n g o k  ö n téstechno lóg iá já t, a h o 
gyan a  so p ro n i S eltenho fer- és a  b u 
d apesti Slezák cég kész íte tte  a h a ra n 
g o k a t  Az acé lh aran g o k  ö n té se  1918- 
b an  k ez d ő d ö tt D iósgyőrött. M agyar 
szabadalom  a Jen ey -O borz il-fé le  ré 
se it a lu m ín iu m h a ra n g  ön tése . Művé
szi kivitele m ia tt h az án k  sok helyszí
n é t  ékesíti.

Csath Béla szekcióelnök zárszavában 

összegezte a  bányászati-, o la jipari és a 
kohászati te rü le trő l e lh an g z o tt e lő ad á 

s o k a t A szekcióelnök rem é n y ét fejezte 

ki, hogy  az e lh an g zo tt e lőadások  a ké 
sőbb iekben  szaklapjainkban m egjelen 
n ek  m ajd, vagy egy-egy ip a rtö rté n e ti ü lé 
sen  e lőadásra  k erü lnek . M egköszönte az 
e lő ad ó k  közrem űködésé t, és b ezárta  a 
szekció ü lé s é t

A m ásodik este  a résztvevők a „Hu
n yad i” k irándu lóhajóval esti városnézé 
sen  vettek  ré sz t A m e g je len tek e t kö 
szöntve C sath  Béla többek  közö tt a  kö 
vetkezőket m o n d o tta : „H a a D una tö r té 
n e té t nézzük, az sok esem énynek, árvíz
n ek  volt szem tanúja. A folyó k é t p a rtjá t 

h id ak  kö tik  össze, s így a  D u n a  n é p e k e t 
és k u ltú rá k a t is összekötö tt az évszáza
d ok  folyam án m in d  a m ai napig . Kívá
n o m , hogy a résztvevők szép és kellem es 
em lék e k e t vigyenek m agukkal, akár kö 
zeli, akár távoli o rszágban  laknak .”

A szekcióelőadások augusztus 10-én 
fejeződtek  be . Este az érd ek lő d ő k  egy 
Jászai M ari té ri kávéházban  dzsesszelő- 
adáson  vettek  részt, aho l a ze n é t többek  
k özö tt az IC O H TEC  fő titkára  és kollé 
gái szolgáltatták.

V asárnap  d é le lő tt a  zá ró ü lést a  N em 
zeti G aléria e lő a d ó te rm é b e n  ta rto tták , 
ah o l az ICOHTEC. e ln ö k e  és fő titkára  
összegezték a h á ro m n a p o s  előadásso 
ro za t e re d m é n y e it  E zt a  szekcióelnö 

kök beszám oló ja  követte. B uchanan  
e ln ö k  zárszavában m egköszön te a  m a 
gyar szervezőbizottság kiváló m u n k á já t

s a következő sz im pózium ra m eghív ta  a 

te ch n ik a tö rtén e ti szakem bereket, m e 
lyet B e lg ium ban , L iege-ben re n d e zn ek  
1997-ben.

A hivatalos p ro g ra m  kiegészítő je 
k é n t k o n fe ren c ia  u tá n i k irándu lások ra  
k e rü lt  sor. K ét fé lnapos k irán d u láso n  és 
k é t  fé lnapos tú rá n  le h e te tt  rész t venni. 
Az egyik fé ln ap o s tú ra  k e re té b e n  m úze 
u m o k  (O rszágos M űszaki M úzeum , 
K özlekedési- és Ö n tö d e i M úzeum ) láto 
ga tásá ra  k e rü lt  sor, a  m ásikon  Szent
e n d ré re  lá togattak  a  résztvevők, és 
hazafelé A q u in c u m o t is m eg tek in te t 

ték. Az egyik k étn ap o s k irándu láson  
Eszak-M agyarország szépségeivel (Eger, 
Ó m assai k o h ó , R udabánya, M iskolci 
Egyetem ) ism erk ed h e tte k  m eg  a részt
vevők, m íg  a negyedik  k irán d u láso n  a 
D u n án tú l egyes nevezetességet (M agyar 
A lu m ín iu m ip a ri M úzeum , Ajkai Üveg 
gyár, H e re n d i P o rce lán m ú zeu m ) lá to 
g atták  m eg.

Ez a szim pózium  is olyan é rte lem b en  
vo lt ered m én y es, hogy közelebb  hozta 
egym áshoz a  világ techn ikatö rténészeit, 
akik k icseré lhették  ism erete iket, és a  kü 
lön b ö ző  o rszágokból érkezettekkel kap 
cso la tokat te rem th e ttek .

R em éljük , hogy a külfö ld i vendégek  
j ó  benyom ásokkal u tazha ttak  haza, s 

egyesü le tünk  jó  h ír é t  ö reg b íte ttü k  a mil- 
le ce n ten á riu m  évében  m eg re n d ez e tt 
szim pózium m al. Csath Béla

ELNÖKSÉGI HÍREK

A szeniorok tanácsának ülései

A szeniorok tanácsa 1996. m ájus 9-én és 

szep tem ber 12-én ta rto tt ü lést az egye

sü let Fő u tca i k özpon tjában .
A m ájus 9-i ü lé sen  Szebényi Ferenc, a 

tanács vezetője tá jékozta tta a m eg jelen t 
tanácstagokat a legu tóbb i, m árcius 14-i 
ülés ó ta  tö r té n t je le n tő se b b  egyesületve 
zetési esem ényekrő l, így a  m árcius 21-i 

rendkívüli, és az április 25-i so p ro n i ren 

des e lnökség i ü lésrő l. Ezután a  tanács 
kegyelettel em lékeze tt a  vára tlanu l el 
h u n y t Kreffly Gábor tiszteleti tagra, az 
egyesület egykori e ln ö k é re , az érem b i 
zottság vezetőjére.

A tanács m un k a terv én ek  m egfelelő 

en  Horváth László tanácstag  írásban  is 

e lő terjesztette  az ön tésze ti szakosztály 
vezetőségével e lőzetesen  egyeztete tt ja 
vaslatát az egyesületi tagdíj m egállap ítá 
sára vonatkozóan . Az anyag éles v itá t vál
to tt ki a  je len lévők  között. A n em  telje 
sen egységes vélem ények az alábbiakban  

foglalhatók  össze:

-  tudom ásu l kell venn i, hogy  a tagdí

ja k  önm ag u k b an  csak tö red é k é t tud 

já k  fedezni a  tagsági ille tm énykén t 

kap o tt valam elyik egyesületi lap  kia
dási kö ltségeinek, hiszen az aktív 
m unkaviszonyú tagoknak legalább 
4000 Ft évi tagdíjat kellene fizetniük 
ahhoz , hogy az egyesületi lapok e lő 

állítási költségeit a  tagdíjak fedezzék, 

tám ogatók  nélkü l a lapok kiadása el 

lehe te tlen ü ln e ;
— a többségi vélem ény en n e k  e llen é re  

fe n n ta rtan d ó n a k  íté li a lap ju tta tás 
edd ig i ren d szeré t a  p o n to s  tagdíjfize 
tés fejében . A tanács ezzel összhang 

b an  álló  m eggyőződése, hogy a  lapok 

je le n tik  a tagság és az egyesület kö 

zö tti legszorosabb kapcsolatot;
-  a tagdíjfizetési késedelem  ese té n  rö 

vid  a  negyedévi tü relm i idő , a szak
lap  k ü ldésének  beszü n te tésé t je le n 
tő , tervezett szankciókhoz a  tagság 
szétszórtsága m iatt, a  tü re lm i id ő t 

legalább  fél évben célszerű m eghatá 
rozni;

-  az egyetem istáknak a d o tt edd ig i tú l

z o tt tagd íjengedm ény  m érték é t cél
szerű  felülvizsgálni;

-  a  je le n le g i tagdíjfizetési kedvezm é 
nyek (70 év feletti nyugdíjas tagok és 
tiszteleti tagok) fenn ta rtása  indokolt, 
d e  nagyobb súlyt ke llene  adn i az ö n 

k én tes tagdíjbefizetéseknek;

-  m eg fo n to lan d ó  a  jövedelem arányos 
tagdíjfizetési rendszer bevezetése ö n 
bevallásos alapon .
Az ezu tán  következő kö te tlen  m eg 

beszélésen fe lm erü lt egy b udapesti te rü 

le ti osztály felállításának indokoltsága, 

mivel sok nyugdíjas bányász, kőolajos és 

kohász tagtárs él a  fővárosban, akiket a 
szakm ai szerveződés je le n le g  n em  tud  
hatékonyan  és eredm ényesen  összefog
n i. Míg vidéken  a  helyi szervezetek kere 
téb en  h a tékonyan  m űködik  az egyesület 

(kü lön  nyugdíjas b ará ti társaságokkal 

is), B udapesten  e n n e k  sem m i nyom a. 

Csak egy b u d ap esti osztályszervezet felál
lítása és a k lubkérdés m egoldása je le n t 
h e tn e  e lő re lé p é s t

F elm erü lt an nak  szükségessége, hogy 
a je len leg  eléggé kusza k ép e t m utató, 
szakm áinkat is érzékenyen é rin tő  társa

dalm i szerveződések céljairól, hatásköré 
rő l (pl. a bányász- és vasas szakszervezet,

4 4 0
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a fö ld tanosok és energetikusok  társasá
gai, a  m ém ö k k am ara , a kü lönböző  bá 
nyász- és kohászszövetségek, egyesülések 
stb.) á tfogóbb k ép e t kell k ap n ia  a  tagság 
nak, s ez egyesületi fe ladat volna. Az ér 
dekvédelem  ugyanis a  sok szervezet kö 
zö tt egyre inkább  elsikkad. A tanács ja 
vaslata az, hogy a fő titkár állíttassa össze 
az é r in te tt szervezetek tevékenységi jegy 
zékét, s a  szaklapokban ism ertesse.

Kassai Lajos, a  kőolaj-, földgáz- és víz
bányászati szakosztály tanácsi képviselője 
b e je len te tte  lem ondását, m e r t a tanács 
m ű k ö d ésé t feleslegesnek tartja. Ősz Ár
pád, a  szakosztály e ln ö k e  íg é re te t te tt ar 
ra, hogy a  tanácsba m ás tag o t delegál.

A szep tem ber 12-i ü lésen  Szebényi Fe
ren c  elnök  tá jékoztatta a  tanács tagjait 
az előző  ü lés ó ta  tö r té n t je le n tő se b b  ese 
m ényekről, így a  jú n iu s  27-én T apo lcán , 
valam in t a szep tem ber 6-án Selm ecbá 
nyán ta rto tt elnökség i ü lésrő l és a né 
m etországi S chneeb erg b en  ren d e ze tt 8. 
n é m e t bányásznapról.

Ezután Kárpáty Lóránt, m in t az új 
alapszabály-tervezet egységes szövegét 
összeállító bizo ttság  tagja, beszám olt a 
b izottság m unkájáró l, és az új alapsza
bályban tervezett fon to sabb  változtatá 
sokról. E lm ondta, hogy a  szeniorok  ta

nácsának  ajánlásai is helyet kap tak  a te r 
vezetben.

ÚTI BESZÁMOLÓ

Szlovákiai tanulm ányút

Az O rszágos M űszaki M úzeum  Ö n tö d e i 

M úzeum ának  m u n k a tá rsa i is rész t vet

tek azon  a  ta n u lm á n y ú to n , am elyet 
egyesüle tünk  ö n té sze ttö r té n e ti szakcso 
p o rtja  szervezett sz ep te m b er 20—22. kö 
z ö tt a  rozsnyói Bányászati M úzeum  (Ba- 
n ícke  M úzeum ) m eg tek in tésé re .

Az O M BK E-nek és az Ö n tö d e i M úze

u m n ak  tö b b  év tizedes b a rá ti és szakm ai 

kapcso la ta  van  a  kelet-szlovákiai m űsza 
ki m úzeum okkal. É vtizedekig kölcsönös 
tudom ányos egy ü ttm ű k ö d és folyt a  kas 
sai M űszaki M úzeum  kohászati részlegé 
vel, pl. a  felvidéki bányászati és kohásza 

ti ip a rtö rté n e t ku ta tása  te rü le té n . 1985- 

b e n  „F öldünk re jte tt k incse i” c ím m el a 

rozsnyói Bányászati M úzeum  szép kiállí 
tással m u ta tk o z o tt b e  az Ö n tö d e i M ú
zeum ban .

Az ide i ta n u lm á n y u ta t ez u tó b b i m ú 
zeum  m eghívása a lap ján , a  kapcsolatok  
felelevenítése cé ljából szerveztük m eg. 

Josef Csobádi igazgató és Ladislav Herényi 
igazgatóhelyettes nagy gondossággal ké 
szítette e lő  u tu n k a t.

A látogatás első  n ap ján  egy üzem elő  
v asö n tö d é t te k in te ttü n k  m e g  K unová 
T ep licán , azaz K u n tapo lcán . K untapol- 

ca vaskultúrája a  18. századra nyúlik 

visz-sza, am ik o r a  vasöntvényeket közvet
len ü l faszenes vasolvasztó tó l ö n tö tték . 
G enerációk  n ő tte k  fel itt, neves öntész 
m este rcsaládok  gazdag íto tták  a  szakm ai 
k u ltú rá t m űvészi igényességgel készíte tt 
vasöntvények gyártásával. A  m ai n eh é z  

gazdasági kö rü lm én y ek  k ö zö tt is -  jó lle 
h e t  e rő se n  m e g csa p p an t kapacitással -  
íg é re tesen  m űk ö d ik  i t t  egy vasön töde  a 
tűzálló  anyagok a lapanyagá t szolgáltató 
„M agnezit” bányászati k o m b in á t k ere te 
in  belü l. K ét h idegszeles k u p o ló b a n  ol
vasztanak, a fo rm ázást tú lnyom óan  kéz

zel, k isebb m é rté k b e n  form ázógépekkel 

végzik. T erm ék eik  k im o n d o ttan  díszes, 

o rn am e n tá lis  m otívum okkal ékesített, 
ú n . nosztalgianövények, am elyeknek jó  
p iaco t találtak N yugaton  és G ö rö g o r 
szágban. K ülönösen  nagy az érdek lő d és  
a többféle  m ére t-  és alakváltozatban ö n 
tö tt  kandallóön tvények  i r á n t

Következő állom ásunk  C seh iekre 

(Stítn ik) vezetett, ah o l a falu  csodálatos 
gótikus stílusban  fen n m a ra d t m űem lék 
tem p lo m át a n é h á n y  éve folyó m űem 
lékvédelm i m unkála tok  irányítója, Edita 
Kusnierova m űvészettörténész és Gábor 

Thököli archeo lógus m u ta tták  b e  n e 

künk . C seh iek  a szó szlovák töve (stít) 

a lap ján  pajzsot j e l e n t  K örnyékén, a Gö- 
m ör-Szepesi E rchegységben a  vasércle 
lőhelyek, a bőséges vizek és a faszén ége 
téséhez szükséges e rd ő k  seg íte tték  elő  a 
vasművesség fe llen d ü lé sé t A vasércek 
bő l e re d e tileg  közvetlen redukcióval, 

p rim itív  g ö d ö r vagy tál alakú  olvasztóból 

nyerték  a vasat, m ajd a  14. században 
m egjelenő , 3-4 m  m agas aknás k em en 
cébő l m ár víz ikerék-m eghajtású fúj ta 
tokkal fokozták az é rcekbő l tö r té n ő  re 
d u k c ió t  E vízikerék-m eghajtás te tte  le 

hetővé a kovácsolást, a farkas- vagy h o m 

lo k m űköd te tésű  verő rendszerek  kialakí
tá s á t E kovácsm űvekben, h ám o ro k b an  
zúzták az é rc ek e t is, f inom íto tták  a va
sat, és készítették a veretes, később igen  
nagy h írn év re  szert te tt pa jzso k a t kar 
d o k a t  1344-ből szárm azó írás szám ol be 

egy vízikerékkel m ű k ö d ő  h ám o rró l, ez 
az első em lítés a tö rté n e lm i M agyaror 
szág te rü le tén . Az 1300-as években e rő 
te ljesen városiasodó C sehiek  egyre gaz
dagabbá v á lt C ím eréb en  is m eg je len t 
az üllő, a kalapács és a  fogó, igen  fontos 
kézm űipari kö zp o n ttá  fe jlő d ö tt
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Az ü lésen  résztvevő Schmidt György 
ügyvezető igazgató tájékoztatta a  taná 
cso t a rró l, hogy az új könyvtár-, klub-, 
irodahely iség  tervezési m unkája  a  Múze
u m  krt. 3. sz. a la tt folyam atban van, az 
átalakítás tervezett h a táride je  -  a  p á rto 
lótag-vállalatok anyag-, m unkaerő - és 
pénzügyi seg ítségére számítva -  decem 
b e r  vége.

A h a tá r id ő  tartha tó ságára  vonatkozó 
an  erő s kételyek m erü ltek  fel a  je len lé 
vőkben.

A tanács a n ó g rád i osztályszervezet 
nyugdíjasainak m eglátogatását ok tó b e r 

m ásodik  felére  tűz te  ki.
Kárpáty Lóránt

M indezt a  gazdagságo t a m eg tek in 

te tt  gó tikus tem p lo m  is tükrözi. A tem p 

lom  büszkesége ép ítészeti, falfestészeti 
gazdagságán , a karza toka t d íszítő  kö 
zép k o ri céh jelvényeken , a  gó tikus fafa- 
ragású  s ta llum on  túl a  h íres  iglói Gáli 
m este r által 1454-ben ö n tö tt  b ro n z  ke 

re sz te lőm edence .

H ázigazdáink  ezu tán  az Andrássyak 
U N ESC O -tám ogatással p om pásan  felú 
j í t o t t  b e d é r i vadászkastélyába k ísértek  el 
m in k e t, am ely  n é h á n y  évi szü n e t u tán  
ism ét a lá togatók  ren d e lk ezésé re  áll. A 
kastély tárgyai közül k ü lö n ö sen  az ép ü 

le t  fű tésé re  alkalm azo tt ön tö ttvas kály

h á t, az ún . Bolyai-kem encét, valam in t a 
p a rk  szép ön tö ttvas szobra it és k ande lá 
b e re it  csodáltuk  m eg.

M ásnap  Rozsnyó fő te rén e k  je llegze 
tes felvidéki bányavárosi k é p é t és ép ü le 

te it te k in te ttü k  m eg, m ajd  a  m úzeum  

egyik új kezdem ényezését ism ertük  

m eg . A város ce n tru m áb a n , egy rég i ke 
re skedő i u d v arházban  nyito ttak  egy ki
sebb  k iá llító term et, aho l időszaki kiállí 
tá sokat ren d e zn ek . Je len leg  m in tegy  el 
lenszo lgálta táskén t a m úzeum  részére 
n y ú jto tt tám ogatásért, a  k u n tapo lca i ö n 

tö d e  állítja ki m ú ltján ak  relikviáit, do k u 

m e n tu m a it és m ai te rm ékeit. Ez a kiállí 
tás j ó  p é ld a  arra , hogy a te rm előüze 
m ek  szívesen segítik  a m űszaki m úzeu 
m o k  tevékenységét, h a  azért valam i el
lenszolgálta tást, rek lám o t, b em uta tkozá 

si le h e tő ség e t -  végső so ro n  potenciális 

p ia co t -  rem é lh e tn ek .
Rozsnyó környéke tö b b  p o n to n  

összekapcsolódik  az A ndrássyak tö rté 
netével. N éhány  éve visszakerült helyére 
a  fő té ren  álló egykori szoborcsoport, 
Horuay János, Szarmniolszky Ödön és Ri
chard Bemdl m ü n c h e n i ép ítész szecesszi
ó s alkotása, am ely Andrássy Franciskát, az 
e lese ttek  seg ítő jé t ábrázolja.

F elú jíto tták  a K rasznahorkaváralja 
községben  a  sz in tén  A ndrássyak által 
é p íte tt, s 1909-ben m egny ito tt G alériát. 
L egnevezetesebb  festm énye Paaka Fe-
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rene 1910-ben készü lt .A ttila  h a lá la ” c. 
m űve. A  faluban  e g y é b k én t a  környék  

m agyar ajkú  községei egy d íszesen  fara 
g o tt kop ja fá t állíto ttak  a m illecen tená- 
rium  tiszteletére.

A  g a léria  m eg tek in tése  u tá n  felka 
p aszkod tunk  a k raszn ah o rk ai várba is. A 
festői fekvésű rom an tik u s  vár szinte tel

je s  é p ség é b en  m e g m arad t. A várudva 

ro n  ö rö m m e l fedeztük  fel a L án c h íd  
szereléséhez szállított, az A ndrássyak 
d e m ő i vasön tödéjébő l szárm azó ke 
resz tta rtó  öntvényt.

Ezután  te k in te ttü k  m eg  a  rozsnyói 
Bányászati M ú z e u m o t A m ú z e u m o t e 

század első  éve iben  sz in tén  az A nd 
rássyak alap íto tták , a  helység  és vidéke 
h o n ism ere ti é r té k e in e k  m eg ő rzésé re  és 
közkinccsé té te lé re . Mivel ezen  a  vidé 
k en  egészen  a  le g u tó b b i idők ig  a bányá 
szat volt a  m eg h a tá ro zó  iparág , a m úze 
um  Bányászati M úzeum  név en  nyílt 
m eg  1905-ben.

A  m ú zeu m  1965 ó ta  rende lkez ik  

k ü lö n  bányászati és kohászati tárlatta l. 
K öm yezeti-term észetrajzi, kőze ttan i és 
nép ra jz i tá rla ta ik  az é rd e k lő d ő k  szé

les k ö rén e k  nyú jtanak  m a ra d a n d ó  él 
m ényt.

A leg u tó b b i években  zárva volt a  m ú 
zeum , m a m á r azo nban  a bányászati és 
a  kohászati, valam in t a  te rm észettudo 
m ányi tá rla t te ljesen  felújítva, új e lre n 
d ezésb en  te k in th e tő  m eg. M indenk i 
n ek , aki kíváncsi a bányászati és kohá 

szati szakm ák tö rté n e té re , aki gyönyörű 

bányászzászlókat és e re d e ti bucakem en- 
cét, csodálatos „ tü re lem üvegeket”, ková
cso lt és ö n tö tt  d ísztárgyakat, ásványokat 
és ön tö ttvas kályhákat szere tne  m egnéz 
n i, an n a k  igazán  j ó  szívvel a ján ljuk  ez t a 
kiállítást. A felira tok  szlovák, n ém et, an 

gol és m agyar nyelven olvashatók. A zt a 
gyakorla tukat k ö v e ten d ő n ek  tartjuk , 
hogy  a kiállítás k e re te in  b e lü l m egtalál 
ták a  m ó d já t an nak , hogy a m ú z eu m o t 
tám ogató  cégek, vállalkozások részére 
bem utatkozási le h e tő ség e t biztosítsa 
nak . (Ez o t t  a  rek lám  helye.)

N agyon gazdag  a term észetrajzi tár 
la t is. I t t  is a b őség  zavarával kü zd ö ttek  a 

kiállítás rendező i. A környék  oly gazdag 
te rm észeti szépségekben, ritkaságok 
b an , hogy fájó szívvel ke lle tt le m o n d an i 

u k  egy-egy kincsük  bem u ta tásá ró l ah 
hoz , hogy a tá rla t n e  hasson  túlzsúfolt 
nak.

B úcsúzóul sz ep tem b er 22-én reggel 
m ég  m e g tek in te ttü k  a M ária m ennybe 
m e n e te le  tiszte letére  szentelt, a  18. és 
19. század fo rd u ló ján  é p ü l t  püspök i szé
k esegyházat A  tem p lo m  legértékesebb  

d arab ja  a S zen t A nnát, a  bányászok vé

d ő szen tjé t harm adm agával ábrázoló  ké 
sőgótikus táb lakép . Ez a  m ásodik  leg ré 
gebb i, bányászati je le n e te t  is ábrázoló  
o ltá rk ép  K özép-E urópában , 1513-ban 
festették . A kö zp o n ti alakok h á tte ré b e n  

az ism ere tlen  m e ste r  a középkori bá 
nyászkodás és kohászkodás fon tosabb  
m o zzan a ta it ig e n  é le th ű e n , s a  város ko 
rabe li k ö rn y eze té t m eg ö rö k ítő  tá jba h e 
lyezve ábrázolta .

V end ég lá tó in k n ak , C sobád i Jó z se f 
m ú zeum igazgatónak  és kollégáinak  ez 
ú to n  is köszönjük  a  m eghívást, a  k itű n ő  
szervezést és szíves ven d ég lá tásu k a t 
G ra tu lá lu n k  az új kiállítások ren dezésé 

hez, további m u n k á ju k h o z  sok sikert és 
j ó  szerencsét k ívánunk.

Nyizsnyánszky Tibor

KÜLFÖLDI RENDEZVÉNYEK

8. német bányásznap

A 8. n é m e t bányásznapot, am ely  h a t 
évenkén t kerü l m egrendezésre , 1996. j ú 
lius 19-22. között e lőször ta rto tták  a 

szászországi S chneeb erg b en .

A bányásznap S ch n eeb erg b en  tö rté 
n ő  m egrendezése  k ö tőd ik  a  helyi ezüst 
bányászok sikeres b é rh a rc án ak  500. év
fo rdu ló jához, valam in t a bányászváros 
m egalapításának  525. évfordulójához: 
S chn eeb erg  városa 1481-ben m egkap ta 

a szabad bányászvárosok privilégium ait.
Az ún . ezüstú t m e n té n  1220 ó ta  folyt 

az ezüst, arany, cink, kobalt, b izm ut, ka
o lin , szerpen tin , do lo m it, szén és az 
u rán  bányászata, valam in t az előkészíté 
sük. S chn eeb erg  az ezüst-, a  kobalt- és az 

u ránbányászat közpon tja  volt.

M ára gyakorlatilag a teljes bányászat 

m egszűnt, az ősi bányászélet em léke it 
m utatják b e  a  29 bem u ta tó b án y áb an , a 
19, fő leg  bányászati tárgyú m úzeum ban . 
Az idők  folyam án k ia laku lt a bányászati 
tárgyú fafaragás, csipkeverés.

A bányásznapi ü n n ep ség h e z  m éltó  

k e re te t a d o tt S ch n ee b erg  városa. A régi 
belváros egyes é p ü le te in e k  kialakítása 
barokk  je llegű . Ezek közúl k iem elkedik 
a B o rte n re u th e rh a u s, am ely je le n le g  a 
bányászati népm űvészed  m úzeu m n ak  ad 
helyet.

A városon kívül van Pochwerk érzú

zóm ű m úzeum a kobaltelőkészítő-művel

és urán-bem utatóbányával. A város szé
lén  helyezkedik el az 1483-85 között lé 
tesíte tt Filzteich, am ely Szászország leg 

nagyobb víztározója volt. A városháza 

ép ü le te  m ö g ö tt állíto tták fel a  3500 fő t 
befogadó  ü n n e p i sátrat. A fen t em líte tt 
helyeken folytak a kü lönböző  m űsorok, 
rendezvények a hazai és külföldi (len 
gyel, cseh) énekkarok , tánckarok , zene 

karok  fellépésével. Az u tak  m en tén  a fa 

faragók, a csipkeverők m uta tták  be és 
ad ták  el te rm ékeiket.

A h áro m n ap o s rendezvényen 140 n é 
m e t szervezetből 6000 „knappen” vett 
részt, ezen  kívül franciák, lengyelek, cse
hek . A legnagyobb külföldi delegáció  a 

m agyaroké volt.

Az alábbi programokban a magyar 

delegáció  szinte teljes lé tszám m al részt- 
vett: jú liu s  20-án a zsúfolásig m eg te lt St. 
W olfgang d ó m b an  a budapesti Bach-kó- 
rus és zen ek a r B ach-m űveket a d o tt e lő  
igen nagy sikerrel. Jú liu s 21-én volt a 

szászországi Knappen-szervezetek szala- 

m an d erszerű  esti felvonulása. A 250 fő 
és négy zen ek a r 1,5 km-es ú tvonalon  vo 
n u lt fel a  városháza elő tti té rre .

Jú liu s  22-én ta rto tták  a bányásznap 
közpon ti ü n n ep ség é t, a  bányászparádét, 
am elyen 120 egyesület 4500 egyenru 

h ása  3 km-es ú tvona lon  v o n u lt a  város 

h áza  e lő tti té rre . É rdekes sz ín fo lto t j e 

8.  D E U T S C H E R

19 . - 2 2 .  J u l i  1 9 9 6

IN  SCHNEEBERG
a n lä ß l i c h  d e s  5 0 0 .  S tr e it ta g e s

len te ttek  a szászországi bányászok kü 
lö n b ö ző  színű, a többszáz éves bányász 
kodás h a n g u la tá t idéző  egyenruhái, de  

tetszést a ra ttak  a m agyar népviseletbe 

ö ltö zö tt ajkai és veszprém i bányászasszo 

nyok is.
A városháza elé  felvonult szervezetek 

részére ö k u m en ikus isten tiszteletet tar 
to ttak . A bányászokat köszöntö tte Roman 
Herzog, a  N ém et Szövetségi Köztársaság 

elnöke, Kurt Biedenkopf, Szászország m i

n isz tere lnöke, Herbert Stabenov, a  n ém et 
bányász-kohász szövetség elnöke, üdvöz 
le tükben  felhívták a  figyelm et a  knap- 
penszervezetek közötti bajtársiasság, a 
bányászati hagyom ányok és a  tradíciók 
m egőrzésére . A n é m e t bányászokat kü 

lön  kérték  a szász-országi környezetvéde 

lem  m unkájában  való további hatható s
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részvételre, a  bányászok ezzel kapcsola 
tos ö nb izalm ának  m egerősítésére .

A 8. n é m e t bányásznapo t az ü n n e p i 
sá to rban  bányászzenekarok , énekkarok  
fellépése m elle tt zárták  le.

A m agyar résztvevők kü lönböző  ki
rándu lásokon  vettek részt. A borsod iak

F re iberg  városában já rtak . A közpon ti 
O M BK E-csoport m egnézte  a schneeber- 
gi u rán-bem utatóbányát, továbbá az 
A nnabergben  lévő m úzeum bányát. A 
veszprém i csoport, a Bakony E rőm ű  aj
kai és balinkai csoportja a festői Jo h a n n - 
g eo rgenstad t bányászvárost kereste fel.

A rendezvény, am elyről 120 újságíró 
és h é t  tévéállom ás tudósíto tt, m egfelelő  

szervezettség m elle tt folyt. A résztvevők 
m eg k ü lö n b ö z te te tt tisztelettel fogadták 
a  m agyar kollégákat, és ez is hozzájárult 
ahhoz , hogy a m agyarok is jó l érezték 
m agukat. Dr. Perschi Ottó

NYELVMŰVELÉS

Újabb ugor-tö rök háború fenyeget?

Ü jabb? — Bizony ú jabb , m e r t  b ő  évszá
zad d a l ez e lő tt m á r  v o lt b e n n e  részünk . 
Igaz, ez t a h á b o rú t  n e m  é le te t k io ltó  
fegyverekkel, h a n e m  tu d o m án y o s é r 
vekkel vívták: hősi h a lo tta k  n e m  voltak , 

d e  vesztesek igen . E bbő l a  kis figyelem 
keltésbő l m á r  se jth e ti az olvasó, hogy 
m ire  is cé lzunk .

Az u g o r—tö rö k  h á b o rú t  1869-ben 
Vámbéiy Ármin ro b b a n to tta  ki. A zt állí 
to tta , hogy  a  m agyar (ez en  n em csak  a 

nyelvet, d e  a  n é p e t  is értve) a f in n u g o r  

és a tö rö k  k ö zö tt áll. A b b an  az o n b an  
akko r m ég  ingadozik , hogy  m elyik vo lt 
az e re d e tib b . A  tö rö k  ro k o n sá g o t h o l 
ő s ib b n ek  véli a  f in n u g o rra l szem ben , 
h o l m e g  fia ta lab b n ak . B izonytalanko 
d ása  és m ó d sz e rta n i h ib á i jo g o s  k ritik á t 
válto ttak  ki az u g o r  tá b o r  részérő l. Ak
k o rib an  az u g o r  szó a m a  u rá lin ak  n e 
v ezett ( f in n u g o r  és szam ojéd) nyelve 
k e t je lö lte . V ám béry  a z o n b a n  n e m  a d ta  
fel: 1882-ben e lle n tá m a d á sb a  kezdett. 
E red e ti e lm é le té t m ódosítva  m á r  h a tá 
ro zo ttab b  volt: az t b izonygatta , hogy a 

m agyar nyelv tö rö k  e re d e tű , és f in n 
u g o r  e lem e i csak  kölcsönzések . N o, ek 
k o r  j ö t t  a  h a d d e lh a d d , m e ly b en  n e m 
csak a  nyelvészek, d e  az újságolvasó kö 
zönség  is rész t vett.

El kell ism e rn ü n k , hogy  a  nagykö 
zönség  V ám béry  p á r tjá n  volt: „előke 
lő b b  ”-n ek  ta r to tta  a tö rö k  ro k o n ság o t, 
m in t a  „halzsíros” atyafiságoL Az ilyen 
je lle g ű  v itá t a z o n b a n  n em  az érze lm ek , 
h a n e m  a  tu d o m á n y o s érvek  d ö n tik  el. 
A f in n u g o r  nyelvészet ak k o rib a n  m á r  
oly fo k o n  állt, hogy  a  n é m e t szü letésű , 
d e  B u d a p es ten  m ű k ö d ő  Budenz József 
m ás m agyar tu d ó so k k a l együ tt, illető leg  

ilyenek e l le n é b e n  is m eg győzően  tu d ta  

b izony ítan i a  m agyar nyelv f in n u g o r  
(uráli) e re d e té t, b á r  n e m  zá rta  ki egy 
k o rá b b a n  lé te z e tt u r a l -  altáji ősnyelv le 
h e tő sé g é t sem . Biz u tó b b ib a n  m a sem  
vagyunk b iz to sabbak , d e  ab b a n  ig en , 
hogy  a  f in n u g o ro k tó l való  elválásunk 
u tá n  tö b b  re n d b e n  tö rö k  h a tás  é r te  

nyelvünket.
Bárczi Géza, 1975-ben e lh ú n y t k itű 

n ő  nyelv tu d ó su n k  az t ta n íto tta , hogy

tö rö k  jövevényszavaink első  ré te g é b e  
azok  ta rtoznak , am elyeket m é g  ak k o r 
v e ttü n k  át, am ik o r legköze lebb i nyelv
ro k o n a in k k a l (ob i-ugorok : vog u lo k  és 
osztjákok) m é g  eg y ü tt é ltü n k . Ezek: 

hattyú, hód, ló, szó. T ő lü k  kb. a Kr. e. 10. 
században  v á ltu n k  el. Ezt kö v e tő en  az 
U ral v idéki ő sh a zá b an  sem  v e ttü n k  á t 
sokkal tö b b  tö rö k  szót: harang, homok, 
nyak, nyár, ér (= ta p in t) . E n n é l szám o 
sabb  (csaknem  300) a v án d o rlá so k  ko 

r á b a n  (Kr. e. 5 -9 . sz.) k ö lc sö n zö tt tö 

rö k  e re d e tű  szavaink készlete. A tö m e 
ges átvétel (és egyéb  tö r té n e lm i fo rrás 
is) a rra  u ta l, hogy  a  v á n d o rló  m agyar 
ság szoros és ta rtó s  k ap cso la tban  vo lt a 
tö rö k  b iro d a lo m h o z  ta rto zó  K ozákor 
szággal (eb b ő l a  közösségből váltak ki, 
és csatlakoztak  a  h o n fo g la ló  m agyarok 
h o z  az e re d e tile g  tö rö k ü l beszélő  kaba 
ro k ).

M iért em lítjük  fel m indezt?  M ert -  
n ém i túlzással -  u g o r - tö rö k  h á b o rú t  
se jtünk . Az ok: Sára Péter a m illecen te- 
n á r iu m i rendezvényso rozat k iem elt 
e re d m é n y e k é n t m e g ta r to tt  II. f in n u g o r  

v ilágkongresszus első  n a p já n  m e g je len t 
Kik a m i ro k o n a in k  c ím ű  cikkében  
(N épszabadság , 1996. augusztus 16.,
10. o lda l) m in d  az egypó lusú  f in n u g o r  
k o n c e p c ió  helyességét, m in d  tö rök  
kapcso la ta ink  fen ti m agyarázatá t két 
ségbe v o n ó  k é rd é se k e t tesz fel. Ezek 
közü l k e ttő t e m e lü n k  ki.

Egyik k é rd é se  ez: M iért kell ragasz 
k o d n i az egypó lusú  f in n u g o r  k o n ce p 
c ióhoz, m ég  ak k o r is, am ik o r m á r k ide 
r ü l t  ró la , hogy  e lh ib ázo tt, téves e lk ép 
ze lésen  nyugszik? -  E llenérveiből: Kü
lö n ö sen  fájó , hogy a a n d ro n o v ó i m ű 

veltség (Kr. e . II. évezred  eleje) nyelvi 

ha tása iró l ( . . .)  te ljesen  m egfe ledkez 

tek , ( . . .)  p e d ig  az u g o r  (azaz m agyar) 
és a tö rö k  nyelvek ö n á lló sodása  eb b e n  
a m űveltség i k ö rb e n  k ez d ő d ö tt, am e 
lyikben ( . . .)  [egy] m a m ég  ism ere tlen  
e re d e tű  ( . . . )  n ép e ssé g n ek  d ö n tő  szere 

p e  v o lt  ( . . .)  E ltú lozták  a f in n u g o r  e re 

d e tű  szavak szám át: e z e rrő l beszélünk , 
d e  való jában  jó v a l kevesebb van. 
U gyanakkor a tö rö k  vonatkozásúak  kö 

zü l alig ism ertek  e l három százat, h o lo tt  
ezek  szám a m in tegy  k étezer.

M ásik k érdése: A  m agyar és a  tö rök  
nyelvek szerkezeti ro k o n ság á ró l ( .. .)  

m ié r t  n e m  e s e tt  e d d ig  é rd e m b e n  szó? 

-  Válasza: L egyen szabad h ivatkoznom  
a rra  a  közeljövőben  m e g je len ő  tan u l 
m á n y o m ra , am elyben  a m agyar és a tö 
rö k  nyelvek ig e n  közeli nyelvtani ro 
k o n sá g á t b izony ítom  a p é ld ák  h ih e te t 
le n  sokaságával.

E rre  te h á t m é g  v á rn u n k  kell, d e  a 
szerzőnek  n em  lesz k ö n n y ű  do lga . E rre 
k ö v e tk ez te tü n k  Benkó' Lóránd nyelvész- 
profesz-szor, akadém ikus nyilatkozatá 
bó l, am ely  a N épszabadság  következő 
n a p i szám ában  je le n t  m eg  (1996. au 
gusztus 17., 35. o ld .). M egjegyezzük, 

hogy  a ny ila tkozatban  Sára cikkére 
sem m iféle  u ta lás n incs. H ogy a  népván 
d o rlá s  k o rá t ez  a ké tség te len ü l u ráli 
f in n u g o r  a lap ú  nyelv (ti. a  m agyar) át
vészelte, a b b a n  nagy szerepe  le h e te tt 
egységességének , tö m ö rsé g én e k  -  fejte 
g e ti a  nyelv történész. A  hon fo g la ló k  
k ö z ö tt e re d e tile g  voltak, persze, tö rök  
nyelvű n é p e le m e k  is, ám  a 10. század 
b a n  m á r  ezek  is e lm agyarosod tak . Ezt 
az eg y ü tté lés t 150-200  szóval m egúsz- 
tuk . K iem ele n d ő  tény, hogy  a m agyar 
nyelvet sem  h an g tan ilag , sem  gram m a- 
tika ilag  n e m  befolyásolta a tü rk  n ép e k 
kel való  együ ttélés, tü rk  nyelven m á r  a 
m agyarsághoz csa tlakozo tt k ab a ro k  is 
a lig h a  b eszé ltek  a  honfog la lásko r. 
N yelvcserét, kétnyelvűséget sem m i 
n e m  bizonyít. A m agyar nyelv egysége a 
p ro fesszo r szerin t cáfo lata  a k e ttő s h o n 
foglalás e lm é le té n e k  is, ugyanis a két 
száz évnyi k ü lö n b sé g  e lté rő  helynévadá 
si gyakorla tta l j á r t  vo lna , ilyenre azon 
b a n  b izony ító  a d a tu n k  nincs.

A  m ille c e n te n á riu m i esem ényekhez 
so rakozó  k é t e m líte tt  újságcikk e lh ú zó 
d ó  v itá t sejte t. Túlzás az o n b an  n ap ja 
in k b a n  u g o r- tö rö k  h á b o rú ró l beszéln i, 

h iszen  itt csak nyertesek  lesznek. A m a 

gyar nyelven beszé lő  közösség m in d e n 
k é p p e n  nyer: kö ze leb b  k e rü l a m ú ltjá t 
fe ltá ró  igazsághoz.

A  v á rh a tó  nyereség  ta lán  azt is feled 
te ti, hogy  e z ú tta l — szokásunk tó l e lté rő 
e n  -  n e m  szakm ai nyelvünk gereblyézé- 

sével fog la lkoztunk , h a n e m  a m illecen- 

te n á riu m  o k á n  m ás k e rtjéb en  kalan 

d o z tu n k .
P. I.
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N a g y  M ik ló s

( 1 9 3 0 - 1 9 9 6 )

1930. jú liu s  27-én született a Zemplén 

megyei Sim a községben. Édesapja igaz

gató tan ító  volt. Öten voltak testvérek. A  

sárospataki reform átus gim názium ban  

tanu lt és érettségizett.

Ózdon helyezkedett el a K ohászati 

Üzemekben. Több érettségizett társához 

hasonlóan fiz ik a i m unkásként kezdett 

dolgozni. A  M űszaki Ellenőrzési Fő

osztály keretében később acélm ű ellenőr, 

m ajd a D urvahengerm ű M EO  ellenőre, 

később csoportvezetője lett. Közben je 

lentkezett a  M iskolci N ehézipari M ű 

szaki E ce tem  ózdi esti tagozatára, ahol 

m unkája m ellett végezte tanulm ányait, 

és 1956. október 17-én M iskolcon védte 

m eg „A ferrom angán já r tá s  nagyol

vasztóban,, c. d ip lom am unkáját, és en

nek alapján okleveles kohóm ém ök lett.

Egyetlen m unkahelye volt: az Ózdi 
K ohászati Üzemek. Ennek érdekét kü 

lönböző beosztásokban szíw ellé lekke l és 

nagy lelkiism eretességgel szolgálta. M ég  

a diplom a megszerzése előtt a reklam á 

ciókat kivizsgáló csoport vezetője lett. 

M unkáját frissen  szerzett szaktudással és 

m ár m eglévő üzem i tapaszta la ta i fe l- 

használásával végezte. P ályafutását át

m enetileg m egszakította a z 1956-os fo r 

radalom ban m egnyilvánult lelkesedése 

és a  M unkástanácsban válla lt tevékeny

sége m ia tti félreálh'tás.

H osszú, k itartó , szorgalm as m unká 

ra  volt szükség, hogy újra felfigyeljenek 

tehetségére, és ism ét m agasabb beosztás
ba kerülhessen. 1962-ben a  válla la ti 
diszpécserszolgálat helyettes vezetője lett, 

később p ed ig  a term elési intézőség osz

tályvezetőjeként végzett értékes, elism ert 

m unkát. A z Országos M agyar B ányá 

szati és K ohászati Egyesületnek 1955-től 

volt a k tív  tagja.

H iva ta li és családi elfoglaltsága m el

lett igazi lokálpatriótaként, m in t tanács

tag, Ózd város érdekében ténykedett év

tizedeken keresztü l

A  rendszerváltás szinte egybeesett 

nyugdíjba vonulásával. így m inden ide 

jé t  és erejét latba vetve harcolt az ózdi 

kohászat megmentéséért, illetve raciona 

lizálásáért. E zt célozta az á lta la  kezde

ményezett „Kossuth K ohászati Ü zem ek” 

létrehozásának gondolata. É rvei felsora 

koztatására m inden lehető fórum ot fe l 

használt. M inden fáradozásá t ered

m énytelenné tették a jelenlegi p o litika i és 

gazdasági körülm ények.

M unkatársai és volt egyetemi évfo

lyam társai között is tneghatározó volt te

vékenysége. Kezdeményezője és szervező

je  volt az öt évenként m egtartott találko 

zóinknak. A z utolsóra 1995. szeptember 

16-án került sor Borsodnádasdon, ahol 

öt volt előadónk és 11 évfolyam társ je 

lent meg. I tt határoztuk el, hogy ezután  

évente találkozunk. M iklós 1996. április 

30-ára kertjébe h ív ta  meg kollégáit. Szo

m orú tény, hogy ezen a napon került sor 

végső búcsúztatására az ózdi vasgyári 
temetőben szerető családja, évfolyam tár

sai, kollégái, szám os tisztelője jelenlété 

ben. A z egyházi szertartás után H evesi 

Im re kohóm ém ök búcsúzott a barátok és 

a kohászok nagy családja nevében.

Em lékét szeretettel m egőrizzük.

M ajkut A lbert

T é r f a l v i  L á s z l ó
( 1 9 2 2 - 1 9 9 6 )

M egint szegényebbek lettünk, távozott kö

zülünk egy kollégánk, aki jelen  volt a Szé

kesfehérvári Könnyűfém m ű születésénél.

T étfa lv i László 1922. december 1-jén 

született Budapesten. A  négy polgári is 

kola elvégzése után vasesztergályos szak

m át szerzett É desapjával, Térfalvi Lő- 

rinccel jö tt Ernőd Gyula hívására a  

K önnyűfém m ű szereléséhez, a hengerm űi 

berendezések üzembe helyezéséhez az Á l

lam i Pénzverőből 1943. feb ru á r 3-án. 

Kezdetben hengercsiszolóként dolgozott, 

m ajd a háború u tán i ú jraindítást köve

tően a meóba került. M unka m ellett ké 

pezte m agát, 1954-ben gépésztechnikus 

oklevelet szerzett. A  présm űbe átkerülve 

a cső- és rúdhúzó berendezések technoló

g iáinak kidolgozásával foglalkozott, m ű 

vezető, m ajd program ozó lett, végül a  

M űszaki Főosztályon ism ét a  húzóm űi 

technológiák fejlesztése volt a  feladata . 

Innen m ent nyugdíjba 1982. december 

25-én. M unkáját két alkalom m al, 1965- 

ben és 1970-ben ism erték el K iváló Dol

gozó kitüntetéssel.

A z ú ja t, a  jobb m egoldást kereső, a  

szó jó  értelmében törekvő em ber vo lt 

Ezért becsülték m unkatársai, beosztottai 

és főnökei.

1964 óta volt az О M B KE tagja. A  

szakm ai kérdések irán ti érdeklődése hoz

ta az egyesületbe. Részt vett a  klubdélutá 

nok előadásain, a  bel- és külfö ld i üzem-

látogatásokon és a  látottakkal, hallottak 

ka l gazdagította gyakorlati ism ereteit.

N yugdíjasként Budapestre költözött, 

de hívásunkra onnan is gyakran eljött 

rendezvényeinkre, m ert -  m int m ondta -  

szeret köztünk lenni, és m i szerettük, ha  

köztünk volt.

Szom orúan hallotütk a  h írt, hogy 

1996. április 4-én legyőzte súlyos betegsé

ge. Székesfehérvárra, édesapja mellé te

m ették április 15-én. C saládja, rokonai, 

barátai, volt m unkatársai, ismerősei vet

tek tőle búcsút, az OM BKE nevében k í

vántunk N eki utolsóJó szerencsét!

(Cs. F.)

A  késedelm es megjelenésért és a  bekül

dö tt fénykép elvesztéséért az E lhunyt csa

ládjától elnézést kérünk. Szerkesztőség

4 4 4
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The quantity of kiln gas arising from the blast furnace 
exceeds sometimes the amount, which can be used 
up. The emitting of kiln gas containing also CO into 
the open air isn’t reconcilable with the environment 
protection policy of Steel Works Ltd. The blowing up 
into a kiln gas torch proved to be the best solution in 
order to put an end to the injuriousness of the 
surplus.
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the energy. The privatization of this branch raised the 
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world market. There are vehement discussions 
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process. The authors make a comparison of the dif
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The blast furnace No. 2 of the Dunaferr Duna Steel
works Share Co was brought to a standstill in March 
1995, after a successful working period for six years. 
Then it was started again on the 43rd day, instead of 
the 45 days planned cycle. The paper informs on the 
most important facts of the successful reconstruction. 
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The demand on the unification of the special quality 
assurance systems, which were elaborated for the 
individual industrial branches led to the accom
plishment of the standard series ISO 9000. Yet the 
development pointed out some shortcomings, the 
supplementing of which seems to be unavoidable. 
The bigger automotive producing firms elaborated a 
new requirement system for the suppliers by the 
name QS-9000. The system consists of three parts: 
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branch specific, respectively purchasen specific. The 
suppliers can comply these requirements only with 
comprehensive technical development, with innova
tion and continuous renewal readiness.
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The casting ladle is equipped with a siphon at the in
ferior part and a cover clothed with refractory con
crete. There are pouring gates in the cover, which 
have a special configuration -  “in rain” -  and which 
determine a big area of contact between liquid cast 
iron, which penetrates in the casting ladle cavity and 
the inoculant. Cast iron is inoculated very uniform 
and has no slag inclusions.
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The Hungarian aluminium industrsy, which was 
considered to be on of the most important ones in the 
former Comecon region, transformed significantly 
after the change of the social system. As a result of 
the effect of the home and world market the 
production of bauxite, aluminous earth and virgin 
aluminium greatly decreased, nevertheless that of 
processed aluminium products increased. New 
investments were realized in the aluminium 
processing industry too. The privatization of the 
former totally state-owned aluminium industry started 
in 1992 and accelerated from the middle of 1995: in 
this way of the privatization is to be expected in 1997. 
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Steel cutting is only possible with super-hard mate
rials. Such are diamond, different carbides, cubic bo
ron nitride, etc. The examination of super-hard mate
rials results, that different properties came into promi
nence in case of different cutting processes. The 
temperature exerts a strong influence on these pro
perties, therefore the knowledge and the evaluation 
of thermal balance is very important.
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A z  O rs z á g o s  M a g y a r  B á n y á s z a ti és  K o h á s z a ti E g y e s ü le t 

v a s k o h á s z a t i,  fé m k o h á s z a t i  és  ö n té s z e t i s z a k o s z tá ly a  és 

e g y e te m i o s z tá ly a  p á ly á z a to t  h ir d e t  ta g ja i ré s z é re  azza l a 

s z á n d é k k a l,  h o g y  e lő s e g íts e  o ly a n  ta n u lm á n y o k ,  d o lg o z a 

t o k  m e g s z ü le té s é t,  a m e ly e k  hozzásegítenek iparágaink 
jövőképének kialakításához, új, a hazai hagyományoknak 

és az új elvárásoknak megfelelő iparági struktúra kialakí

tásához, az életminőséget javító korszerű anyagok és 

technológiák meghonosításához és a fenntartható fejlő

dés feltételeinek megteremtéséhez.

A p á ly á z a t ö ssz d íja z á sa :
150 0 0 0  Ft.

A  p á ly á z a t s o rá n  I  d b  5 0  0 0 0  F t-o s  e ls ő  d i ja t ,  1 d b  

3 0 0 0 0  F t-o s  m á s o d ik  d i ja t  és 1 d b  2 0 0 0 0  F t-o s  h a rm a d ik  

d í ja t  a d u n k  k i.

A  f e n n m a r a d ó  5 0 0 0 0  F t-o t  f ia ta l  p á ly á z ó k  m u n k á in a k  d í 

ja z á s á ra  k ív á n ju k  fo r d í ta n i .  K ü lö n ö s  ö r ö m ü n k r e  s z o lg á ln a  

u g y a n is , h a  a p á ly á z a tu n k o n  o ly a n  f ia ta lo k  is ré s z t v e n n é 

n e k , a k ik  s z a k irá n y ú  e g y e te m e k e n  és fő is k o lá k o n  a p á ly á 

z a t i fe lh ív á s n a k  m e g fe le lő  t é m a k ö r ö k b e n  T D K -d o lg o z a to t  

v a g y  d ip lo m a te r v e t  k é s z íte t te k .

C s a k  a z  1 9 9 6 - b a n  s z ü le te t t  T D K -d o lg o z a to k k a l és d ip lo 

m a te rv e k k e l le h e t  p á ly á z n i.  E lő n y t é lv e z n e k  a z o k  a p á ly á 

z ó k ,  a k ik  T D K - d o lg o z a tu k  v a g y  d ip lo m a te r v ü k  té m á já b ó l 

a p á ly á z a to n  v a ló  ré s z v é te l c é ljá b ó l t ö m ö r í t e t t  a n y a g o t  

k é s z íte n e k  (k b . 2 0  o ld a l) .  A  T D K -s  d o lg o z a to k  és  a d ip lo 

m a te rv e k  k a te g ó r iá já b a n  e g y -e g y  2 5  0 0 0  F t-o s , 1 5  0 0 0  

F t-o s  és 10  0 0 0  F t-o s  d í ja t  a d u n k  k i.

A p á ly á z a to k  b en y ú jtá sá n a k  h atárid eje :
1 9 9 7 . fe b ru á r  15.

A  p á ly á z a to k a t  a z  O M B K E  á lta l fe lk é r t  b írá ló  b iz o t ts á g

1 9 9 7 . m á rc iu s  1 5 - ig  é r té k e li.  A  p á ly a d lja k  á ta d á s á ra  ü n 

n e p é ly e s  k e r e te k  k ö z ö t t  1 9 9 7 .  m á rc iu s  3 1 - ig  k e rü l so r.

A  p á ly á z a to k a t  k é t  p é ld á n y b a n ,  E g y e s ü le tü n k  k ö z p o n t já 

b a n  (B u d a p e s t, I. Fő u tc a  6 8 .,  IV . e m .)  le h e t  b e n y ú jta n i.

A  p á ly á z a t n y í lt .  A  p á ly á z a to n  n e m  v e h e tn e k  ré s z t o ly a n  

m u n k á k ,  a m e ly e k  h iv a ta l i  (m u n k a h e ly i)  fe la d a t  m e g o ld á 

sa s o rá n  jö t t e k  lé tre  (p l. té m a je le n té s ,  fe jle s z té s i t a n u l 

m á n y )  v a g y  m á s  p á ly á z a t i fe lh ív á s ra  s z ü le t te k  és  m á r  d í ja 

z á s b a n  ré s z e s ü lte k . A  p á ly á z ó k tó l írá s b e li n y i la tk o z a to t  

k é r ü n k  a rra  n é z v e , h o g y  a b e n y ú j t o t t  p á ly a m u n k a  n e m  

e s ik  a f e n t i  k iz á ró  k ö r ü lm é n y e k  h a tá ly a  alá .

A  n y e r te s  p á ly a m u n k á k a t  a B K L  K o h á s z a t h a s á b ja in  te lje s  

e g é s z é b e n  v a g y  s z ü k s é g  e s e té n  t ö m ö r í t e t t  fo r m á b a n  

k ö z ö ljü k .  A  d i ja t  n e m  n y e r t  d o lg o z a to k a t  is  is m e r te t jü k ,  

i l le tv e  s z ín v o n a lu k tó l f ü g g ő e n  -  e s e tle g e s  á td o lg o z á s u k  

u tá n  -  k ö z ö ljü k .

Az OMBKE vaskohászati, fémkohászati 
és öntészeti szakosztálya, egyetemi osztálya és 

a Bányászati és Kohászati Lapok Kohászat folyóiratának 

szerkesztőbizottsága és szerkesztősége 
B u d a p e s t,  1 9 9 6 .  d e c e m b e r  1.
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ROVATVEZETŐK: t  KŐHALMI KÁLMÁN, DR. VERŐ BALÁZS

_  VASKOHÁSZAT _
Éwégi interjú ár. Mezei Józseffel, a Magyar Vas- és Acélipari Egyesülés igazgatójával,

az OMB KE alelnökével

E g ym ásért is te v é k e n y k e d jü n k !

A millecentenáriumi célszámunkban felvillantottuk ipari kultú
ránk történelmének kohászati vonAtkozásait, a bucakemencé- 
től az űrkemencéig. Dr. Mezei Józseffel, az MVAE igazgatójával 
napjaink égető problémáiról volt módunk beszélgetni, mintegy 
a millecentenáriumi év lezárásaként és az előttünk álló évekbe 
való kitekintésként. (A szerk.)

Verő Balázs: Visszatérve a két évvel ez
előtti riport vezérfonalához, amikor képet 
rajzolt a magyar vaskohászat akkori 
helyzetéről és kilátásairól, mit hozott ez a 
két esztendő a magyar vaskohászat szá
mára, helyesen láttuk-e a fő irányokat ?

Mezei József: Л szakmában dol
gozók előtt általában közismert, de 
talán a szakmán kívül is, hogy Ma
gyarországon az acélipar sosem volt 
kedvelt és nagy iparág, és h a  össze
vetjük E urópa más országaival, ak
kor nyugodtan állíthatjuk, hogy az 
aprók közé tartozik. Az 1980. évi 3,7 
Mt-ás acéltermeléssel szemben 
1996-ban 1 M 850 et körül valószí
nűsíthető a term elés. Ez durván azt 
jelenti, hogy kb. felére csökkent az 
acéltermelés, amivel együtt já r  a ka
pacitások csökkenése. Köztudott, 
hogy m ár korábban teljes m érték 
ben leállt az ózdi acélgyártás, és 
1996-ban novem ber elején a Diós

győri Acélműben is lényeges tech 
nológiaváltásra került sor. A hagyo
mányos útvonal, tehát az érc-nagy- 
olvasztó-konverter ú ton  történő 
acélgyártás helyett egy intenzifikált 
elektrokem ence kezdte m eg a m ű 
ködését, amely szilárd betétből, te 
hát ócskavasból állítja elő az acélt. 
Az elektrokem ence kapacitása 500 
et körüli. Ez tehát azt jelenti, hogy 
ennek az évnek a végére a magyar 
acélgyártó kapacitás nem  haladja 
m eg az 1M 800-1 M 900 ezer ton 
nát, ebből 1,3-1,4 Mt a Dunaferr- 
ben és 500 et a Diósgyőrben előállít
ható acélmennyiség. Igaz, hogy Cse
pelen van m ég egy kb. 15 e t/év  kö
rüli gyártás, ez azonban nem  meg 
határozó jelentőségű. 1996-ban az 
előbb em lített technológiaváltáson 
túlm enően egyfajta stabilizálódás fi
gyelhető meg. Figyelembe véve a 95- 
ös termelést, amely 1,9 Mt körül 
volt, továbbá a világpiaci helyzetet il
letve az acélpiaci helyzetet, az 
1,8-1,9 Mt körüli termelés az, amely 
2000-ig is valószínűsíthetően meg
marad. Korábban ugyan az iparpoli 
tikai irányelvek 2 M-2,2 Mt-ás acél- 
term elésről beszéltek, de ez jelenleg 
csak abban az esetben lenne reális, 
h a  Ózd on valamilyen acéltermelő 
kapacitás üzembe lépne.

V. B. Erre van remény 1
M. J. Közismert, hogy korábban 

privatizációs pályázatot írtak ki, 
amelyikre egyetlen jelentkező volt,

és az sem felelt m eg az előírások
nak. Az ÁPV Rt. azt jelezte, hogy 
1997 januárjában  újabb privatizáci
ós pályázatot írnak ki. Tulajdonkép 
pen  az ózdi rúd-drót hengerm ű pre 
desztinálva van egy miniacélmű ki
alakítására, annak függvényében, 
hogy befektetők jelentkeznek-e. A 
vizsgálódások arra m utatnak, hogy 
lesz érdeklődő, ha  a privatizációs pá
lyázatot kiírják.

V. B. Az a dumán 1,8 Mt-nyi éven
kénti hazai acéltermelés megvalósulhat-e 
gazdaságosan? Van-e már valamilyen 
elemzési eredmény arra nézve, hogy az 
acéláraknak az elmúlt 1-1,8 évben ta
pasztalt ingadozása hogyan alakul majd 
a közeljövőben, hiszen az utóbbi időben 
jelentős árcsökkenés volt tapasztalható. 
Hogyan befolyásolja ez az ármozgás a 
hazai vaskohászat gazdaságosságát ?

M.J. Ketté kell választani a dol
got. A D unaferrben előállított le
m ezterm ékek kevésbé szenvedik 
m eg az acélpiaci helyzet változásait. 
Úgy tűnik, hogy a D unaferrben elő
állított term ékek piaca m egtartható. 
Kétségkívül nem  tudják ők sem el-
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kerülni az árcsökkenést, amely 1995 
végén kezdődött, és 1996. III. ne 
gyedévéig tartott. A jelek azt m utat 
ják, hogy 1996 IV. negyedévében az 
árcsökkenés megállt, sőt minimális 
növekedés tapasztalható. Ezzel 
együtt az 1995-ben elért nyereséget 
a D unaferr sem tudja 1996-ban 
megismételni, durva becslések sze
rint kevesebb, m int felére csökken a 
korábbi nyereség. Egészen más a 
helyzet a rúd-idom  termékekkel. 
Ezeknek a piaca sokkal rosszabb, lé
vén, hogy E urópában a rúd-idom  
term ékek gyártására lényegesen na 
gyobb kapacitások állnak rendelke 
zésre, m int lem ezterm ékekre. A 
nyugat-európai kollégák véleménye, 
pontosabban az Euroferr előrejelzé 
sei szerint az árnövekedés 1997-ben 
a rúd-idom  term ékeknél a jelenlegi
nél jobb  helyzetet fog terem teni.

A gazdaságosságot illetően a Du
naferr eredm ényesen tevékenyke
dik. A vállalatcsoport jelentős része 
nyereséggel term elt, tehát az egész 
holding nyereséges.

Diósgyőrben és Ó zdon veszteség
gel term elnek. A borsodi acélipar 
reorganizációjával kapcsolatos kor
m ányhatározatok a diósgyőri kollé
gák feladatává azt tette, hogy 1997 
közepére legalább nullszaldóra jöj
jenek  ki a gazdálkodásban. Ennek 
az esélye, úgy tűnik, megvan. Egy
részt a korábban em lített technoló 
giaváltás az acélgyártásban m egtör 
tént, és a veszteség döntő  részét oko
zó nagykohó kiiktatásra került, más
részt a korábbi 5000-es létszám 1996 
végére 2700 főre csökkent. Ez óriási 
költségcsökkenést eredm ényez, az
zal együtt, hogy ez fájdalmas dolog 
is, megoldása nehéz feladatot je len t 
a diósgyőri kollégáknak. Ózdon 95- 
ben volt egy minimális nyereség, ez 
96-ban elkopott, és 96-ban veszteség
gel dolgoztak. Az APV Rt. éppen 
erre való hivatkozással látja úgy, 
hogy privatizálni szükséges az Ózdi 
Acélművek Kft.-t, annak érdekében, 
hogy ne term eljenek veszteségesen.

V. B. Hogyha a hazai felhasználás 
olyan szinten marad, mint amilyen ma
napság, akkor az acéltermelésben akár a 
lemez, akár a rúd-idom termelésben je
lentkező'felesleg exportálható-e a különbö
ző korlátozások megsértése nélkül?

M .J. Igen, a jelenlegi helyzet is 
az, és érzésünk szerint a jövőben is 
az lesz, hogy a magyar acéltermelés 

ből 7-800 et-nyi exportra kerülhet. 
Em ellett van egy 4-500 et-nyi im
port is Magyarországon, sajnos 
olyan term ékekből is, amelyeket a 
magyar acélipar elő tudna állítani, 
de a szabadkereskedelem következ
tében ezek nem  korlátozhatók ad 
minisztratív úton. Acélipari expor 
tunk összvolumenének kb. 70%-a az 
Európai Közös Piacba irányul. Úgy 
tűnik, hogy ezek nem  olyan nagy 
mennyiségek, hogy különösképpen 
zavaróak lennének Nyugat-Európá- 
ban. Korábban ugyan indult egy an- 
tidöm ping eljárás a Magyarországról 
származó tartókkal kapcsolatban, de 
éppen a piaci helyzet korábban je l 
zett javulása következtében ezt a vá
dat az Euroferr visszavonta. Pillanat
nyilag semmiféle mennyiségi korlá 
tozást nem  látunk, amely m egakadá
lyozhatná a term ékek eladását, ami 
kérdés lehet, hogy olyan áron tud- 
ják-e eladni, amelyen még egyálta
lán érdemes.

V. B. Visszatérve a diósgyőri kohá
szat technológiaváltására, sikerült-e kia
lakítani egy olyan termékstruktúrát, 
amely mind volumenben, mind minőség
ben, mint típusban gazdaságosan előál
lítható, és melyek azok a meghatározó ter
mékcsoportok, ahol a diósgyőri kohászat 
produkálni tud ? Melyek a diósgyőri ko
hászat lehetőségei a továbbfeldolgozás so
rán, a félkésztermék-gyártásban ?

M. J. Diósgyőrben korábban több 
hengerm ű is tevékenykedett, ezek 
nagy részét leállították. A korábbi 
középhengerművek, a blokksor ter 
melését is erősen k o r lá to z tá k . A  
diósgyőri kollégák szerint a jövőben 
összesen két hengerm ű marad meg, 
az egyik a gerendasor, amely I-, U- 
tartók, vasúti sínek gyártására alkal
mas, valamint a nemesacél-henger
mű, ahol rűdban és tekercsben is 
tudnak előállítani kohászati term é 
keket. Lehet, hogy a MÁV rekonst
rukciója valamilyen fajta síneladási 
lehetőséget je len t a diósgyőriek 
számára. Az is igaz, hogy m a a 
diósgyőrben előállított sínek m inő 
ségével m eglehetősen sok problém a 
van. Bár biztatóak a kísérletek, a 
65 kg-os folyómétersúlyú síneket 
még nem  tudjuk előállítani. Feltéte
lezhető, hogy ez később mégis gyár
tásba vihető. A  sínegyengetéssel kap
csolatban is van m ár berendezésük, 
de a letelepítéssel kapcsolatban gon 
dok vannak. Bízunk benne, hogy

ezek is m egoldhatók lesznek. Emel
lett a nem esacél-hengermű kikészítő 
részlegében jelentős korszerűsítés 
kezdődött el, melynek eredm énye 
ként jo b b  minőségű, jobban  kikészí
tett, jobban  csomagolt termékek 
előállítása várható.

Diósgyőr egyébként m inden tech 
nikai adottsággal rendelkezik alt
hoz, hogy az acéltermékskálát -  leg
alábbis abban a sávban, ami Magyar- 
országon szükségeltetik -  le tudják 
gyártani. Természetesen hiányozni 
fognak a rozsdam entes acélok, m ert 
ugyan a rozsdam entes acélt le tud 
ják  gyártani, de nem  tudják tovább
feldolgozni, m ert nincsenek hozzá 
m egfelelő berendezéseik. Úgy tű 
nik, hogy a diósgyőri kollégák biza
kodóak arra nézve, hogy az elektro- 
kem ence és az üstm etallurgia -  
amely változatlanul működik, és az 
acél végkikészítését végzi -  alkalmas 
arra, hogy m indenfajta term éket 
előállítsanak.

V. B. Ez a technológiaváltás óhatat
lanul felveti a hazai vashulladék újra
hasznosításának problémáit. Hogyan 
látja ezen a területen a fejlődést ? Több
ször elhangzott, hogy ha a magyar vasko
hászat meg tudja fizdni a világpiaci 
árat, akkor van hulladék, ha nem, ak
kor probléma van. Van-e más megoldás '?

M. J. Most is ez a helyzet. Nin 
csen semmiféle más megoldás. A 
szabadpiac következtében korláto 
zásokat nem  lehet bevezetni a hulla 
dékgazdálkodásba. A diósgyőriek 
kaptak 600 M Ft körüli összeget a 
hulladék előkészítésére. Ebből a ré 
gi M artin területén ki is építettek 
egy hulladékfogadó telepet, ahol út 
tal, vasúttal, rakodó berendezések 
kel m ár folyik az acélhulladék fo
gadása. Mi itt az Egyesülésben m in 
dig azt m ondtuk és azt mondjuk, 
hogy M agyarországon van elegendő 
m ennyiségű ócskavas, legfeljebb a 
megjelenési form ája nem  m indig 
olyan, ami a kohászoknak szükséges 
lenne. T ehát ezeket elő kell készíte
ni, a laza hulladékot töm öríteni 
kell, a hosszú, széles hulladékot da
rabolni, annak érdekében, hogy a 
jelenlegi három  kosaras adagolási 
rendszer az elektrokemencénél 
m egm aradhasson. A hulladék-kér
dés egy időben úgy tűnt, hogy meg
akadályozhatja Magyarországon az 
acéltermelést. Jelenleg úgy tűnik, 
hogy Diósgyőr m eg tudja venni a
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hulladékot, tehát feltehetően nem  
lesz hulladékhiány. Ezzel együtt azt 
is megvizsgálták, hogy Magyarország 
esetleg nehéz acélhulladékot im
portáljon. Ez pillanatnyilag még 
csak a vizsgálódás stádium ában van, 
főként a kereskedők vizsgálgatják 
azt a kérdést, hogyan lehetne ex
portot csinálni belőle. Úgy látjuk 
azonban, hogy itthon előállítható az 
a hulladék, ami a diósgyőri mí'tkö- 
déshez szükséges. Ez m egítélésünk 
szerint 6-700 et-t je len t, a dunaújvá
rosi és diósgyőri igényt együttesen.

V. B. Beszéljünk pár szót Csepelről. 
Csepelen is egy privatizációs folyamat 
közepén vagyunk, bizonyos eredményei 
vannak is már. Mi marad meg Csepelen 
és az ottani, elsősorban csőgyártásra spe
cializálódott vállalatok milyen re
ménnyel néznek az elkövetkező évekre ?

M .J. Közismert, hogy Csepelen 
annak idején volt 250 et körüli acél
gyártás, és évi kb. 180 et volum enű 
csőgyártás. Ez az acélgyártás a Mar
tin-kemencék leállítása következté
ben m inim álisra csökkent, évi 15 et 
körüli elektroacélgyártás m aradt 
meg, mely speciális alapanyagokat 
tud előállítani a csőgyártás céljaira. 
A Csőgyár, a nagy Csőgyár egyben 
privatizál hatatlan lett volna, ezért az 
APV Rt. hozzájárult, hogy négy rész
re bontsák a Csepeli Csőgyárat, ne 
vezetesen egy vagyonkezelő részre, 
amelyhez pillanatnyilag m ég hozzá 
tartozik az acélgyártás, valamint a 
varratnélküli, a hegesztett- és az ún. 
precíziós csőgyártásra, amely a cső 
hidegvonását jelen ti elsősorban. 
Időközben kiírásra került ennek a 
három  egységnek a privatizációs pá
lyázata, amellyel kapcsolatban kettő 
eredm ényesen lezajlott. A hegesz
tettcsőgyártást és a precízióscső
gyártást magyarországi magánsze
ntélyek megvásárolták, a szerződé
seket az eladásra aláírták. A mele- 
genhengereltcső-gyártásra is volt je 
lentkező a pályázatok első forduló 
jában, de a második fordulóban 
m ár nem  jelentkeztek, így a mele- 
genhengereltcső-gyártás jelen leg  ál
lami tu lajdonban, illetve a vagyon
kezelő holding tulajdonában van. 
Ennek a privatizációja nem  egysze
rű dolog, mivel m eglehetősen kor
szerűtlen berendezésekkel dolgo
zik. Ugyanakkor erre a term ékfajtá 
ra M agyarországon szükség van, kü
lönösen a nagyobb m éretű  varrat

nélküli csövekre. A kisebb m éretű  
csöveknek sajnos óriási konkuren 
ciát je len t a környék, elsősorban 
Szlovákia, ahol kism éretű m elegen 
hengerelt csöveket állítanak elő. 
Külön kell vizsgálni az acélgyártás 
kérdését. Az acélgyártásból -  úgy tű 
nik -  egy önálló társaságot, egy kft.-t 
hoznak létre. Ez a kft. azon túlm e
nően, hogy alapanyagot tud adni a 
csőgyártásnak, arra is alkalmas, 
hogy jó  m inőségű ötvözött acél tus- 
kókat állítson elő, és ezeknek egyre 
nagyobb a piaca. Úgy tűnik, hogy 
gazdaságosan m űködtethető  ez. az 
acélgyártás, szerszámacélokat példá 
ul kiválóan tudnak előállítani. Vala
m ikor Csepel híres volt arról, hogy 
kiváló m inőségű acélokat gyártott. 
Úgy látszik, hogy a jelenlegi szakem
bergárda visszatér ehhez a hagyo
mányhoz.

V. B. A szakma, úgy érzem, elég so
kat megtett a kohászáéi technológiavál
tás érdekében. Hogyan látja az MVAE 
igazgatói székéből a kormányzati, vagy 
az állami szerepvállalást mindezeknek a 
folyamatoknak a vezénylésében, ill. a 
technológiaváltás során keletkező problé
mák megoldásában Î Gondolok itt pl. a 
borsodi térség munkaerőproblémájára -  
megtörténtek-e a szükséges lépések ? Segí
tette-e az átalakulást a banki szféra ?

M .J. Ezek elég nehéz kérdések. 
Kétségkívül igaz, hogy a borsodi tér
ség acélipari problém áinak megol
dásában az állam rendkívül nagy fel
adatokat vállalt, és hajtott is végre. 
Igen nagy összegeket ju ttato tt mind 
Ozdnak, m ind Diósgyőrnek, külö
nösen Diósgyőrnek. Pl. althoz is, 
hogy ez az acélgyártási technoló 
giaváltás lebonyolódjék. A felszaba
duló m unkaerő újrafoglalkoztatása 
viszont m eglehetősen nehézkesen 
folyik. Ez természetesen nem  a ko
hászat feladata, hogy ezeket a prob 
lém ákat megoldja. Nagyon nehéz a 
nehéziparból, a kohászatból elbo 
csátott em berek újrafoglalkoztatását 
megoldani, különösen, m ert a hely
hez kötöttség Magyarországon meg
lehetősen nagy. Nem túlságosan 
mobilizálható az ott felszabaduló 
m unkaerő. Azt lehet tehát m onda 
ni, hogy a kormány igenis nagy fel
adatot vállalt ennek a kérdésnek a 
kezelésében. Ezt az is mutatja, hogy 
külön kormánybiztost neveztek ki 
a borsodi reorganizációs program  
levezénylésére, következményeinek

felszámolása és az ottani munka
helyterem tés érdekében. Folynak 
ezek a munkák. Biztos, hogy még 
néhány évig eltart, hogy a borsodi 
térség igen magas munkanélküliségi 
rátája csökkenjen.

A bankok külön nem  nagyon vál
laltak szerepet ebben a kérdésben, 
legfeljebb közvetítőként, m ert kor
m ányhatározatok alapján történtek 
ezek a dolgok, tehát nem  banki hi
telek felhasználásával. Ennek követ
keztében nincs jele  annak, hogy a 
bankok szerepet vállaltak volna 
ezekben a kérdésekben.

V. B. Úgy érzem, hogy a MVAE eb
ben az átalakulási folyamatban minden
képpen bent maradt a fő  sodrásban, és 
pozitív szerepű játszott. Hogyan ítéli 
meg, egy ilyen önkéntes szervezet, mint az 
egyesülés, hogyan tudott megmaradni, 
mi az a szolgáltatási paletta, amelynek 
alapján a taguállatok az egyesülést szük
ségesnek, hasznosnak tartják? Hogyan 
sikerült a nyugati, hasonló intézmények
kel való együttműködést bővíteni, és mi a 
haszna, ennek a magyar vaskohászat 
számára ?

M .J. Ez egy rendkívül érdekes 
kérdés. Mi itt az egyesülésben úgy 
látjuk, hogy bár hihetetlenül gazdag 
inform áció áll rendelkezésünkre, 
akik esetleg használhatták volna 
ezeket az információkat, nem  igen 
éltek vele. Ez alatt értem , hogy sem 
a minisztériumok, sem az APV Rt. 
nem  vonta be az egyesülést a kohá
szat átalakulási folyamatának kezelé
sébe. Nem akartuk mi, term észete 
sen, m eghatározni az ottani dolgo
kat, tanácsot tudtunk volna többet, 
jobbat adni. Ez valamilyen oknál 
fogva elm aradt. Nem is egészen ért 
jük , hogy miért. Mások is hiányol
ják, hogy az egyesülést m iért nem  
vonják bele ezekbe a dolgokba. Ez 
van, ezt így tudom ásul kell venni. 
Az egyesülés amiatt, hogy önkéntes 
egyesülés és nonprofit szervezet, 
amelyet az egyesülési tagvállalatok 
finanszíroznak, csak kérhet, semmi
féle utasítási joga nincs, de szolgálni 
tud. Es úgy gondolom , hogy a leg
főbb érdem e és így tevékenységé
nek súlypontja, hogy a tagvállalato
kat szolgálja, hogy a tagvállalatok ér 
dekében tevékenykedjék. Fontos 
term észetesen, hogy nem  egy-egy 
tagvállalatnak az érdekében, hanem  
a tagvállalatok kisebb-nagyobb cso
portja, esetleg valamennyiük érde-
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kében. Az egyesülés rendkívül sok 
ism eretet gyűjt, gyűjtött össze és ter 
jeszt szét. A tagvállalatok hihetetlen 
mennyiségű inform ációt kapnak tő 
lünk, m ert m inden olyan anyag, 
amelyben a szakágazatra nézve vala
milyen összesítés megjelenik, azt mi 
a tagvállalatok rendelkezésére bo
csátjuk. Azt tapasztaljuk természete 
sen, hogy a tagvállalataink még nem  
egyformán tudnak élni ezeknek az 
inform ációknak a hasznával. A Du- 
naferr használja fel leginkább eze
ket az információkat. A borsodi ré 
gió vállalatai kevésbé tudnak élni ez
zel a lehetőséggel, ami tulajdonkép 
pen érthető  is bizonyos mértékig, 
m ert a napi gondokkal vannak el
foglalva, ennek következtében keve
sebb erejük van arra, hogy a távlat
ba kitekintve, m ondjuk az inform á
ciók alapján előrejelzéseket, előre 
tervezéseket készítsenek. Azt gon 
doljuk mi itt az egyesülésen belül, 
hogy az a m unka, am it mi a vállala
toknak végzünk, hasznos, hisz a vál
lalati taglétszám szaporodása is ezt 
bizonyítja m indenképpen. Pillanat
nyilag 35 tagvállalat van az egyesülé
sen belül. Igaz, várható, hogy ez a 
létszám a felszámolások következté
ben 97-ben néhánnyal csökkenni 
fog, de a gerince a vállalatoknak ter 
mészetesen m egm arad. Úgy érez
zük, hogy az a feladatunk továbbra 
is, hogy a vállalatokat szolgáljuk, a 
vállalatokat lássuk el m indenfajta in 
formációval, és a vállalatok érdeké 
ben ha kell, ütközzünk azokkal, 
akik léphetnek valamit a vállalatok 
érdekében.

Az egyesülésnek egyre nő  az elis
mertsége nemzetközi szinten. Rend 
kívül jó  kapcsolatban vagyunk a né 
met, az angol, a belga, a lengyel, a 
cseh egyesülésekkel illetve kamarák 
kal, a bolgár kohászati kamarával és 
tulajdonképpen a rom án szakembe
rekkel is, bár o tt ilyen egyesülés 
még nincs, csak most gondolkod 
nak rajta a magyar tapasztalatokat is 
figyelembe véve, hogyan lehetne ezt 
ott is kialakítani. Az egyesülések kö
zötti információcsere kiváló. A né 
met egyesüléssel a külkereskedelmi 
forgalmat illetően m ár számítógé
pes inform ációcserét bonyolítunk 
le, nem  szám ítógéppel, hanem  írá 
sos m ódon inform ációcserében va
gyunk a lengyelekkel, és jelen leg  a 
cseh kohászattal is kialakítás alatt áll

egy ilyen fajta információcsere. 
Em ellett az egyesülés és a D unaferr 
társult tagja az E uroferrnek és tár
sult tagjai vagyunk a Nemzetközi 
Acél Intézetnek. Ezek az intézetek 
rengeteg adatot kérnek tőlünk, mi 
ezeket az adatokat szolgáltatjuk, és 
mi is rengeteg adatot ill. informá
ciót kapunk tőlük. Ezeket terítjük a 
mi vállalataink között. Hasonló mó
don az egyesülés képviseli a magyar 
acélipart az ENSZ Európai Gazdasá
gi Bizottsága acél m unkacsoportjá 
ban, valamint az egyesülés szolgáltat 
m indenfajta adatot az OECD acélü
gyekkel foglalkozó részlegének. Az 
is m utatja az egyesülés tekintélyé
nek növekedését, hogy november 
végén az Európai Unióval közösen 
az egyesülés szervezett itt egy másfél 
napos nemzetközi konferenciát az 
európai acélipar kilátásairól, amely
nek alapanyagát az Innoferko Kft. 
által kidolgozott, tenderen  elnyert 
feladat képezte. Ebből mi azt a kö
vetkeztetést vonjuk le, hogy elisme
rik az egyesülés m unkáját, számíta
nak az egyesülés m unkájára Nyugat- 
E urőpában is, hasonló m ódon Ke
let-Európábán is elismerik. Ezen a 
nyomvonalon szeretnénk mi to
vábbra is haladni.

V. B. Végül még egy kérdéskörre sze
retnék kitérni, ami a jövőt érinti. Glatz 
úrnak a parlamenti beszámolójára vagy 
a rádióban elhangzott riportjára gorido- 
lok. Azt mondta többek között, hogy a 
banki rendszerhez hasonlóan a tudo
mányt is konszolidálni kellene, vagy még 
szimpatikusabb volt az a mondata, hogy 
a kutatás-fejlesztésre, a kutatásra akkor 
kell igazán áldozni, amikor az ország a 
legszegényebb. Nálunk, úgy tűnik, nem. 
egészen ez a helyzet. Hogyan látja Ma
gyarországon elsősorban a vaskohászat 
számára folyó mérnökképzés helyzetét, és 
ehhez kapcsolódóan a kutatás-fejlesztés 
helyzetét ? Van-e ezen a területen valami
lyen elmozdulás ?

Ami a tudománnyal kapcsolatos 
kérdést illeti, azt gondolom , hogy a 
Glatz elnök úr valóban igazat m on 
dott, m ert más országokban is ak
kor költöttek sok pénzt oktatásra, 
kutatásra, amikor a  gazdasági tevé
kenység valamilyen oknál fogva 
lanyhult, rosszabb helyzetbe került. 
Magyarán m egtették az előkészüle
teket arra  az időszakra, amikor 
majd a gazdasági helyzet javulni fog. 
Valami ilyesmit kellene Magyaror

szágon is csinálni. Az acéliparon be
lül mi végtelenül szerencsétlen do 
lognak, és a m inisztérium  hibájának 
tartjuk, hogy nem  tudta m egoldani 
a Vasipari Kutató Intézet m egm ara 
dásának problém áját. Tőlünk is és a 
szakma más területeinek képviselői
től is különféle javaslatok futottak 
be a minisztériumba. A vége mégis 
az lett, hogy a Vaskutat felszámol
ták, holott nem  ismerek olyan orszá
got, ahol az acéliparnak ne lenne 
kutatóbázisa, kisebb vagy nagyobb, 
de m indenütt van, a környékünkön 
lévő országokban is, de Európa más 
országaiban is.

Ennek következtében a vállalatok 
m agukra m aradtak e tekintetben. A 
Dunaferr, amelynek anyagi helyzete 
is lényegesen kedvezőbb, m int a 
diósgyőri vagy az ózdi üzemeké, sa
já t  kutatóintézetét szándékozik or
szágos szintű intézm énnyé fejleszte
ni, túllépve az üzemi korláton. 
M indem ellett valamilyen központi 
kutatóhelynek mégis csak létre kel
lene jönn ie . Az új diósgyőri elektro- 
kem ence működésével kapcsolat
ban biztos, hogy egy csomó tudom á
nyos kérdés is felvetődik, amelyek
nek a m egoldására jelen leg  én nem  
látok semmifajta lehetőséget.

V. B. Tehát úgy érzi, hogy a vasko
hászat a jelenlegi termelt mennyiségével, 
jelenlegi, technológiájával meg tudna fo
galmazni olyan, az egész vaskohászatot 
érintő kérdéseket, amelyek egy kutatóinté
zd feladatául szolgálnának ?

M. J. Feltételezhetően igen. Azt 
persze nem  gondolom , hogy egy ha 
talmas kutatóintézetnek a m űködte 
tését m agára tudná vállalni az acél
ipar, de hogy egy jól képzett em be 
rekből álló kisebb kutató szervezet 
m eg tudna  élni a mai hazai acélipar 
problém áit feldolgozva és azokkal 
foglalkozva, egészen biztos vagyok 
benne.

Az oktatással kapcsolatban úgy 
tűnik, hogy az a feszültség, ami a 
Miskolci Egyetem és dunaújvárosi 
főiskolai kara között kialakult, m eg 
szűnt. Pillanatnyilag legalább is 
nem  látszanak nagy viták ebben a 
kérdésben. Talán konszolidálódik a 
helyzet. Kétségkívül igaz, hogy a ko
hászati oktatás egyre szűkül, éppen 
azért, m ert az érdeklődés egyre ki
sebb a fiatalok részéről. M inden 
esetre üdvözlendő a Miskolci Egye
tem  oktatóinak azon törekvése,
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hogy szélesebb alapokra helyezzék a 
kohóm érnök vagy kohászattal fog
lalkozó m érnökök képzését, hisz 
köztudott, hogy anyagm érnökök 
képzése is folyik m ár Miskolcon. Ez 
m indenképpen azt m utatja, hogy 
szélesebb spektrum ra terjed ki az 
oktatás. Az oktatás neuralgikus kér
dés ma Magyarországon. Ez a kohá 
szok oktatására is vonatkozik. Az az 
igazság, hogy igazi háttér nélkül az 
oktatás nem  nagyon tud m egélni. 
Talán szerencsésebb bizonyos m ér
tékig a dunaújvárosi főiskola, m ert 
a D unaferr komoly háttere t je len t 
számára. Ezzel együtt kohászati ok
tatásra Magyarországon szükség 
van, m ert bár az acélipar nincs vala
mi ragyogó állapotban, de -  legfris
sebb inform ációink szerint -  az ön- 
tészeti ipar egyre jo b b an  visszaszerzi 
erejét, és m eglepő m ódon m ár az 
acélöntészet is kezd újból lábra kap
ni. Nyilvánvaló, hogy öntő  szakem
berekre is szükség van. A kohóm ér 
nökképzés ugye erre is kiterjed, te 
hát lehet, hogy egyfajta eltolódás 
lesz az egyetemi oktatásban az önté- 
szet felé, de tu lajdonképpen ez 
nem  baj. Ö rvendetes, hogy gazdál
kodó vállalataink egyre nagyobb 
m értékben szponzorálják az egyete
mi oktatást. Közismert, hogy az 
acélipari, de főleg a fém ipari válla
latok különféle alapítványokon ke
resztül segítséget nyújtanak az egye
temi oktatáshoz. Ezek az alapítvá
nyok szaporodnak. Ez m indenkép 
pen azt m utatja, hogy a szakma se
gíti az egyetemi oktatást annak ér
dekében, hogy jól képzett szakem
bereket kapjon.

V. B. M é g  a z  o k ta tá sh o z v is sza k a 

n ya ro d va . A  n y á r  fo ly a m á n  a z  igazga tó -  

ta n á c s  is tá rg y a lta  a z  o k ta tá s  helyzetét. 

N incs-e a z  a  veszély, hogy a z  o k ta tá s  tar 

ta lm á n a k  szélesítésével a  h agyom án yos  

k o h á sza ti ok ta tás, teh á t a z  acélgyártás, 

a  kép lékenya lak ítá s, hengerlés o k ta tá sa  

hátté tbe  szoru l, h iszen  v a ll ju k  be, kom - 

p o z it a n y a g o k k a l m a  d iv a to sa b b  fo g la l 

kozn i, m in t szélesszalaghengerléssel, ho

lo tt a z értékteim elés azért a  töm egterm e

lésben va n .

M .J. Ez kétségkívül igaz. Ma 
nem  látjuk, hogy ez jelen tősen  hát
térbe szorulna. Egészen biztos, hogy 
az ilyen fajta szakképzést kapott em 
berek száma csökken Magyarorszá
gon, bár bízunk abban, hogy Duna 
újvárosban m egm aradnak az acél

gyártási, hengerlési technológiák, 
ezekhez szakem berekre van szük
ség. Annyi szakembert m indenkép 
pen képezni kell Miskolcon vagy 
Dunaújvárosban, de elsősorban Mis
kolcon, hogy ezeknek a technológi
áknak a felügyeletét, irányítását ké
pesek legyenek ellátni. Ez persze le
hetséges, hogy számszerűen alacso
nyabb lesz, m int korábban volt, de 
én nem  hiszem, hogy az a veszély fe
nyeget, hogy valamilyen oknál fogva 
megszűnik.

V. B. A z  egyesülés, úgy érzem., m egta 

lá l ta  h e ly á  a z  á ta la k u ló  m a g y a r  g a z d a 

sá g b a n , va sk o h á sza tb a n . E n n ek  szerin 

tem  lényeges eleme, hogy egy in form áció 

gyű jtő , -feldolgozó és -továbbító  szervezet

té kezd  a la k u ln i, a h o l a z  elektronika is 

egyre in k á b b  szerepet já ts z ik . E gy o lyan  

vezető, m in t Ö n , a k i a z egyesülésben és 

a z egyesületben is veze tő  fu n k c ió t tö lt be, 

ille tve  tö ltö tt be, m it tu d n a  tan ácso ln i, 

ja v a s o ln i  a z  egyesületnek, hogy m ég  jo b 

b a n  m eg ta lá lja  a  h e lyá  ebben a  sza k m a i  

közegben ?

M .J. Bizony, ez nagyon nehéz 
kérdés. Nem ugyanaz az egyesülési 
tevékenység, m int az egyesületi. Az 
egyesülés, úgy tűnik, lassan kialakít
ja  azt a profilt, ami a változások 
után is kellően szolgálja a tagvállala
tok érdekeit. Az egyesületnek tulaj
donképpen az egyének érdekeit kel
lene jobban kiszolgálni, amennyire 
lehetséges. Természetesen az egye
sület is csak akkor tud eredm énye 
sen m űködni, tevékenykedni, ha az 
ipari háttere megvan. A Dunaferr- 
ben tevékenykedő kollégák éppen 
az ottani konszolidált helyzet követ
keztében sokkal hatékonyabb egye
sületi m unkára képesek, m int pl. 
Ozdon vagy Diósgyőrben. Mert Ó i 

d o n ,  ahol teljesen szétverődött az 
ottani m unkás és értelmiségi gárda, 
rendkívül nehéz szervezni az em be 
reket, bár jelei vannak, hogy próbál
nak új utakat keresni esetleg együtt 
a bányászokkal, m int ahogy ennek 
példája Salgótarjánban meg is van. 
Azt gondolom , az egyesületi m unka 
lelke az, hogy olyan em bereket kell 
találni, akik az egyesületi m unkát 
szívesen végzik, és azok m aguk köré 
tudják gyűjteni az em bereket. Utá
na m ár egyes csoportok helyi érde 
kei m egfogalm azhatók és beépíthe 
tők az egyesületi m unkába. Elég szo
m orú, hogy a 8000-es egyesületi lét
szám m a m ár a felére csökkent, és
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ez a tendencia valószínűleg nem  állt 
meg. De azért az én megítélésem 
szerint, ha az iparágak helyzete, és 
itt elsősorban a bányászat helyzetére 
gondolok, stabilizálódni fog, akkor 
ez a csökkenés m egállhat, és egy né 
hány ezer fős egyesület változatlanul 
m egm aradhat. Ami m ég mindig 
nagy, és m ég m indig jelentős hatású 
szervezetet je len thet. Egy 2-3 ezer 
fős egyesület egyáltalán nem  m ond 
ható kicsinek, és két ennyire szűkü
lő iparág ilyen egyesületi létszám
mal m ég m indig jó  eredm ényeket 
m utathat fel.

V égül... D ecem berben vagyunk, 
közeleg az esztendő vége. Szeretnék 
köszönetét m ondani mindazoknak, 
akik a bányászatban és kohászatban 
az egyesület érdekében 1996-ban te
vékenykedtek, segítették az egyesü
let m unkáját, és azoknak is, akik az 
egyesülés m unkáját segítették, m ert 
ahhoz, hogy 96-ban eredm ényeket 
tud tunk  felm utatni, ahhoz m inda 
zoknak a segítségére szükségünk 
volt, akik a szakmán belül, de a szak
m án kívül is ennek érdekében haj
landók voltak tenni. 1997 az én ér 
zésem szerint talán kevesebb komp
likációval, kevesebb kapitális problé 
mával küzdő év lehet, ha mi is azon 
leszünk, hogy azzá váljék, m ert saj
nos hajlamosak vagyunk arra, hogy 
túllihegjünk problém ákat, és bolhá 
ból elefántot csináljunk. H a arra tö
rekszünk, hogy egymásért is tevé
kenykedjünk, akkor 1997 egy kon 
szolidáltabb esztendő lehet, legaláb
bis a kohászati iparágakat illetően. 
Az újévi jókívánságban azt a rem é 
nyem et szeretném  hangsúlyozni, 
hogy az új esztendőben is egymást 
segítve, a szakma érdekében ered 
ményesen tevékenykedjünk, és eh 
hez m indenkinek boldog új eszten
dőt, jó  egészséget kívánok, és ami 
mást ilyenkor illik kívánni.

V. B. E gy rö v id  kérdés. A  2 1 . szá 

z a d b a n  lesz m a g y a r  va sk o h á sza t 1

M .J. Nekem  szilárd meggyőző
désem , hogy lesz. Érzésem szerint 
ezen a színvonalon, ami most nagy
jából kialakul. Nem több, m int 
amennyi az iparpolitikai irányelvek
ben  néhány éve megfogalm azódott. 
T öbbre talán nincs is szüksége az 
országnak, de annyira, amennyi je 
lenleg van, feltétlenül szükség lesz, 
és bízom benne,-hogy a politikacsi
nálók is így m eg fogják ezt érteni.
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Thermische und thermisch-mechanische Ermüdung 

Termikus és termikus-mechanikus kifáradás

D. LÖHE

Heutzutage steht die Erscheinung der thermi
schen und thermisch-mechanischen Ermüdung 
wegen für die Erhöhung des thermischen Wir
kungsgrades erhöhter Betriebstemperatur und 
wegen der Erhöhung der spezifischen Leistung 
im Vordergrund. Der Artikel befaßt sich mit die
ser Erscheinung als eine Variante der LCF-Bean- 
spruchung (Low Cycle Fatigue). Der erste Teil 
des Artikels erklärt die Grundbegriffe, dann wird 
ein Überblick von den anwendbaren Prüfmög- 

lichkeiten gegeben.

1. Einleitung

B ild  1 zeigt einen Ausschnitt aus e iner Ringbrennkam 
m er einer Fluggasturbine vom Typ General Electric CF 
6-50, die beispielsweise für Boeing 747 oder den  Airbus 
A 300 eingesetzt wird. Die Brennkam m er war seit der 
ersten Inbetriebnahm e etwa 40000 h und seit der letz
ten Reparatur etwa 3500 h in Betrieb [1]. Die deutlich 
sichtbaren Schäden in Form von Rissen und Abplatzun- 
gen der M ehrlagen-Schutzschicht sind Folge der kom 
plexen Betriebsbeanspruchung, zu der Kriechbean 
spruchung, oxidativer sowie korrosiver Angriff und 
hochfrequente Erm üdungsbeanspruchung durch insta
tionäre Gaskräfte beitragen. Entscheidende Bedeutung 
für das Verformung»- und  Versagensverhalten der 
Brennkam m er haben aber therm ische Erm üdungspro 
zesse, die durch Anfahr-, Lastwechsel- und Abfahrvor
gänge der Gasturbine hervorgerufen werden. Im vorlie
genden Fall waren seit der ersten Inbetriebnahm e der 
R ingbrennkam m er etwa 8000 und  seit der letzten Re
paratur 1450 Flugzyklen bis zu ihrer Ausm usterung auf1 
getreten, so daß von einer Low Cycle Fatigue Beanspu- 
chung gesprochen w erden kann.

Therm ische E rm üdung tritt allgemein in Kompo
nenten  oder Anlagen auf, deren Betriebstem peratur

Löhe, D. is t  O rdinarius an  d e r  U niversität, Karlsruhe. Er le ite t d a s  Institut 

für W erkstoffkun de I. G leich zeitig  is t e r  M itglied in d e r  K ollegialen  Institut

leitung d e s  IWKI.  u n d  S p re ch er  d e s  G radu ierten  K o llegs  „T ech n isch e K e 

ramik". Von 1991 b is  S e p te m b e r  1994 w ar e r  an  d e r  U niversität, P araborn  

tätig, w o  e r  d ie  T h em atik  für W erkstoffkun de a u sg e a rb e ite t u n d  d a s  Insti

tut g e le ite t  hat. D ie th erm isch e  u n d  th erm isch -m ech a n isch e  E rm üdung  

d e r  Nickel- un d K obalt-B asis-S u perleg ieru n gen , d e s  G u ß e is e n s  u n d  der  

chrom legierten  S tä h le  s te h t in d em  M ittelpunkt s e in e r  F orschungsaktivität. 

Er u n ters tü tz t d en  d eu tsch sp ra c h ig e n  U nterricht an  d e r  Tech n isch en  Uni

versität, B u d a p e s t v ie lse itig  u n d  b a u te  a u s g e ze ic h n e te  Z u sa m m en a rb e it  

m it den  un garisch en  F ach ko llegen  aus.

A termikus és a termikus-mechanikus kifáradás 
jelensége a termikus hatásfok növelése érdeké
ben megnövelt üzemi hőmérséklet, valamint a 
fajlagos teljesítmény fokozása miatt az érdeklő
dés középpontjába került. A dolgozat a jelensé
get, mint a kisciklusú fáradás egyik esetét tár
gyalja. A dolgozat első része az alapfogalmakat 
tisztázza, majd az alkalmazható vizsgálati mód

szereket tekinti át.

1. B evezetés

Az 1. áb ra  a General Electric CF 6-50 típusú gázturbinája 
égéskamrájának egy részletét mutatja, amelyet pl. a 
Boeing 7474as repülőgépben vagy az A 300-as airhusban 
használnak. Az égéskamra az üzembehelyezéstől számít
va összesen 40 000 órát, legutóbbi javítás óta pedig 3 500 
órát volt üzem ben [ 1 ]. A többrétegű bevonati védőréteg 
repedések és leválások form ájában megjelenő, és egyér
telm űen látható károsodása a  nagyon összetett igénybe
vételnek tulajdonítható, amely kúszóigénybevételből, 
oxidáló és korróziós hatásból és az instacionér gázáram 
lás m iatt fellépő nagyfrekvenciás fárasztóigénybevételből 
tevődik össze. Az égetőkam ra deform ációja és tönkre 
m enetele szempontjából azonban a termikus kifáradási 
folyamatoknak van döntő jelentősége, amelyeket a gáz
turbina felfutási, változó terhelésű futási és lefutási sza
kaszainak váltakozása vált ki. Az adott esetben az égető 
kam ra első igénybevételétől számítva 8 000, az utolsó ja 
vítás óta pedig 1450 repülési ciklus zajlott le, így kiscik
lusú fárasztásról beszélhetünk az adott esetben.

A termikus kifáradás olyan alkatrészekben, illetve 
szerkezetekben lép fel, amelyeknek üzemi hőm érsékle 
te a környezeti hőm érséklettől lényegesen különbözik, 
és amelyeknél a felmelegedési és lehűlési folyamatok az

Prof. Dr. D. Löhe a karlsruhei e g y e te m  ta n s z é k v e z e tő  e g y e te m i tanára  
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Bild 1.
A u ssc h n itt a u s  e in e r

b e tr ie b sb e a n sp ru c h te n

R in g b ren n k a m m er

1. ábra.
Ü ze m i körü lm én yek  

k ö z ö tt  ig é n y b e v e tt  é g e tő 

kam ra  b e l s ő  fe lü lete

sich erheblich von der U m gebungstem peratur un ter 
scheidet und bei denen die Aufheiz- und Abkühlvor
gänge nicht hom ogen im Bauteilvolumen erfolgen. 
Diese zyklische B eanspruchung ist stets m ehrachsig, so 
daß die in [2] entw ickelten Zusam m enhänge Anwen
dung finden. In  der folgenden E inführung wird die 
therm ische E rm üdung zunächst in die G esam theit der 
zyklischen Beanspruchung eingeordnet. Anschließend 
wird näher auf therm ische E rm üdung durch inneren  
Zwang eingegangen und heute übliche Prüftechniken

alkatrész egyes részeiben nem  megegyező m ódon zajla
nak le. Ez a ciklikus igénybevétel szinte m indig többten 
gelyű, így a [2]-ben kidolgozott összefüggések alkalmaz
hatóak. A következőkben a term ikus kifáradást a cikli
kus igénybevételek összességén belül tárgyaljuk. Végül a 
belső kényszerek következtében fellépő termikus kifára
dásjelenségét és a m a szokásos vizsgálótechnikai eljárá
sokat elemezzük. Ezután, dolgozatunk második részé
ben, a legújabb eredm ények alapján a term ikus kifára
dás különböző folyamatait tárgyaljuk. A tárgyalandó je 
lenség igen kiterjedt volta m iatt nem  törekedhetünk a 
teljességre.

2. A term ikus kifáradás jelenségének 

besorolása

A 2. ábrán a ciklikus igénybevételt aszerint csoportosít 
juk, hogy azt állandó hőm érsékleten időben változó kül
ső erők, nyom atékok és/vagy nyomások hozzák létre 
vagy, hogy az időben változó hőm érséklet miatt lép fel. 
Lépjen fel eközben eap nagyságú képlékeny nyúlásamp
litúdó, amely lényegesen nagyobb, m int a kifáradási ha
tárnak, illetve a tartam szilárdságnak megfelelő Rfp ér 
ték. Ekkor az első esetben m echanikus, míg a második 
esetben term ikus LCF-ról (kiseiklusú fáradás) beszé
lünk [3, 4]. A műszaki életben elsősorban olyan LCF- 
igénybevételek érdekesek, amelyek igénybevételi száma 
102 < NB < 104 között van, ahol NB a törést okozó igény- 
bevételi szám A következőkben nem  tárgyaljuk azokat 
az igénybevételi eseteket, amelyeket EaP ~ R,p képlékeny 
nyúlásamplitúdók jellem eznek, és amelyek így NB> 105

Bild 2.
E inordnung d e r  ther 

m isch en  E rm üdung

2. ábra.
A term ikus k ifáradás  

je le n s é g e in e k  b e so r o 

lá sa
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angesprochen. Abschließend w erden anhand neuerer 
Ergebnisse die verschiedenen Phasen der therm ischen 
E rm üdung erörtert. Angesichts der Breite des ange 
sprochenen Gebietes strebt die Darstellung keine Voll
ständigkeit an.

2. Einordnung der therm ischen  
Ermüdung

In B ild  2  wird die zyklische Beanspruchung zunächst 
danach unterschieden, ob sie bei konstanter Tem pera 
tur durch zeitabhängige äußere Kräfte, M omente u n d / 
oder Drücke erzeugt oder ob sie durch eine zeitabhän 
gige Tem peratur hervorgerufen wird. T reten dabei je 
weils plastische D ehnungsam plituden eap auf, die we
sentlich größer sind als die der Wechsel- bzw. Dauerfes
tigkeit en tsprechenden  W erte RiP, so liegt im ersten 
Fall eine m echanische und  im zweiten eine therm ische 
Low Cycle Fatigue (LCF)-Beanspruchung vor [3, 4]. In 
der technischen Praxis sind meist solche LCF-Bean- 
spuchungen von Interesse, die auf Bruchlastspielzahlen 
102 < N B < 104 führen. Im  folgenden werden Beanspru 
chungen ausgeschlossen, die plastische D ehnungsam 
plituden £aP ~ R ep erzeugen, somit auf Bruchlastspiel
zahlen NB > 105 führen  und daher auch als High Cycle 
Fatigue (HCF) anzusprechen sind.

Therm ische Erm üdung kann auf innerem  oder 
äußerem  Zwang beruhen , wobei natürlich auch Überla 
gerungen möglich sind. Auf inneren  Zwang wird im 
nächsten Abschnitt n äh er eingegangen. Das Zustande 
kom men von äußerem  Zwang wird schematisch im obe
ren Teil von B ild  3  gezeigt. Auch bei sehr langsamer, 
hom ogener Aufheizung w erden an der Außenseite des 
Rohrbogens Zugspannungen und  an der Innenseite 
D ruckspannungen auftreten. Konstruktiv wird stets ver
sucht, äußeren Zwang zu verm eiden, wie durch den 
Schiebesitz im u n teren  Bildteil schematisch angedeu 
tet. Er ist daher für die B eanspruchung von Bauteilen 
meist von un tergeordnetem  Interesse. Dagegen hat

Bild 3.
Ä u ß e re r  Z w a n g  

(sch em a tisch )

3. ábra.
K ü lső  k é n y s z e r  

(sem a tik u s  vázla t)

Bild 4.
Vierkristall m it 

nicht-kubi

s c h e m  G itter  

( s c h e m a 

tisch )

4. ábra.
N e m  s z a b á 

ly o s  ren d 

s z e r ű  sokkris 

tá ly  ( s e m a 

tikus vázla t)

Bild 5.

F erritisch es  

G u ß e is e n  m it 

L am ellen gra 

p h it (s c h e m a 

tisch)

5. ábra.
F errites ön 

tö ttv a s  le m e 
z e s  grafittal 
(sem a tik u s  

vázla t)

vezetnek és amelyeket így a nagy ciklusú kifáradásnak 
(HCF = High Cycle Fatigue) kell tekintenünk.

A term ikus kifáradás belső vagy külső kényszer hatá 
sára alakulhat ki, de term észetesen átfedések is lehet 
ségesek. A belső kényszerek szerepére a továbbiakban 
részletesen is kitérünk. A külső kényszer létrejöttét a 
3. áb ra  felső részével szemléltetjük. Még igen lassú, telje
sen egyenletes felhevítéskor is a csőív külső részén hú 
zó-, a belső részén nyomófeszültségek jö n n ek  létre. Ter 
vezéskor igyekszünk m indig elkerülni a külső kényszer 
kialakulását, am int azt a 3. ábra alsó részén látható csú- 
szóülék sematikusan jelzi. Ezért az egyes szerkezeti ele
mek, gépalkatrészek külső kényszer m iatt fellépő term i
kus kifáradása alárendelt jelentőségű, de a m odern 
anyagvizsgálat során egyre k itüntetettebb  szerepe lesz 
és ezt a tém át a 4. fejezetben tárgyaljuk.

Sok alkatrész esetén a m echanikai vagy a termikus 
LCF-igénybevétel nem  elkülönülten lép fel, hanem  egy
mást átfedve. Példaként em líthetjük a gőz- vagy gáztur
binák lapátjait vagy a belső nyomás által igénybevett for
rógőzvezetékeket. H a a felső o f feszültség a legnagyobb 
ciklushőmérséklettel, Tf-fel egy időben lép fel, meg 
egyező fázisú (in-phase) igénybevételről beszélünk. 
Out-of-phase igénybevételről akkor beszélünk, ha a fel-



129. évfolyam 12. szám , 1996. decem ber hó VASKOHÁSZAT

äußerer Zwang für die W erkstoffprüfung in jüngster 
V ergangenheit große B edeutung erlangt und wird in 
Abschn. 4. besprochen.

In vielen Bauteilen treten m echanische LCF-Bean- 
spuchung oder therm ische LCF-Beanspuchung nicht 
isoliert auf, sondern überlagern sich. Beispiele hierfür 
sind Laufschaufeln von Dampf- und Gasturbinen oder 
innendruckbeanspruchte Heißdam pfleitungen. Tritt 
die O berspannung o 0 bei der maximalen Zyklustempe
ratur, also der O bertem peratu r T0 auf, so spricht man 
von einer in-phase-Beanspuchung. Eine out-of-phase- 
Beanspruchung liegt vor, wenn die O berspannung m it 
der U ntertem peratu r Tu verknüpft ist. Diese Begriffe 
werden im nächsten A bschnitt auch für die Beschrei
bung des Zusammenwirkens von durch  inneren  Zwang 
erzeugten Spannungen und  der Tem peratu r benutzt.

3. Therm ische Ermüdung 
durch inneren Zwang

Werkstoffe mit nicht-kubischen G itteraufbau besitzen 
eine anisotrope therm ische A usdehnung. Schmid und 
Boas haben daher bereits 1935 postuliert, daß in einem  
Vielkristall m it der in Bild 4 angedeuteten  statistisch re 
gellosen O rientierugsverteilung der Körner auch bei 
sehr langsam er T em pera tu ränderung  Spannungen in
duziert werden [5]. Experim entell nachgewiesen wur
de dieser Effekt von Honeycom.be un d  Boas an einer 
Zinnbasis-Lagerlegierung [6]. In dieser Arbeit wurde 
verm utlich ersunals der Begriff „thermische Erm ü 
d u n g ” verw endet [7].

In grob m ehrphasigen Werkstoffen werden in mik
roskopisch kleinen Bereichen durch T em peraturände 
rung stets Spannungskonzentrationen induziert, wenn 
die Phasen unterschiedliche Ausdehnungskoeffizienten 
haben. Als Beispiel zeigt Bild 5 schematisch die bei fer- 
ritischem Gußeisen m it Lam ellengraphit vorliegenden 
Verhältnisse. Die G raphitlam ellen können näherungs 
weise als Einkristalle aufgefaßt werden, die in der Basis
ebene in einem  weiten T em peraturbereich eine ver
schwindend kleine, senkrecht dazu aber eine relativ 
große therm ische A usdehnung besitzen [8]. Die isotro 
pe therm ische A usdehnung der hochsiliziumhaltigen 
M ischkristallmatrix unterscheidet sich davon jeweils 
stark. Die Folge sind Spannungsspitzen an den G raphit 
lamellen, die sich den  durch  noch zu besprechende an 
dere M echanismen erzeugten Spannungen überlagern. 
Bild 6 zeigt Rißbildung in den Graphitlam ellen eines 
perlitischen Gußeisens mit Lam ellgraphit, das ther- 
mozyklisch zwischen T„ = 150 °C und T0 = 450 °C bei 
vollständiger D ehnungsbehinderung beansprucht wur
de [9]. Ein ähnlicher M echanismus kom m t zum Tra 
gen, wenn W erkstoffzustände beschichtet sich oder 
durch die thermozyklische B eanspruchung oxidieren, 
da Grundwerkstoff und Schicht bzw. Oxidschicht in der 
Regel unterschiedliche therm ische A usdehnungen 
besitzen.

Wichtig ist, daß sich die unterschiedliche therm ische 
A usdehnung der Phasen eines grob m ehrphasigen 
W erkstoff bzw. von Grundwerkstoff und Schicht von be-

ső feszültség az alsó Ta hőm érsékleten lép fel. A követ
kező fejezetben ezeket a fogalmakat a belső kényszer 
hatása által kiváltott feszültségek és a hőm érséklet kap
csolatának jellemzésekor is használni fogjuk.

3. Belső kényszer hatására kialakuló 

term ikus kifáradás

A nem  szabályos ráeső fém ek term ikus tágulása anizot
rop jellegű. Schmid és Boas ezzel kapcsolatban m ár 1935- 
ben feltételezte, hogy egy olyan sokkristályos testben, 
amelyben az egyes krisztallitok a 4. ábra szerint statiszti
kusan rendezetlen helyzetet vesznek fel, még igen lassú 
hevítés esetén is feszültségek lépnek fel [5]. Kísérletileg 
ezt a feltevést Honeycombe és Boas egy ónalapú csapágy
fém en végzett vizsgálatokkal kísérletileg is igazolta [6]. 
Feltehetően ebben a dolgozatban használták először a 
„termikus kifáradás” fogalmát [7].

Durva szövetű, több fázis alkotta szerkezeti anyagok 
mikroszkopikusan kis tartom ányaiban a hőm érséklet 
változása következtében m indig létrejönnek feszültsé
gek, ha az egyes fázisoknak eltérő a hőtágulási együttha 
tója. Példaként az 5. ábra a ferrites, lemezgrafitos öntött 
vasban kialakuló helyzetet szemlélteti sematikusan. A 
grafitlemezkéket végül is egykristálynak lehet tekinteni, 
amelyeknek a bázissíkján fellépő tágulás jelentéktelen 
nek tekinthető, ellentétben az arra m erőleges irányra, 
amelyben a grafit tágulási együtthatója viszonylag nagy 
[8]. A nagy szilícium-tartalmú m átrix izotróp hőtágulási 
együtthatója ettől lényegesen különbözik. Ennek szük
ségszerű következménye az, hogy a grafitlamellákon fe
szültségcsúcsok alakulnak ki, amelyek rálapolódnak a 
továbbiakban tárgyalandó m ódokon kialakuló feszültsé
gekre. A 6. ábra egy lemezgrafitos, perlites öntöttvasban 
a grafitlem ezkékben lejátszódó repedésképződést, illet
ve m agukat a repedéseket szemlélteti. Az öntöttvasat 
Ta = 150° C és Tf= 450° ti között, az alakváltozás teljes 
m értékű megakadályozása mellett ciklikus hőfárasztás- 
nak tették ki [9]. H asonló m echanizm us érvényesül ak
kor is, ha az alkatrész bevonatos, vagy' a hőigénybevétel 
során felülete oxidálódik, és így különböző hőtágulási 
együtthatójú anyagok kényszerkapcsolatban vannak.

Fontos, hogy egy durva szövetű, többfázisú szerkezeti 
anyag vagy egy bevonatos, esetleg oxidálódott felületű 
anyag izotermikus kifáradásakor az eltérő hőtágulási 
együtthatók szerepe nem  érvényesül. Ez az oka annak, 
hogy a ciklikus term ikus igénybevételnek kitett próba 
testek vagy alkatrészek élettartam ának megítélése izo
termikus körülm ények között végzett fárasztóvizsgálatok 
alapján nem  lehet m egalapozott (vö. 4. fejezet). Oxidá
lódott felületű maragingacél-minták term om echanikus 
fárasztóvizsgálata során sokkal kisebb igénybevételi 
szám esetén tapasztaltak repedéskeletkezést, m int izo
termikus összehasonlító-vizsgálatok során, ugyanannál a 
nyúlásamplitúdónál [10].

Alkatrészek és szerkezetek belső kényszer által kivál
tott termikus kifáradásának legfontosabb oka a nem  ál
landó és inhom ogén hőm érsékletm ezők létrejötte, 
amely nullától különböző hőtágulási együttható esetén 
feltétlenül mechanikai nyúláshoz, és ezáltal termikus
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Bild 7.
Temperaturen 

und Dehnungen 
an einer unge

kühlten Shaufel 
(schematisch)

7. ábra.
Egy hűtés nélküli 

turbinalapátban 
kialakuló nyúlá 

sok és hőmér
sékletek (semati

kus vázlat)

Bild8.
Temperaturen 
und Dehnungen 
an einer gekühl
ten Schaufel 
(schematisch)

8. ábra.
Egy hűtött turbi

nalapátban kiala
kuló nyúlások és 
hőmérsékletek 
(sematikus váz

lat)

schichteten oder oxidierten 
W erkstoffzuständen bei der iso
therm en Erm üdung praktisch 
nicht auswirkt. Dies ist eine Ur
sache dafür, daß die Lebens 
dauerbeurteilung thermozyk- 
lisch beanspruchter Proben 
oder Bauteile au f Basis der Er
gebnisse isotherm er Erm ü 
dungsversuche nicht-konserva 
tiv sein kann. Beispielsweise 
wurde Rißbildung bei ther 
m isch-m echanischer Erm ü 
dungsbeanspruchung (vgl.
Abschn. 4) oxidierter Proben 
aus der Kobaltbasis-Superlegie- 
rung MAR-M 509 bei wesent
lich kleineren Lastspielzahlen 
beobachtet als bei isotherm en 
Vergleichsversuchen m it glei
chen Dehnungsschwingbreiten 
[ 10 ] .

Die bei Bauteilen und Anla
gen wichtigsten U rsachen ther 
m ischer E rm üdung durch in
neren  Zwang sind instationäre 
und inhom ogene Tem peratur- 
felder, die bei einer von Null 
verschiedenen therm ischen 
Ausdehnung zu m echanischen 
D ehnungen und somit ther 
misch induzierten Spannun 
gen führen. Bild 7verdeutlich 
die Situation anhand  einer un 
gekühlten Schaufel, die durch 
einen heißen Gasstorm er 
wärmt wird. Die T em peratur des W erkstoffelements „1” 
an der O berfläche erreich t relativ rasch die Betriebs
tem peratur, w ährend die Tem peratur des Werkstoffele
m ents „2” im Schaufelinnern nachhinkt. Als Folge stellt

Bild 6. Gefüge von perlitischen Gußeisen mit Lamellengraphit nach ther- 
mozyklischer Beanspruchung

6. ábra. Lemezgrafitos perlites öntöttvas termociklikus igénybevétel után

okokra visszavezethető feszültségekhez vezet. A 7. ábra 
egy hűtés nélküli turbinalapátban kialakuló helyzetet 
szemlélteti. A lapátot forró gázáram hevíti fel. Az „ l”-es 
je lű  elem, amely a felületen van, viszonylag gyorsan elé
ri az üzemi hőm érsékletet, míg a „2”-es je lű  elem hő
mérséklete, amely a lapát belsejében van, hátram arad. 
Következményként egy AT1i2 hőmérséklet-különbség 
alakul ki. Feltételezve, hogy a lapát nem  görbülhet el, 
m indkét elem teljes nyúlásának m eg kell egyeznie, így a 
különböző hőtágulások m echanikai hatások által kivál
tott nyúlások útján épülnek le, amelyek kellően nagy 
ATi,2-értékek esetén rugalmas és m aradó alakváltozás
ból tevődnek össze, am int azt az ábra jo b b  alsó oldalán 
szemléltetjük. A legnagyobb hőm érséklet-különbség és 
a legnagyobb mechanikai nyúlásértékek a felhevítés sza
kaszában közvetlenül az üzemi hőm érséklet elérése 
előtt (= felső határhőm érséklet) és a lehűlési szakaszban 
a környezeti hőm érséklet elérése előtt (= alsó határhő 
mérséklet) lépnek fel. Mivel a fellépő képlékeny alakvál
tozások az alkatrészen belül nem  egyenletesen alakul
nak ki, a felhevítés és a lehűtés után sajátnyúlások ma
radnak vissza. A 7. ábrán nem  vettük figyelembe, hogy 
m indig térbeli vetem edésről és így többtengelyű igény- 
bevételről van szó.

Más körülm ényekkel kell számolnunk, ha  az alkatrész
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sich die T em peraturdifferenz ATii2 ein. Setzt m an vor
aus, daß sich die Schaufel nicht krüm m t, müssen die to
talen D ehnungen beider Elem ente gleich bleiben, so 
daß die unterschiedlichen therm ischen D ehnungen 
durch m echanisch erzwungene D ehnungen ausglei- 
chen werden, die bei h inreichend hohen  ÄTi,2 -Werten 
elastische und  plastische Anteile umfassen, wie rechts 
un ten  dargestellt ist. Die große Tem peraturdifferenz 
und die größten m echanischen D ehnungsbeiträge tre 
ten w ährend der Aufheizphase vor Erreichen der Be
triebstem peratur (= O bertem peratur) und  w ährend 
der anschließenden Abkühlphase vor Erreichen der 
U m gebungstem peratur (= U ntertem peratur) auf. Da 
ggf. auftretende Plastizierungen n icht hom ogen über 
den B auteilquerschnitt erfolgen, bleiben nach der Auf
heizphase und nach der Abkühlphase E igendehnung 
zurück. In Bild 7 ist n icht berücksichtigt, daß es sich 
stets um  räum liche Verzerrungszustände und somit 
m ehrachsige Beanspruchungszustände handelt.

Andere Verhältnisse liegen vor, wenn das Bauteil ge
kühlt wird, was bei den  ersten Schaufelreihen von Gas
turbinen durchweg der Fall ist. Wie Bild 8 schematisch 
zeigt, erfolgt nun  kein Tem peraturausgleich zwischen 
den W erkstoffelem enten „1” und „2” nach Erreichen 
der O bertem peratur. Die maxim ale Tem peraturdiffe 
renz und som it die m axim alen m echanischen D ehnun 
gen treten im allgem einen bei Erreichen der O bertem 
peratur auf. D em entsprechend kann die Beanspru 
chung für das „heiße” V olum enelem ent „1” als out-of- 
phase- und für das „kalte” V olum enelem ent „2” als in- 
phase-Beanspruchung angesehen w erden. Berücksich
tigt man, daß die Betriebsbeanspruchung aus vielen der 
gezeigten Aufheiz- und Abkühlvorgänge zusam m enge 
setzt ist, so liegen thermozyklische Beanspruchungen 
vor, die für das V olum enelem ent „1” durch  eine relativ 
hohe Schwingbreite der T em peratur und  relativ hohe 
D ruckm ittelspannungen und für das V olum enelem ent 
„2” durch eine relatív geringe Schwingbreite der Tem 
peratur und hohe Zugm ittelspannungen charakteri 
siert sind. Abhängig vom Werkstoff bzw. Werkstoffzu-

Bild 9.

Proben für 
Thermoschock- 
versuche

9. ábra.
A hősokkvizsgá- 
lathoz használa

tos próbatest

Bild 10. Fluidized-bed-Technik (schematisch)

10. ábra. Fluidágyas technika (sematikus vázlat)

hűtött. Ez az eset a gázturbinák első lapátsorára feltétle 
nül érvényes. Ahogy azt a 8. ábra sematikusan ábrázolja, 
az „1” és „2” elem között m ég az üzemi felső határhő 
mérséklet elérésekor sem alakul ki a hőmérséklet
kiegyenlítődés. A legnagyobb hőm érséklet-különbség és 
ennek m egfelelően a legnagyobb m echanikai nyúlások 
általában a legnagyobb üzemi hőm érséklet elérésekor 
alakulnak ki. Ennek m egfelelően az „Г’-es szerkezetí- 
anyag-elemet, amely a forró elem nek felel meg, tekint
hetjük out-of-phase-elemnek, míg a „2”-es, hideg elem 
az in-phase elem az igénybevétel szem pontjából. Ha 
figyelembe vesszük, hogy az üzemi igénybevétel számos 
felhevítési és lehűlési ciklusból tevődik össze, akkor vilá
gos, hogy ciklikus hőigénybevételről van szó, amelyre az 
jellem ző, hogy az „1 ”-es elem ben a hőm érséklet lengés
terjedelm e viszonylag nagy és viszonylag nagy a közepes 
nyomás, míg a „2”-elemben a hőm érséklet lengése vi
szonylag csekély, de jelen tős húzófeszültségek alakulnak 
ki. A szerkezeti anyagtól, illetve annak állapotától függő
en a közepes (átlag) feszültségek relaxálhatnak. Vannak 
azonban olyan gyakorlati szem pontból is fontos esetek, 
amikor termikus fáradás közben az átlagfeszültségek 
egyre növekednek és így az alakváltozási és tönkrem ene 
teli körülm ényeket erősen befolyásolják (vő. 5. fejezet).

4. Vizsgálótechnika

A term ikus igénybevételnek kitett szerkezeti anyagok 
alakváltozási és tönkrem eneti m ódjának m egítélésére és 
vizsgálatára szolgáló eljárások sokasága ismert. Mivel a 
termikus igénybevételnek kitett alkatrészek esetén a bel
ső kényszer által kiváltott folyamatoknak van a legna 
gyobb szerepe, igen kézenfekvőnek látszik, hogy az 
anyagvizsgálat során is olyan m ódszereket használjunk, 
amelyeknél az igénybevétel belső hatások eredm énye 
képpen alakul ki és így szükségszerűen az igénybevételi 
állapot többtengelyűsége és inhom ogenitása is megvaló
sul. H átrányként em líthető, hogy a term ikusán indukált 
feszültségek a m érések számára nem  hozzáférhetőek és 
a változó alakváltozás m egragadásához m indig modellal
kotás szükséges. Kísérletileg m egfogható azonban a re-
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Bild 11.
Thermoschockversuche mit 
Gasbrenner und Preßluft
dusche (schematisch)

1 1 . áb ra .
Gázégőkkel ás nagynyo
mású levegővel végrehaj
tott hősokkvizsgálathoz 

használt vizsgálóberen
dezés

Bild 14.
Versuchseinrichtung Юг 

geregelte thermisch
mechanische Ermüdung 

(schematisch)

14. áb ra .
V ezérlésse l végrehajtott 

term ikus-m echanikus fá 

rasztóvizsgála t (sem atikus  

vázlat)

stand können die M ittelspannungen relaxieren. Es gibt 
jedoch  auch praktisch wichtige Fälle, wo sich Mittel
spannungen w ährend einer thermozyklischen Bean
spruchung aufbauen können und  somit das Verfor- 
mungs- und  Versagensverhalten stark beeinflussen (vgl. 
Abschn. 5).

4 . P r ü f te c h n ik

Die Verfahren zur Prüfung und  Bewertung des Verfor- 
mungs- und Versagensverhaltens von Werkstoffen un 
ter therm ozyklischer B eanspruchung besitzen eine 
große Vielfalt. Da für Bauteile therm ische E rm üdung 
durch inneren  Zwang die größte Bedeutung besitzt, 
liegt es nahe, auch bei der W erkstoffprüfung Verfahren 
zu nutzen, bei denen die Beanspruchung durch inne 
ren Zwang zustande kom m t und die som it inhären t die 
dam it verbundene Inhom ogenität und  die M ehrachsig 
keit der Beanspruchungszustände beinhalten. Sie wer
den häufig auch als Therm oschockbeanspruchung be-

Bild 13. Versuchseinrichtung für ungeregelte thermisch-mechanische 
Ermüdung (schematisch)

13. áb ra . V ezérlés nélkül végrehajtott term ikus-m echanikus fárasztó 
vizsgálat (sem atikus vázlat)

Bild 12. Versuchseinrichtung Юг A bkühlschock-E xperim ente  

(schem atisch)

12. ábra. Lehütési sokkeljáráshoz alkalmazott kísérleti berendezés

pedéskeletkezés- és a repedés terjedés jelensége. A hő 
sokkvizsgálathoz sokféle alakú próbatestet fejlesztettek 
ki, amelyek a bemetszés geom etriáját is m agukba foglal
ják. A 9. álma a leélezett szélű tárcsa és a hasonló kikép 
zésű ék példája kapcsán két igen gyakran használt pró 
batestform át m utat. M indkét próbatestre egyaránt jel 
lemző, hogy az elvékonyodó élben m ind a felhevítéskor, 
m ind a lehűtéskor a hőm érséklet változása sokkal gyor
sabban lezajlik, m int a próbatest többi térfogatában és 
ennek következtében a 3. fejezetben kifejtett m ódon a 
belső kényszer az inhom ogén hőm érsékletm ezők követ
keztében kialakul. A végeredm ényként kialakuló cikli
kus hőigénybevétel szem pontjából a felső- és alsó hő
mérséklet, a hőmérsékletváltozás sebessége, az alaktrész 
alakját közelítő próbatest geom etriai viszonyai (elsősor
ban a lecsapott él lekerekítési sugara) m eghatározó je 
lentőségű szerepet játszanak (vö. 5. fejezet).

A próbatestek felhevítéséhez és lehűtéséhez is nagyon
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zeichnet. Nachteilig ist dabei, daß die therm isch indu 
zierten Spannungen e iner M essung nicht zugänglich 
sind und daß zur Erfassung des W echselverform ungs 
verhaltens stets M odellbildung erforderlich ist. Experi
mentell erfaßbar sind hingegen das Rißbildungs- und 
Rißausbreitungsverhalten.

Für Therm oschockexperim ente werden eine Viel
zahl von unterschiedlichen Probenform en verwendet, 
die auch K erbgeom etrien umfassen. Bild 9 zeigt m it der 
abgeschrägten Scheibe und dem  abgeschrägten Keil 
zwei h ä u f ig  benutzte Varianten. Beiden ist gemeinsam , 
daß Aufheiz- und  Abkühlvorgänge an der abgeschräg
ten lian te sehr viel rascher ablaufen als im übrigen Pro
benvolum en u nd  som it der in Abschn. 3 beschriebene 
innere Zwang durch  inhom ogene Tem peraturfelder 
zustande kommt. Für die sich letzüich einstellende 
thermozyklische B eanspruchung spielt die Ober- und 
U ntertem peratur, die Tem peraturänderungsgeschw in 
digkeit und  die G eom etrie (insbesondere der Verrun- 
dungsradius der abgeschrägten Kante) der bauteilänli- 
chen Probe eine en tscheidende Rolle (vgl. Abschn. 5).

Für die Aufheizung und Abkühlung derartiger Pro
ben werden ebenfalls eine Reihe unterschiedlicher 
Verfahren eingesetzt. Bild 10 zeigt schematisch die weit 
verbreitete „fluidized-bed”-Technik, die m it Feststoffbä
dern  arbeitet und un ter Verwendung von scheibenför 
migen Proben (vgl. Bild 9) von Gknny und M itarbei
tern [11] eingeführt wurde. Die Aufheizung durch Gas
b renner und A bkühlung durch Preßluft einer keilför
migen Probe wird schem atisch in Bild 11 gezeigt. Statt 
des Gasbrenners kann auch induktive Aufheizung ein 
gesetzt w erden [12].

W ährend bei den  V erfahren nach Bild 10 und  Bild 
11 bezüglich der Inhom ogenität der Tem peraturfelder 
zwischen Aufheizphase und Abkühlphase in der Regel 
keine allzu großen U nterschiede bestehen, nutzt die in 
Bild 12 skizzierte Vorgehensweise einen Abkühlschock 
zur Erzeugung therm ischer Spannungen [13]. Eine 
scheibenförm ige Probe, die z. B. 150 m m  Durchm esser 
und 20 m m  Dicke besitzt, wird durch W arm luft relativ 
hom ogen auf die gewählte O bertem peratur aufgeheizt. 
Dann wird eine Dusche an die Unterseite der Probe 
herangeführt und ein kreisförm iger Bereich definiert 
mit Wasser bestim m ter T em peratur und bestim m ten 
Drucks abgeschreckt.

N eben den beschriebenen gibt es eine Reihe weite
ren  Proben und Verfahren, die sich m ehr oder weniger 
stark an für die technische Praxis wichtige Bauteilfor 
m en und ihre B eanspruchung anlehnen. H ierauf soll 
nicht weiter eingegangen werden. Dagegen ist eine wei
tere G ruppe von Prüfverfahren anzusprechen, in de
nen meist glatte Proben m it Hilfe äußeren Zwangs defi
n iert thermozyklisch beansprucht werden. Die Probe 
steht stellvertretend für das höchstbeanspruchte Bau
teilelement. Für diese Vorgehensweise hat sich der Be
griff therm isch-m echanische Erm üdung durchgesetzt. 
Der Vorteil dieser Verfahren ist, daß die Param eter der 
thermozyklischen B eanspruchung leicht in weiten 
Grenzen verändert werden können und daß die resul
tierende W erkstoffreaktion in Form  der sich entwik- 
kelnden Spannungen gemessen werden kann. Nachtei-

sokféle m ódszert használnak. A 10. ábra sematikusan 
m utatja a széles körben elterjedt fluidágyas technikát, 
amely szilárdtestfürdőkkel dolgozik és a Gknny és m un 
katársai által bevezetett [11] tárcsa alakú próbatesteket 
(vö. 9. ábra) használja. Ekalakú próbatestek gázégőkkel 
való felhevítését és sűrített levegővel való lehűtését mu
tatja a 11. ábra, A gázégők helyett induktív hevítést is le
h e t alkalmazni [12].

A 10. és 11. ábrán bem utato tt eljárások esetén a fel
hevítés és a lehűtés közben a hőm érsékletm ező inho 
m ogenitása tekintetében nincs lényeges különbség, ad
dig a 12. ábra szerinti elrendezés a lehűtéskor hősokkot 
alkalmaz a term ikus feszültségek létrehozása céljából 
[13]. Egy korong alakú próbatestet, forró levegőáram 
mal viszonylag hom ogén m ódon a kívánt legmagasabb 
hőm érsékletre hevítik. A próbatest m érete lehet kb. 
150 mm átm érőjű és 20 mm  vastag. Ezután a próbatest 
alsó felületére vízsugarat ju tta tu n k  és egy m eghatáro 
zott m éretű, köralakú területet a m eghatározott hőm ér 
sékletű és nyomású víz hősokkszerűen lehűt.

A leírtakon túlm enően számos próbatest alak és eljá
rás ismert, amelyek valamely gyakorlati szem pontból 
fontos alkatrészalakot vagy igénybevételi m ódot igyekez
nek m egközelíteni. Ezekre itt nem  kívánunk kitérni. Ez
zel szem ben, van a vizsgálati technikáknak egy olyan 
csoportja, amelyről feltétlenül szólni kell. E módszerek 
esetén többnyire sima próbákat használnak, amelyeket 
külső kényszerrel ciklikusan term ikus igénybevételnek 
tesznek ki. A próbatest a legjobban igénybevett alkat
rész-elemet képviseli. Erre az eljárásm ódra a termo-me- 
chanikus kifáradás fogalm ának alkalmazását fogadták 
el. Ennek az eljárásnak az az előnye, hogy a ciklikus ter 
mikus igénybevétel param étereit könnyen lehet széles 
határok között változtatni és az eredm ényül kapott szer- 
kezetianyag-válasz a kialakuló feszültségek form ájában 
m egm érhető. Hátrányos ugyanakkor, hogy a ciklikus 
igénybevétel során az alkatrészben kialakuló többtenge 
lyű igénybevétel nem  valósul meg és a különböző hő 
m érsékleteken levő térfogatelem ek közötti kölcsönhatá 
soknak a felkeményedés és lágyulás következtében be
következő módosulása nincs figyelembe véve.

A term om echanikus fárasztás végrehajtásának egy 
egyszerű m ódját m utatja a 13. ábra, amely kb. megfelel 
a Coffin által javasolt m ódszernek [3]. Egy üreges próba 
testet fogunk be egy zárt, teherviselő keretbe. A próba 
testet induktív úton hevítjük. A próbatest lehűtését a ke
re t hőelvezető képessége, illetve az üreges próbatesten 
átfúvatott sűrített levegő biztosítja. A bal- illetve a jobb 
oldali oszlop m erevségének módosításával a vizsgáló be
rendezés kialakuló deform ációját változtatni lehet és ez
zel bizonyos határok között a szimulálandó alkatrész kü 
lönböző igénybevételi helyzeteihez lehet igazítani.

A vizsgálati lehetőségek nagyobb változatosságát lehet 
elérni zárt teherviselő állványú berendezések alkalmazá
sakor, ha m ódunkban van elektrom echanikus vagy szer- 
vohidraulikus vezérlésre. Am int azt a 14. ábra mutatja, a 
próbatestben a belső kényszerállapotot alapvetően nyú
lás- vagy feszültségvezérléssel hozzák létre. A gyakorlat
ban szinte kizárólag nyúlásvezérlést használnak, m ert a 
termikus kifáradást m indig a ciklikusan fellépő termi
kus nyúlások gátoltsága váltja ki. A term om echanikus ki-
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B ild  15 .

Temperatu

ren und 
Dehnungen 

an einem  
gekühlten 

Bauteil 
(schema

tisch)

15 . á b r a .

Egy hűtött 
alkatrészben 
kialakuló hő

mérsékletek 

és nyúlások 
(sematikus 

vázlat)

lig ist, daß die M ehrachsigkeit der in Bauteilen existie
renden thermozyklischen B eanspruchung meist nicht 
realisiert wird un d  daß V eränderungen der Wechselwir
kung zwischen auf unterschiedlichen T em peraturen  
befindlichen B auteilelem enten durch  Ver- oder Entfes
tigungsprozesse nicht berücksichtigt werden können.

Eine einfache M öglichkeit zur D urchführung ther 
m isch-m echanischer E rm üdung, wie sie etwa von Coffin 
vorgeschlagen wurde [3], ist in Bild 13 skizziert. Eine 
H ohlprobe wird in einen geschlossenen Lastrahmen 
eingebaut und beispielsweise induktiv aufgeheizt. Die 
Abkühlung der Probe erfolgt durch W ärm eleitung in 
den M aschinenrahm en und ggf. durch Preßluft, die 
durch die Probe strömt. Durch V eränderung der Stei
figkeit der Säulen links und rechts von der Probe kann 
die Nachgiebkeit der V ersuchseinrichtung verändert 
und somit (in bestim m ten Grenzen) auf unterschiedli 
che Beanspuchungssituationen im zu sim ulierenden 
Bauteil angepaßt werden.

Eine größere Variabilität der Prüfm öglichkeiten wird 
bei Ersatz des geschlossenen Lastrahm ens durch eine 
geregelte elektrom echanische oder servohydraulische 
Prüfm aschine erreicht. Wie in Bild 14 angedeutet ist, 
kann der innere Zwangszustand im Bauteil grundsätz 
lich durch dehnungsgeregelte oder spannungsgeregel
te Versuchsführung sim uliert werden. In der Praxis 
wird nahezu ausnahm slos D ehnungsregelung verwen
det, da therm ische E rm üdung auf der B ehinderung 
zyklisch auftretender therm ischer D ehnungen beruht. 
Bei therm isch-m echanischer E rm üdung w erden häufig 
zwei Grenzfälle betrachtet, die in Bild /5  skizziert sind. 
Wie in Abschn. 3 bereits angesprochen, existiert bei 
einem  gekühlten Bauteil nach Erreichen der O bertem 
peratur in den heißen V olum enbereichen „1 ” Druck 
spannungen (out-of-phase-Beanspruchung), in den re
lativ kalten V olum enbereichen „2” Zugspannungen (in-

fáradáskor általában két határesetet szoktak m egkülön 
böztetni, am int az a 15. ábrán látható. Ahogy azt a 3. fe
jezetben m ár tárgyaltuk, egy hű tö tt alkatrészben a felső 
csúcshőmérséklet elérése u tán a forró, „1 ’-jelű térfogat
elem ben nyomófeszültség (out-of-phase-igénybevétel), 
míg a relatíve hideg, „2”-jelű térfogatelem ben (in- 
phase-igénybevétel) húzófeszültségek lépnek fel. Az áb 
ra  alsó részén levő diagram ok alapján látható, hogy a 
felhevítés közbeni képlékeny alakváltozás, valamint az 
„1” forró térfogatelem ben kialakuló nyomófeszültségek 
erős relaxációja, továbbá a „2”-es térfogatelem ben kiala
kult húzófeszültségek gyenge relaxációja következtében 
a lehűlés után húzó- illetve nyomófeszültségek m arad 
nak vissza. Az alkatrész geom etriai viszonyaitól, a hő 
hozzá- és elvezetés m ódjától függően az alkatrészekben 
sokkal bonyolultabb helyzetek is kialakulhatnak a hő 
m érséklet és a m echanikus ú ton  kiváltott nyúlások kö
zött. H a ezek a m érés vagy a modellalkotás számára hoz
záférhetőkké válnak, a term ikus-mechanikus fárasztó
vizsgálatok során szimulálhatjuk is a folyamatokat. Erre 
m utat példát [14] nyomán a 16. ábra.

Bár az eddig bem utatott term ikus-mechanikus fárasz
tóvizsgálatok sokféle lehetőséget kínálnak, mégis van
nak olyan követelmények, amelyeket nem  képesek ki
elégíteni. Annak hiányára m ár utaltunk, hogy nem  tud 
ju k  a szerkezeti anyag reális szerkezetében a termocikli- 
kus igénybevétel során lejátszódó változásokat figyelem
be venni. Ehhez m ég az is társul, hogy a legjobban 
igénybe vett térfogatelem eket nem  tisztán csak term i
kus, hanem  külső erőkből, nyomatékokból és/vagy nyo
másokból adódó hatások is igénybe veszik. Jellem ző pél
daként em líthetjük a centrifugális erők hatásának is ki
tett turbinalapátokat vagy a belső nyomások által is 
igénybe vett csővezetékeket. A term ikus hatások ré v é n  
kialakuló feszültségeknek a külső terhelések hatására ki-

Bild 16.
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Bild 17. Thermisch-mechanische Ermüdung m it zwei gekoppelten Prüfständen 
(schematisch)

17. ábra. Két összekapcsolt berendezéssel végrehajtott termikus-mechanikus fárasztó
vizsgálat (sematikus vázlat)

phase-B eanspruchung). Aus dem  un teren  Bildteil wird 
deutlich, daß durch plastische V erform ung w ährend 
des Aufheizvorgangs und relativ starke Relaxation der 
D ruckspannungen in den heißen V olum enbereichen 
„1” bzw. relativ schwache Relaxation der Zugspannun 
gen in den kalten V olum enbereichen „2” nach dem  Ab
kühlen Zug- bzw. D ruckeigenspannungen vorliegen. 
Abhängig von der Bauteilgeom etrie, der Art der Wär
m eeinbringung und -abfuhr können bei Bauteilen we
sentlich kom plexere Zusam m enhänge zwischen Tem 
peratur und m echanisch erzw ungener D ehnung vorlie
gen. Soweit sie einer Messung bzw. einer M odellierung 
zugänglich sind, können sie in therm isch-m echani
schen Erm üdungsexperim enten sim uliert werden. Ein 
Beispiel h ierfür zeigt Bild 16 [14].

Trotz der vielfältigen M öglichkeiten, die therm isch 
m echanische Erm üdungsversuche bieten, bleiben noch 
Forderungen unerfüllt. Die fehlende Möglichkeit, Ver
änderung des inneren  Zwangs durch während der ther- 
mozyklischen Beanspruchung auftretenden Verände 
rungen der Werkstoffzustände abzubilden, wurde be
reits angesprochen. Hinzu kom mt, daß höchstbelastete 
Bauteile nicht rein therm isch, sondern zusätzlich durch 
äußere Kräfte, M omente u n d /o d e r  Drücke bean 
sprucht werden. Wichtige Beispiele sind fliehkraftbean 
spruchte Laufschaufeln oder innendruckbeanspruchte 
Rohrleitungen. Die Ü berlagerung von therm isch indu 
zierten Spannungen mit durch äußere Lasten induzier 
ten Spannungen stößt bei rein dehnungsgeregelten 
oder rein spannungsgeregelten V ersuchsführungen auf 
Schwierigkeiten, da jeweils ein Vorgang nicht korrekt 
erfaßt werden kann. Daher wird die Auswirkung äuße 
rer Lasten häufig isoliert in Kriechversuchen oder zykli
schen Kriechversuchen analysiert. Ein alternatives Ver
fahren, das dem  Zusammenwirken therm isch und me
chanisch induzierter Spannungen R echnung trägt, ist 
in Bild 17 skizziert. Das heiße V olum enelem ent „1” und 
das kalte V olum enelem ent „2” werden durch in zwei

alakuló feszültségekkel való együttes fellépése 
a tisztán nyúlás- vagy tisztán feszültségszabá
lyozott kísérletvezetéskor nehézségeket okoz, 
m ert az egyes folyamatokat nem  lehet korrek 
ten vizsgálni. Ezért a külső terhelések hatását 
elkülönülten kúszásvizsgálattal vagy ciklikus 
kúszásvizsgálattal elemzik. Egy másik lehető 
séget, amely a term ikus és a m echanikai fe
szültségek kölcsönhatását számításba veszi, a 
17. ábra vázlata szemléltet. A forró „1 ” és a hi
deg „2” térfogatelem et két, egymással kapcso
latban levő vizsgálóberendezésben terhelt, 
igénybe vett önálló próbatest képviseli [15, 
16]. A vizsgálat céljának megfelelően szaba
don meg lehet adni a forró és a hideg térfo 
gatelem  Ti = f(t)  és T2 = f(t)  hőmérséklet-idő 
kapcsolatát, hasonlóképpen a külső terhelés, 
erő  F = (Fi + F2) = f(t) időfüggéséhez, amely 
például a turbinalapátra ható centrifugális 
erő  időbeli változását jellemzi. A vizsgált szer
kezeti anyag válasza az egyes próbatestekben 
kialakuló feszültségben és az £1 = £2 nagyságú, 
időtől függő nyúlásban tükröződik. Ezeknek 

a m érőszám oknak az értékelése, továbbá a repedések 
keletkezésének és tovaterjedésének mikroszkópos vagy 
potenciálszondás követése lehetővé teszi, hogy az egy
mással összekapcsolt próbatestek, pontosabban a forró 
és hideg térfogatelem ek váltakozó alakváltozás hatására 
adott válaszát, a repedések keletkezésének és felnyílásá
nak folyamatát külön-külön vizsgálni és értékelni tud 
juk. Fordította: Verő Balázs
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m iteinander gekoppelten Prüfm aschinen beanspruch 
ten Proben sim uliert [15, 16]. Frei vorgegeben werden 
kann der Temperatur-Zeit-Verlauf des heißen Volum en 
elem entes Ti = f(t) u nd  des kalten V olum enelem entes 
T2 = f(t) sowie die Zeitabhängigkeit der äußeren Last 
F =  (Fi + F 2) = f( t) , die zum  Beispiel die zeitabhängige 
Fliehkraft an einer Laufschaufel widerspiegelt. Werk
stoffreaktionen sind die in den beiden Proben jeweils 
sich entw ickelnden Spannungen und die zeitabhängige 
D ehnung £1 = £2 . Die Auswertung dieser Grössen und 
die Verfolgung von Rißbildung und  Rißausbreitung m it 
Hilfe mikroskopischer M ethoden oder der Potential- 
sonde erlauben es, das W echselverformungsverhalten, 
die Anrißbildung und das Rißausbreitungsverhalten der 
m iteinander gekoppelten heißen und kalten Volum en 
elem ente ge trenn t zu erfassen und  zu bewerten.
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Diósgyőr a médiában
Utolsó csapolásra kondult a  ha
rang novem ber 4-én a diósgyő
ri nagyolvasztónál. A rádió, a 
televízió és a  sajtó riporterei
nek Szalma István, a Diósgyőri 
Acélmű Rt. igazgatója nyilatko
zott és elmondta, hogy a terv
szerűen végrehajtott szerkezet- 
váltás során a nagyolvasztó leál
lítását követően, novem ber kö
zepén indul az új elektroke- 
mence, ahol szilárdbetétes eljá
rással, zöm ében minőségi acél- 
fajtákat fognak gyártani. Az át
állás 400 munkahely megszűné
sét je lenti. (A m ár korábban le
állított Borsodi Ercelőkészítő- 
ben 500 munkahely szűnt 
meg.) Ezzel a régi Lenin Kohá
szati Művek 14000-es létszáma 
egyharm adára csökkent. A vál
lalat vezetősége igyekezett 
nyugdíjazással, előnyugdíjazás
sal és kft.-kbe tö rténő áthelye
zéssel m inim um ra csökkenteni 
az utcára kerülők számát.

Az 1,8 milliárd forintos beru 
házás keretében m egépült 
elektrokem encéből az első csa
polás novem ber 11-én megtör 
tént.

Kirily Tamás, az IpKM főcso
portfőnöke is nyilatkozott a 
magyar acéltermelés kérdésé
ről és kifejtette, hogy a magyar 
acélgyártás fenntartása straté
giai érdek (Svájc is fenn tart 350 
k t/év  gyártási kapacitást), m ert 
a hazai gyártás megszüntetése 
lehetőséget adna a külföldi 
szállítóknak az ár indokolatlan 
megemelésére.

A borsodi térség acélterme
lésének fenntartása 20 Mrd Ft- 
ba került, am ihez hozzájárult a

régióra fordított további 7-8 
Mrd Ft-os költség. A diósgyőri 
acélgyártás havi vesztesége a 
nagyolvasztó leállítása után 
250-350 millió Ft-ról 150 millió 
Ft-ra csökken és a jövőben a 
gyártás nullszaldóssá tehető.

A diósgyőri rekonstrukció 
közel hároméves késése miatt 
Szabó Zsolt kormánybiztos no 
vem ber 11-i nyilatkozata szerint 
10 Mrd Ft veszteség érte a nem 
zetgazdaságot. De Szalma Ist
ván vezérigazgató szerint most 
már biztosra vehető a gyár 
2700 m unkásának további fog
lalkoztatása.

Korábbi riportban (nov. 4.) 
már szó esett a rosszul sikerült 
diósgyőri privatizációról és az 
állam részéről 11,5 Mrd Ft-ért 
történt visszavásárlásról. (Kos

suth rádió, Krónika, 1996. nov. 
4., TV1 Híradó, nov. 11.)

Ezzel kapcsolatban emlékez
tetünk két régebbi közlemé
nyünkre:

Az ÁVÜ a Reorg Kft.-t bízta 
meg a Diósgyőri Nemesacél 
Kft. felszámolásával. Sugár De
zső', a Reorg vezérigazgatója be
je len tette, hogy cél a többmil
liárdos tartozással küszködő vál
lalat oly m ódon történő meg
szüntetése, hogy u tána egyes 
részvállalatok „működtetése a 
lehető  legoptimálisabb” (sic!) 
foglalkoztatással m egoldható 
legyen. 1993. május 18-án az 
AVU a Dintag Rt. teljes vezető
ségét, és így Klicsu András vezér- 
igazgatót is menesztette. Az el
múlt hónapokban tovább nőtt 
a társaság vesztesége és a cég 
még a hitelek kam atait sem

tudta fizetni. (Kossuth Rádió, 
Esti Krónika, 1992. július 24., és 
1993. május 28.)

A parlam ent plenáris ülésein 
és a sajtóban m ár többször érte 
bírálat az ipar privatizációját, és 
külön hangsúlyt kapott a Di- 
mag privatizációjának zavaros 
volta. A kérdésekre az illetékes 
privatizációs miniszter többször 
is azzal a sztereotip válasszal 
szolgált: a korábbi spontán pri
vatizációknál fordultak elő hi
bák, de am ióta az ÂVU intézi a 
dolgokat, a privatizáció szabály
szerűen, tempósan és korrekt 
m ódon folyik. A nyilatkozatok
ból azt is m egtudhatták a téma 
iránt érdeklődők, hogy a priva
tizáció a rendszerváltás utáni 
gazdasági tevékenység egyik si
kerágazata. Ezt a kijelentést 
Pongráa Tibor, az AVU igazga
tótanácsának elnöke 1994. feb
ruár 13-án megismételte. A 
nyilvánossággal kapcsolatos 
kérdéseket, észrevételeket a mi
niszter általában visszautasítot
ta. 1993. április 19-én a parla
m ent plenáris ülésén a privati
zációs miniszter az alapítvá
nyokkal kapcsolatos állami va
gyonvesztésre vonatkozó észre
vételeket „a közvélemény her- 
gelésének” nevezte, bár elis
merte, hogy a „köz vagyonával, 
a köz pénzeivel kizárólag nyil
vánosan lehet élni”.

1994. február 10-én az Álla
mi Számvevőszék sajtótájékozta
tóján a lakosság tudomást sze
rezhetett a Dimag-privatizáció 
ügyében tett intézkedésről. Az 
ÁSZ vezetői m ár 1993 szeptem
berében figyelmeztettek azokra 
az áldatlan állapotokra, amik az 
ÁVÜ belső ellenőrzését és 
számviteli fegyelmét jellemzik. 
1994 februárjában „a párját rit

kító vagyonvesztés miatt szor
galmazták és szorgalmazzák a 
személyi konzekvenciák levoná
sát”. A privatizációs miniszter 
értesítette a rendőrhatóságot az 
ügyről. Az érintettek valószínű
leg bíróságon adnak számot in
tézkedéseikről. Az iratokat az 
ÁSZ átadta az ügyészségnek. 
Két évvel korábban 11 Mrd fo
rint értékű vagyont adott el az 
ÁVÜ a külföldi székhelyű Novo- 
metall konzorciumnak, a Di- 
mag Rt. beszállítójának 0,5 Mrd 
Ft-ért. Igaz, hogy az eladás pilla
natában a vagyonértéket 9 Mrd 
Ft adóság terhelte. A vevő a vé
telár kifizetése előtt megkapta a 
tulajdonjogot, tehát szabadon 
rendelkezhetett a Dimag-gal és 
ki is vette a még létező pénze
ket a vállalatból. így az állam (a 
szerződés szerint még tulajdo
nos) hiába próbálta az üzem 
helyzetét rendezni a  MÁV-val és 
az áramszolgáltató vállalattal 
szemben, már nem volt kompe
tens. A szerződést az ÁVU ügy
vezetése (v. ügyvezetője) más
képpen kötötte meg, m int aho
gyan ebben az ügyben az igaz
gatótanács döntött. Az állam 
két év múlva kb. nulla értéken 
kapta vissza vagyonát, közben 
azonban 4,5 Mrd Ft-ot fordított 
a vállalatra, és még 20 Mrd Ft 
értékben kötelezettséget is vál
lalt. Az ÁVLJ-nél -  az illetékesek 
véleménye szerint -  két évvel 
korábban még egyáltalán nem  
m űködött az ellenőrzés. Már az 
sem állapítható meg, hogy vizs
gálták-e a vevők fizetőképessé
gét. Hiányoznak egyes iratok a 
Dimag Rt. eladásáról. A korrup 
ció nem  bizonyítható. Az ügyle
te t két évvel ezelőtt titkossá

(Folytatás a 464. oldalon)
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Az acél külkereskedelme és az exportösztönzés

Az elm últ évek során többször foglalkoz
tunk az MVAE tagvállalatainak külkereske
delmi tevékenységével, d e  az országos kül
kereskedelem ről eddig kevés szó esett. 
M árpedig hazánkban, ahol a  nem zetközi 
gazdasági kapcsolatoknak igen je len tős sú
lyuk van, nem  mindegy, kinek a kezében 
van a külgazdaság, és milyen sikeresen 
dolgozik a  nemzetközi kereskedelem ben. 
Az országos külkereskedelem nek eddig 
kb. 80%-a került m agánkézbe, jövőre pe 
dig  befejeződhet az ágazat privatizációja. 
A cégek 44%-át külföldi, 56%-át pedig ha 
zai befektetők vették meg. A hazai új tulaj
donosok mintegy 80%-a a  munkavállalói 
körből került ki, döntően  az egykori cégek 
jól kvalifikált üzletkötői rétegéből. A vétel
árak mintegy 30%-át kárpótlási jeggyel, 
58%-át pedig  E-hitellel egyenlítették ki. A 
külföldiek teljes egészében készpénzzel fi
zettek. A befektetők elsősorban az Egye
sült Államokból, Ausztriából és Nagy-Bri- 
tanniából érkeztek. Az eladott cégek szin
te kivétel nélkül hatékonyan m űködnek, 
és az időközben többszörösére nő tt kon 
kurencia ellenére sikerült m egőrizniük 
korábbi pozícióikat.

Az országos külkereskedelm et érintő  
fenti megjegyzéseink előrebocsátása után 
az alábbiakban elsősorban az MVAE tag 
vállalatainak rövid távra prognosztizált kül
kereskedelmi tevékenységével kívánunk 
foglalkozni. Az inform ációk egy része a 
külkereskedelmi statisztikákból származik, 
másik részét a Kereskedelmi Szakigazgatói 
Tanács és a Gazdasági Szakigazgatói Ta 
nács tagjai dolgozták ki. A GSZT tagjai 
együttesen a Egyesülés Közgazdasági Iro 
dájának munkatársaival egyeztettek az 
Eximbank Rt. és az Ipari, Kereskedelmi és 
Idegenforgalm i M inisztérium e tém ában 
érintett szakembereivel. A nemzetközi 
acélpiaci tendenciákat a  D unaferr Keres
kedőház Kft. bocsátotta rendelkezésünkre. 
Az anyagban a  magyar acélkereskedelem, 
és ezen belül az export és im port 
1991-1995 közötti változásából kiindulva, 
a külkereskedelem ez évi jellem zőit, a  fel
té telrendszer jelenlegi és 1997-ben várha
tó alakulását fogalmaztuk meg.

A kereskedelmet befolyásoló 

tényezők 1996-ban és 1997-ben

Az európai helyzet

Az Eurofer adatai szerint az Európai Unió 
főbb gazdasági m utatóinak 1996. évi ala
kulásában -  a  m unkanélküliség 10,9%- 
ának változatlansága, az infláció 0,4%-os 
m érséklődése m ellett -  je len tős romlás 
várható.

Az EU-tagországokban a GDP és a  bel
földi kereslet 1-1%-kal, a  beruházás 1,3%- 
kal, az export közel 3%-kal, az im port 2%-

kal rom lott az 1995. évi adatokhoz m ér 
ten.

Annak ellenére, hogy az EU im portja 
Kelet-Közép-Európából évente 23%-kal 
nő, 1995-ben az összes im portjának csak 
7%-a származott ebből a  térségből. Az áru 
csoportokon belüli export-im port mérlege 
deficites volt (többek között a  vas- és acélá
ruk esetében is).

Valamennyi tagország költségvetési hiá 
nya (kivéve Luxem burgot) meghaladja a 
GDP 3%-át. Ez megjelenik a belső kereslet 
és a  beruházások visszafogottságában, és 
kedvezőtlenül befolyásolja az acélterm é 
kek piacát is. Az Eurofer prognózisa sze
rint az EU 1996. évi tényleges acélfelhasz
nálása 1%-kal csökken. Az OECD és az 
IMF előrejelzése szerint 1997. év folyamán 
a tőkés világban szerény m értékű, de kie
gyensúlyozott gazdasági fejlődés megy vég
be. A legfejlettebb országokban 2-3%  kö
zötti GDP-növekedés valószínűsíthető.

Az EU tagországok jövő évi fejlődését il
letően is az előrejelzések a GDP növekedé
sét 2,5%-ra becsülik. Ez különösen az
1996- ban gyenge teljesítményt nyújtó n é 
m et gazdaságra lehet igaz.

Nem elhanyagolható az az előrejelzés 
sem, mely szerint 2000-ben a volt európai 
KGST-országok acélfelhasználása 60 millió 
tonnával lesz kevesebb, m int 1990-ben.

Figyelembe kell venni azt a  tényt is, 
hogy a gazdasági fejlődéssel arányos acél- 
term elés növelésére nincs szükség, hiszen 
a  technológiai fejlesztések eredm ényeként 
a  term ékek műszaki param éterei, haszná
lati tulajdonságai (szívósság, szilárdság, ko
pásállóság, korrózió- és hőállóság) ugrás 
szerűen javultak.

Azt is tudom ásul kell venni, hogy a fej
lett iparú országokban az utóbbi 20 évben 
az acélgyártó és képlékenyalakító techno 
lógiák 90%-át kicserélték, vagy m oder 
nebb, term elékenyebb m ódszerekre fej
lesztették. Ez azt jelen ti, hogy a piacon ma 
m ár ilyen műszaki felkészültséggel gyártott 
term ékekkel lehet csak versenyképes a ma
gyar acélipar. A vevők megkívánják a leg
szigorúbb minőségi feltételeket (felületmi
nőség, alak- és m érethűség, mélyhúzható- 
ság, zárvány- és gáztartalom). A fejletlen 
vagy közepesen fejlett acélgyártási és hen- 
gerlési technikával azonban nem  teljesít
hető  m inden ilyen követelmény.

A hazai lehetőségek

1997- ben enyhe, és még bizonytalan ipari 
term elésélénkülést valószínűsít a  GKI Gaz
daságkutató Rt. 1996 szeptem berében vég
zett felmérése. E felm érés szerint a  meg 
kérdezett, és nagym értékű növekedést je l 
ző kohászati (vas, alum ínium , színesfém) 
vállalkozások előrejelzése a bel- és külpiaci

461

prognózisok függvényében azonban nem 
feltétlenül megalapozott.

Az EU brüsszeli bizottsága augusztusban 
döm pingeljárást indított az egyes vasból, 
illetve ötvözetlen acélból készült (varrat 
nélküli és egyéb) csövek Kelet-Európából 
származó importjával kapcsolatban 
(Oroszország, Románia, Szlovákia, Cseh
ország). A vizsgálatban érin tett négy or 
szág exportját fenyegető korlátozás közvet
ve a hazai csőgyártásra is negatív hatással 
lehet. H a a hazainál olcsóbb kelet-európai 
acélcsövek részben kiszorulnak az EU pia
cáról, fennáll a  veszélye annak, hogy M a
gyarországot árasztják el.

1995. szeptem ber 1-től m ind az MVAE, 
m ind a D unaferr társaságcsoport társult 
tagja lett az Eurofer-nek (az EU acélipará 
nak  közvetlen érdekvédelmi szervezete). A 
kialakított együttm űködés nagyon fontos a 
magyar acélipar számára. A társult tagság
ból, a szorosabb együttműködésből és az 
inform ációcseréből következően esetleg 
lehetővé válik, hogy a  döm pingvádakat el
kerüljük.

Az 1997. évi acélipari előrejelzések 
összegzése

-  Az 1995. év végétől felhalm ozott készle
tek leépítése várhatóan az idei év végére 
befejeződik, 1997-ben elkezdődik egy 
lassú, szerény készletfeltöltési folyamat.

-  Az 1996-ban elért acélterm elés megis
m ételhető, esetleg 1997-ben kismérték
ben növelhető.

-  Az árak ném i em elkedése várható, de 
nagym értékű változásra nem  lehet szá
mítani.

A külkereskedelmi forgalom 
mennyiségi alakulása

Az értékesítés és felhasználás 
szerkezetének alakulása

A külkereskedelm i forgatóin alakulását a 
term elés, az értékesítés és az országos acél
felhasználás alakulásával együtt vizsgáltuk. 
Az export és az im port elemzése előtt is
m ertetjük a hengereltáru-értékesítés és 
-felhasználás relációs szerkezetének alaku
lását 1991 és 1995 között. A részletes szám
adatokat tartalm azó táblázatok közléséről 
helyhiány m iatt le kellett m ondanunk.

A melegen hengerelt rúd- és idom acé 
lok exportjában már 1991-ben is nagy 
(53%) volt az export részaránya. Az 1992. 
év a m élypontot je len te tte  m ind a  term e 
lés, m ind a felhasználás szempontjából. A 
lecsökkent term elésen belül az export 
részaránya 69%-ra növekedett. 1993-ban 
az export és a belföldi értékesítés aránya 
nem  változott, a term elés megközelítette
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1. tá b lá za t  A z  e x p o r t á r b e v é t e l  f o r in t b a n  é s  d o l lá r b a n
I n d e x

1 9 9 5 .  é v i  t é n y  1 9 9 6 . 1. f é l é v
1 9 9 6 .  é v i  

v á r h a t ó

1 9 9 6 .  v á r h a t ó  

1 9 9 5 .  é v i  t é n y

M r d  F t M  U S D  M r d  F t M U S D M r d  F t  M  U S D M r d  F t M U S D

V a s k o h á s z a ti tag v á lla to k

ö s s z e s e n 37,1 3 0 4 ,0  2 0 ,3 1 54 ,8 4 4 ,4  2 9 2 ,7 1 19 ,8 9 6 ,3

N em  v a s k o h á s z a t i  b e s o 

ro lá sú  tagváll. o s sz . 6 ,2 4 8 ,5  2 ,8 19 ,4 6 ,6  4 2 .8 1 06 ,3 88 ,2

Tagvá lla la tok  összesen 43,3 3 52 ,5  23,1 174.2 5 1 ,0  3 35 ,5 117,8 95,2

e b b ő l a  D u n aferr 

tá r s a s á g a i 34,1 278 ,7  18,4 1 42 ,3 3 9 ,6  2 6 0 ,0 116,1 93 ,3

A z  á r b e v é t e l  r e l á c i ó s  s z e r k e z e t e  s z á z a l é k b a n

1 9 9 5 .  é v i  t é n y 1 9 9 6 .  é v i  v á r h a t ó

B e l f ö l d E x p o r t B e l f ö l d E x p o r t

V a s k o h á sz a ti ta g v á lla -

la tok  ö s s z e s e n 68 .0 3 2 ,0 6 5 ,7 3 4 ,3

N em  v a s k o h á s z a t i  b e s o 

ro lá sú  tagváll. o s s z . 69 ,9 30,1 7 0 ,2 2 9 ,8

Tagvá lla la tok  összesen 68 ,3 3 1 .7 66,4 3 3 ,6

eb b ő l a  D u n aferr tá r s a s á g a 6 5 ,9 34,1 63 ,1 3 6 ,9

az 1991. évit. 1994-től a term elés kismérté 
kű növekedése mellett je len tős értékesítési 
eltolódás tapasztalható a  belföldi értékesí
tés javára, megközelítve az optim álisnak 
m ondható arányt. A felhasználás mennyi
sége és azon belül a belföldi és im port ará 
nyának változása hasonló képet m utat. A 
legnagyobb im portrészarányt a  felhaszná
láson belül 1992-ben regisztráltuk, am ikor 
a vállalatok az export növelésével kívánták 
a hazai kereslet visszaesését ellensúlyozni.
1994- re a  felhasználáson belül a  belföldi 
értékesítés részaránya elérte a  82%-ot, 
amely 1995-ben m egism étlődött, és várha
tóan 1996-ban is ezen a  szinten marad.

A melegen hengerelt tekercs és lemez 
termékcso]x>rtban a term elés 1993-ban 
csökkent, azóta m eghaladta az 1992-es 
m értéket. Az összes értékesítésen belül a 
belföldi értékesítés részaránya 1992-1994 
között változatlan volt, majd 1995-ben ész
revehetően növekedett. A D unaferr Rt. 
vállalatcsoporton belül az in tern  értékesí
tés részaránya 1993-ban kism értékben nö 
vekedett, 1994-től alig változik. Az export 
részaránya 1992 és 1995 között m integy 
10%-kal csökkent. A hazai felhasználás -  
figyelembe véve a belső (intern) felhasz
nálást is — fokozatosan növekszik. Ezen be 
lül növekedett a  belföldi értékesítés az in 
tern értékesítéssel szem ben. Ebben a ter 
mékcsoportban az im port aránya a fel- 
használásban lényegében nem  változott.

A hidegen hengerelt tekercs és lemez 
term ékcsoportban a  term elés 1992-1994 
között növekedett, 1995-ben kismértékű 
csökkenés következett be. Az értékesítés 
szerkezetének vizsgálata azt mutatja, hogy 
a term elés növekedésének időszakában az 
export részaránya növekedett a  belföldi 
értékesítéssel szem ben. M iután a belföldi 
értékesítés mennyisége ebben a időszak
ban alig változott, a  term elés növekedését 
az exportlehetőség növekedése eredm é 
nyezte. 1995-ben az export m ennyisége és 
részaránya is csökkent, am i a  belföldi érté 
kesítés kism értékű növekedése ellenére a 
term elés csökkenését je len tette . A hazai 
felhasználás 1992-1994 között fokozato 
san csökkent, és csak 1995-ben m utatko 
zott ném i javulás. A felhasználás szerkeze
tében az im port 18%-ról 10%-ra csökkent 
a vizsgált időszakban.

A hengerelt tekercset és lemezt együtte
sen tekintve az 1993-as term elési mélypont 
után fokozatos javulás állt be. 1995-re 
nemcsak elérte a belföldi és exportértéke 
sítés az 1992-es mennyiségi szintet, hanem  
annak szerkezete is hasonló lett. A hazai 
felhasználás mennyiségi alakulása hasonló 
a term eléshez, a m élypont 1993 volt. A fel- 
használáson belül az im port részaránya 
25%-ról fokozatosan csökkent, és 1994—
1995- ben  14%-ra állt be.

Az export mennyiségi alakulása 
1991-1996 között.

Az export mennyiségi változásának elem 
zéséhez felhasználtuk az országos vámsta

tisztikát és bekértük tagvállalatainktól az 
1996. I-IX . havi tényleges, valam int az év 
végéig várható adatokat.

A vas- és acélhulladék-export az orszá
gos vámstatisztika alapján 1996. I—VII. hó 
napban 368 kt volt, amelyből a DAM Diós
győr Kft. technológiaváltását is figyelembe 

véve arra  lehet következtetni, hogy éves 
szinten 600 kt körül várható.

A melegen hengerelt rúd- és idomacél 
exportja az 1993as csúcspont óta fokoza
tosan csökken, várhatóan ebben az évben 
még az igen szerény 1992-es exportot sem 
fogja elérni. A hengerelt tekercs- és lemez
export, amely a meleg- és hideglem ezeket 
is tartalmazza, az 1993-as mélypont után 
fokozatosan növekedett, és ebben az év
ben a várakozások szerint megközelíti a 
730 kt körüli értéket. Ez az előző évhez ké
pest mintegy 100 kt-ás növekedést je le n t  A 

melegen hengerelt csövek exportja 1991- 
hez képest drasztikusan csökkent, mély
pontja 1994-ben volt, mindössze 19%-a az
1991- es értéknek. 1995-ben ném i növeke 
dés volt tapasztalható, azonban 1996-ban 
az előrejelzések szerint az export az 1993 
as szintre fog visszaesni. Az exportcsökke 
nést a belföldi értékesítés növekedése vár
hatóan nem  egyenlíti ki, ezért a term elés is 
csökkenni fog ebből a term ékből.

A hegesztett csövek exportja mennyisé
gileg nem  jelentős, évente hullámzó. Az 
előrejelzések alapján 1996-ban az 1994-es 
szintet fogja elérni. A hidegen vont csövek 

exportja a  legtöbb évben jelentéktelen, de 
1996 első kilenc hónapjában 128 tonna 
volt, és az év végéig várhatóan 250 tonna 
lesz. A hajlított acélidom ok (nyitott és zárt 
szelvények) exportja 1992-ben je lentősen 
növekedett 1991-hez képest (56%-kal).
1992- 1995 között kisebb ingadozásokkal 
tarto tta ezt a  szintet, azonban 1996-hoz ké

pest az előrejelzés szerint visszaesik majd 
nem  az 1991-es szintre.

A hidegen húzott huzalok exportja 
1994-es m élypont után  1996-ban is növek
szik az előző évhez képest, és várhatóan 
m eghaladja az 1992-es év exportját. Az 
egyéb továbbm egm unkált term ékek ex 
portja 1992-ben és 1993-ban igen alacsony 
volt. Az 1994. és 1995. évi export megköze 
lítette az 1991-es értéket, azonban 1996- 
ban ism ét je len tős csökkenés várható.

Az acél késztermékimport 

alakulása 1991-1996 között

Az im port alakulása a tagvállalatok belföl
di értékesítése szem pontjából érdekes. Az 
im port alakulását egyéb tényezők m ellett 
az 1993. jú lius 1-től érvényes piacvédelmi 
intézkedés is befolyásolta.

A hengerelt tekercs és lemez im portja 
1994-ig fokozatosan, csaknem az 1991-es 
mennyiség felére csökkent, 1995-ben ez a  
tendencia, részben a piacvédelmi határo 
zat enyhülése miatt, m egfordult. Az 19%. 
I —VIII. havi tényadatok alapján az éves im 
po rt hasonló vagy valamivel nagyobb lesz, 
m in t 1995-ben.

Hasonlóan, de még m arkánsabban m u 
tatkozik az im portcsökkenés majd -növe
kedés tendenciája a melegen hengerelt 
rúd- és idom acélok esetében. Az im port 
1994-ben 41,5%-a volt az 1991-es mennyi
ségnek. 1995-ben az im port mintegy 30%- 
kai növekedett az előző évihez képest. A 
legfrissebb adatok szerint 1996 I—VIII. hó 
ban az im port m ár m ajdnem  azonos m ér 
tékű az 1995-ös éves im porttal.

A m elegen hengerelt csövek im portja az 
1991. évi 43 kt-ról 1993ban 30 kt alá csök
kent, és azóta ezen a szinten m aradt. A ter 
m ékcsoporton belül az ötvözetlen mele 
gen hengerelt csövek im portja csökkent
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jobban , és ez 1995-ben is folytatódott. Vár
hatóan az 1996. évi im port nem  fogja 
m eghaladni az 1995. évit.

A hegesztett csövek im portja 1993-ig nö 
vekedett, majd csökkenni kezdett m egkö 
zelítve 1995-re az 1991-es m értéket. Re
méljük, hogy ez az im portcsökkenési ten 
dencia 1996-ban folytatódik. A hidegen 
vont csövek im portja 1994-ben a felére 
csökkent az 1991-es mennyiségnek, 1995- 
ben kism értékű növekedés volt, amely ta 
lán nem  folytatódik. A hajlíto tt acélido
mok im portja 1992-ben növekedést m utat
1991- hez képest. 1993-ban változatlan, 
1994-ben pedig  csökkent, 1995-ben vi
szont az im port m ennyisége megegyezett 
az előző évivel. V árhatóan 1996-ban sem 
lesz nagyobb az im port. A hidegen húzott 
huzalok im portja 1993-ban érte el a  csúcs
pontját. Ekkor a  kétszerese volt az 1991. 
évi im portnak. A bevezetett piacvédelmi 
korlátozó intézkedés hatására 1994-re az 
im port m ennyisége az 1991-es szint alá 
esett vissza, am i 1995-ben kism értékben 
még tovább csökkent. V árhatóan 1996-ban 
sem fog je len tősen  növekedni. A húzott, 
hántolt, csiszolt rú d  term ékkörbe tartozó 
term ékek im portja 1992-ben volt a  legala 
csonyabb. Azóta kisebb ingadozásokkal az
1992- es mennyiség kétszerese kerül az or 

szágba, de ez a mennyiség alatta van az 
1991-es mennyiségnek. Az egyéb tovább
m egm unkált term ékek im portja 1992-ben 
drasztikusan csökkent (csupán az 1991-es 
mennyiség 13%-a). Azóta növekedett, de 
nem  érte el az 1991-es mennyiség egyhar- 
madát.

A tagvállalati exportárbevétel 
1995-ben és 1996-ban

Az átlagon belül az egyes vállalatoknál te r 
mészetesen szóródás mutatkozik. Je len tő 
sen növelte exportját a  Diósgyőri Ö ntöde 
Munkás Kft., a  Lőrinci H engerm ű Kft., az 
Ózdi H engerm ű Kft. és a  Salgótarjáni 
Acélárugyár Rt. Az export forintban m ért 
árbevételének növekedése részben az árfo 
lyamnak, részben az export összetétel-vál
tozásának tudható  be (1. táblázat).

Az export jövedelm ezhetőségét negatív 
irányba befolyásolta, hogy a  forintban 
m ért bevételnövekedést m eghaladta az 
anyagok és szolgáltatások (exportra ju tó) 
köl tségem el kedése.

Tagvállalataink az exportnál tapasztalt 
árbevétel-kiesést intenzívebb belpiaci mar
ketingmunkával igyekeztek pótolni. A jó  
minőség érdekében egyre több  cégnél 
építik ki a  minőségbiztosítási rendszere 
ket.

Ahol lehetséges, o tt a  term ékkör bővíté
sével, a  m inőség garantálásával, ahol a ter 
mékskála növelése nem  m egoldható, o tt a 
szolgáltatás m inőségének javításával p ró 
bálják a  tagvállalatok piaci pozícióikat 
m egtartani. Segít az ütem ezett, tervezett 
alapanyag-beszerzés, a  szervezettebb ter 
melés, a  minőségi m unka. Az MVAE tag

vállalatai aktívan részt vesznek az Eurofer 
különböző szakmai bizottságainak m unká 
jában , csatlakoztak az Eurofer információs 
rendszeréhez.

A D unaferr Rt. társaságcsoportnál to 
vább növelték a kiszállítást a  legjobb ár 
kondíciójú olasz és ném et piacokra. Itt a 
hengerelt áruk 45%-át adták el 1996-ban. 
Sikeresen megszerezték a  németországi 
építőipari exporthoz 1996. II. fél évétől 
szükséges „U” jel használatára vonatkozó 
certifikálást, vevői elégedettségi vizsgálato
kat végeztek a  legnagyobb ném et és olasz 
vevők körében.

Az export 
feltételrendszere

A hazai gazdaság fejlődése, egyensúlyának 
további javítása érdekében az iparpolitika 
egyik fontos célja az ipari term elés növeke
désénél erőteljesebb ü tem ű exportbővülés 
elérése. Ehhez azonban je lentősen javítani 
kell az ipar kínálatát, versenyképességét.

A hazánkban jelenleg működő 
eszközrendszer

A kollektív exportösztönzés évek óta fon 
tos finanszírozási forrásai: a  korábbi keres
kedelemfejlesztési ill. befektetésösztönzési 
alapok.

Az exportálók kedvezményes kamat- és 
egyéb hitelfeltételekkel ju tha tnak  exportfi
nanszírozó hitelekhez az exportfejlesztési 
pályázati rendszer keretében.

Működik az exportprom óció intézm é
nye: az ITD Hungary.

A kormányzat a kereskedelmi kirendelt 
ségek hálózatán keresztül segíti a vállala
tok piacra jutását.

A külföldi vevő „nemfizetési” kockázatát 
a MEH1R Rt. részben átvállalja.

1994-ben a kedvezményes exportfinan 
szírozás feladataira létrejött a  magyar 
Exim bank Rt. A kereskedelmi bankok be
vonásával kialakított technikák ez évtől 
m űködnek.

Különböző banki konstrukciók (deviza- 
és forinthitelek, faktorálás stb.) segítik 
m ég a  forráshoz jutást.

Az export jövedelm ezőségének növelé
sében továbbra is fontos eszköz az árfo 
lyam-politika. A leértékelő árfolyam-politi
ka a rövid távú exportösztönzésben hatá 
sos. Az ipari term elés és export jelentős 
im portigénye és az árfolyamváltozások ha
tásaként jelentkező inflációs nyomás azon 
ban nagym értékben semlegesítheti a  köz
vetlen ösztönzés előnyeit.

Az IKM további exportösztönzési 

elképzelései

Az exportfejlesztő beruházások mainál 
szélesebb körű, kiemelt kedvezményezése, 
az exportfejlesztő hitelek feltételeinek javí
tására fordítható  összegek em elése (a ka
matkiegyenlítésre fordítható  összegek nö 
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velése, esetleg egy speciális exportfejlesztő 
pénzintézet megalapítása) lehet a  megfe
lelőbb megoldás.

M egkezdődött az e tevékenységre is lét
rehozott MBFB Rt. (Magyar Befektetési és 
Fejlesztési Bank) átalakítása. Az állami fej
lesztési feladatok ellátására létrehozzák a 
Magyar Fejlesztési Bankot, a  cég vagyonke
zelési tevékenységét pedig a Magyar Befek
tetési és Vagyonkezelő Rt. látja majd el.

M ielőbb gondoskodni kell arról, hogy 
szükség esetén rövid távú refinanszírozási 
források álljanak az exportőrök, illetve a 
kereskedelm i bankok rendelkezésére.

Kedvezmények 
a társasági adónál

A dinam ikus exportnövekedés és a beru 
házási kedv élénkítése érdekében új ked 
vezményeket is kilátásba helyezett a  kor
m ány a  jövő évi társasági adótörvényről 
szóló javasl atában

Ennek m egfelelően továbbra is megm a
radna az egymilliárd forint feletti, term ék 
előállítást szolgáló beruházást megvalósí
tók 50%-os adókedvezménye, h a  a  beruhá 
zás évenként 25%-os, de legalább 600 mil
lió forin t exportnövekm ényt hoz. A szabá
lyozás annyiban m ég előnyösebb a  je len le 
ginél, hogy a  kedvezményre a  vállalkozá
sok azokban az években is jogosultak lesz
nek, am elyekben az exportárbevétel csak 
több év átlagában számítva éri el ezt a  kö
vetelményt.

A tervek szerint 1997-ben is m egm arad 
n a  az a beruházási kedvezmény, amelynek 
alapján a  kiemelt térségben és a  vállalko
zási övezetben 1995. decem ber 31-ét köve
tően létesült beruházások után adókedvez
m ényt lehet igénybe venni. így a  mai felté 
te lek szerint ( -  2002-ig - )  a 15% feletti 
munkanélküliséggel sújtott településeken 
és a  vállalkozási övezetben megvalósított 
beruházás üzem be helyezését követő évtől 
az adózó a 18%-os számított adójának tel
jes összegét ö t éven át adókedvezmény
ként visszatarthatja, ha a beruházás az ex
po rt bővítését eredm ényezte.

A beruházási és egyes exporto t finanszí
rozó hitel-kamatkedvezmények igénybevé
telére a  jelenlegi törvény nem  szab határi
dőt, a pénzügyi korm ányzat döntése sze
r in t azonban jövőre ezt a  kedvezményt 
m egszüntetik. A jogbiztonságra való tekin 
tettel az 1996. decem ber 31-ig megkötött 
hitelszerződés alapján elszámolt kam atra a 
hitel lejártáig a  kedvezményt még igénybe 
lehet venni.

M egm aradnak még a  korábbi -  az ex 
po rto t is é rin tő  -  kedvezmények, m int a 
gép- és épületberuházások utáni, a  külföl 
di részvétellel m űködő társaságoké, vagy 
az egyes exporto t finanszírozó hitelkamat
kedvezményekhez fűződők.

Az im port pénzügyi terhei érdem ben -  
a behozatal egészére vetítve 5% körüli 
m értékben -  m érséklődnek. így a  behoza 
tal lényegesen versenyképesebbé válik.

I
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Finanszírozási kérdések, 
tapasztalatok, javaslatok

A volt szocialista országokba irányuló ex
port kockázatosnak bizonyult a fizetési bi
zonytalanság miatt. A fizetési határidő 40- 
45 nap, de a nyitva szállítás kockázatát is fel 
kell vállalni. 20-30%-kal alacsonyabb á r 
szint m ellett lehet a kelet-európai térségbe 
exportálni, m in t Közép-Európába, ahová 
viszont magas a fuvarköltség. M egindult a 
délvidéki újjáépítés. A exportárak nőttek a 
kereslet hatására, a szlovén vevőtől azon 
ban ajánlatos bankgaranciát kérni. A legin 
kább Kelet-Európábán gyakori 60-120 na 
pos fizetési feltétel áthidalására szükség 
lenne külső pénzügyi segítségre. A külföldi 
partnerekkel célszerűnek látszik akkreditív 
nyitásban m egállapodni. Néhány tagválla
lat faktorálással próbálkozik.

A világpiaci árcsökkenés kedvezőtlenül 
hatott az export eredm ényességére. Az ex
port beszűkülésének egyik oka ugyanis a 
minimális nyereség. Az ösztönzés lassú és 
körülményes. Exportfinanszírozási hitelt 
csak nagy nehézségek árán, bonyolult 
pénzügyi konstrukciókkal lehet felvenni.

Tapasztalat az is, hogy nyugati export- 
ügyletek fedezete mellett sem lehet ex
porth itelhez jutni.

A rövid lejáratú export-devizahitelek ka
mata kedvező, de a havi forintleértékelést 
is figyelembe véve még így is jelentős ter 
het je len t a vállalatok számára. Ennek 
igénybevétele csak akkor szerencsés, ha az 
exporton elért árfolyamnyereséggel kom 
penzálható  a hitel árfolyamvesztesége.

Az exporttám ogatás feltételei nagyon 
behatároltak. Az Exintbank R t csak 100 M 
Ft felett ad hitelt, feltételei túlságosan szi
gorúak.

Az új gépek és berendezések beszerzé
seit támogatják, megfelelő exportnövek 
mény vállalása mellett. További gondot je 
lent, hogy a térségi támogatás statisztikai 
adathoz kötött, mely egyre kevésbé tükrözi 
a tényleges munkanélküliséget. Az átlag és 
a tényleges helyzet messze esik egymástól.

A tagvállalatokkal folytatott megbeszélések 
alapján az exportnövekedést, versenyké
pességet, feltételrendszert javító-fokozó 
vállalati elvárások az alábbiakban összegez
hetők:

-  fejlesztési források biztosítása a  tennék- 
minőség javításához, a választékbővítés
hez;

-  nagyobb támogatásban, esetleg adóked 
vezményben, kam atm entes hitelben ré 
szesülhessenek a m ár elért export meg 
tartását célzó fejlesztések;

-  az exportra term előknek az alapanyag 
utáni importvám visszatérítése ne utóla 
gos legyen;

-  az elkülönített állami pénzalapok ne 
csak az új beruházáshoz kötődjenek, ha 
nem  a gyártóeszköz pótlásához és felújí
tásához is;

-  a finanszírozási technikákat egyszerűsí
teni, a támogatások hozzájutásának fel
tételeit m ódosítani kellene (exportalap 
támogatáshoz, hitelhez vállalataink ex
portjának nagyságrendje nem  m inden 
esetben felel meg a konstrukcióknak);

-  a kedvező kam atok alkalmazása, a hitel
kam atok reális, elfogadható szintre tör 
ténő csökkentése szintén fontos eszköz;

-  az exportot segítő pályázatok számának 
növelését m inden tagvállalat szükséges
nek tartja.

Stefán Mária -  Zámbó József

D ió s g y ő r a m éd iáb a n
(Folytatás a 460. oldalról')

nyilvánították. Maga a szerző
dés sok más szerződéshez ha 
sonlóan ma is titkos. A felelő
sök személyéről nem  hangzott 
el közlés, de az AVIJ akkori 
igazgatójának azért illett tudni 
olyan 11 Mrd Ft értékű objek
tum eladásáról, am inek az 
ügyében igazgatótanácsi döntés 
volt. A sajtótájékoztató időpont
jában a nyilatkozók szerint nem  
volt az sem megállapítható, 
hogy esetleg a vevő részéről tör 
tént-e rosszhiszemű szerződés. 
Az azonban tény, hogy ilyen 
nagy horderejű  ügyben szokat
lanul hanyag és laza volt az ad 
minisztrációs fegyelem. Csépi 
Lajos közölte, hogy nem  látta és 
nem írta alá a Dimag privatizá
ciós szerződését. Hatvani Szabó 
János, az ÁVU ügyvezető igazga
tója a Kossuth Rádiónak adott 
nyilatkozatában elismerte, hogy 
az ÁVU hibázott a Dimag priva
tizációjánál. A hibát az akkori 
tranzakciós előadók követték el 
(1992. első negyedévében az 
AVU-től eltávoztak.) A szerző
dés azonban jó  volt -  bár eltért 
az igazgatótanács által m egha 
tározott feltételektől - ,  csak ab 
ban hibáztak, hogy nem  figyel
ték, fizet-e a vevő. Igaz, hogy ak
kor még nem  volt az AVU-nek

számítógépes figyelőrendszere 
-  nyilatkozta Csépi Lajos.

1994. február 10-én a kor
mány is tárgyalta a Dimag Rt. 
sorsát és az ipari minisztérium 
nak az egész régió acéliparának 
átalakítására vonatkozó tervét. 
Távlati cél a gazdaságos nehézi
par megteremtése. Ehhez né
hány hónapon belül újból pri
vatizálják a Dimagot, de az Ipari 
és Kereskedelmi Minisztérium 
legfeljebb a könyv szerinti érték 
felére számít. A vissza nem  térí
tendő állami támogatás azon
ban visszajut az államkasszába. 
Vargha Sándor főosztályvezető 
szerint további elbocsátások vár
hatók, de gondoskodás történik 
az elbocsátott munkások elhe
lyezéséről. Terv szerint olyan új 
tulajdonosokat próbálnak talál
ni, akik két év alatt gazdaságos
sá teszik a vállalatot. Az ipari 
kormányzat a borsodi térség tel
jes acéliparát próbálja meg 
rendbe tenni. A karcsúsított 
magyar acélipar korszerű és ver
senyképes lesz. A kormány 
egyetért azzal, hogy Ózdon 80 
tonnás elektrokemence és fo
lyamatos acélöntőm ű épüljön, 
a meglévő hengersort korszerű
sítsék. Diósgyőrben a jelenlegi 
kem encét és hengersort fejlesz
tik és építenek egy második fo
lyamatos öntőm űvet 2 Mrd Ft

feletti forgóeszközhitei felvéte
léhez kormánygaranciát, a kor
szerűsítő fejlesztéshez 3 Mrd Ft 
vissza nem  térítendő támoga
tást kap az acélipar. A feldolgo
zóipar fejlesztéséhez a kormány 
500 millió Ft-ot helyez a köz
ponti műszaki fejlesztési alapba, 
ha az országgyűlés hozzájárul. A 
ipari kormányzat ezzel megcá
folta Szabó Tamás miniszter ko
rábbi kijelentését, hogy a  kor
mány nem  terem t m unkahe 
lyeket Egyébként Latorczai Já
nos miniszter akkori nyilatkoza
ta szerint a Dimag privatizációs 
problémája nem érinti az Ipari 
Minisztériumot, ők nem  foly
nak bele a privatizációba. (Kos
suth Rádió, Délutáni Krónika 
1993.szept. 2., Déli krónika, és 
Mindennapi gazdaságunk, 1994. 
febr. 10. és 11.)

A Diósgyőri Kohászati Üze
mek sorsának alakulásával szin
te párhuzamos a Diósgyőri 
Gépgyár (Digép) privatizálási 
története, amely 1993-ban a 
Reorg Kft. ügyintézésében in
dult. Itt 1996 novemberében az 
egyik ellenzéki párt tárt fel fur-

Kihelyezett ülést tartott a par 
lament önkormányzati és ren 
dészeti bizottsága 1996. novem
ber 11-én Ozdon. A bizottsági 
ülés keretében felm erült a kér
dés, hogy mi lett az Ózd privati
zációjára elszámolt 18 Mrd Ft- 
tal. A pénzből az ózdi illetéke-

csaságokat. Az 1,7 Mrd Ft név
értékű vagyon 100 millió Ft kö
rüli összegért került a hat ma
gánszemély által alapított Digép 
Ipari Konzorcium, illetve az ál
taluk létrehozott Diósgyőri 
Gépgyár Holding, később Dig- 
invest Kft. tulajdonába. A priva
tizáció kérdése bizonyára továb
bi vitatéma lesz a parlamentben 
és a médiában. (Akar László ál
lamtitkár ígéretet tett az ügy ki
vizsgálására.) Csak rem élni le
het, hogy a befektetők a jó  vá
sár után jól üzemeltetik majd a 
hajdan hírneves céget, am int 
azt Harsányt Zsolt, a társaság szó
vivője november 4-i sajtótájé
koztatóján kifejtette. Szerinte a 
gyárat több éven át nem sike
rült eladni, így „akár egy forin 
tért is megvehették volna” de a 
társaság 600 millió forintot fog 
kifizetni, megtartja az 1546 fős 
munkáslétszámot, felfuttatja a 
termelést, és 1996-ban 18 M 
USD-t meghaladó bevételt hoz. 
(Parlament plen. ülése 19%. nov. 
4., Magyar Hírlap, 1996. nov. 4., 
TV1 Híradó 1996. nov. 1.)

(H. W.)

sek szerint csupán 3 Mrd Ft ér
kezett a hányatott sorsú kohász
városba. Gyanús az a tény is, 
hogy ném et üzlettárs kivonulása 
után a privatizációval kapcsola
tos itatok „kikerültek” a gyár
ból. (H. W.)

Reggeli krónika, 1996. nov. 12.
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ROVATVEZETŐK: KOVÁCS LÁSZLÓ, LENGYELNÉ KISS KATALIN

ONTESZET
A százéves Rába gyárban fo lyó  

öntészeti m unkák

KAPITÁR TIBOR

A közútijármű-program megvalósítása érdekében 1973-ban új, 
18000 t/év kapacitású acélöntődét hoztak létre, amelyben a ku- 
polókemence-rázóüst-oldalbefúvásos konverter kombinált eljá
rással állították elő az acélt. A növekvő igények szükségessé tet
ték a gömbgrafitos vasöntvények gyártásának meghonosítását, 
ezért 1988-ban megvásárolták a Meehanite licencét. A legújabb 
fejlesztések a környezetvédelemre, a kupolós olvasztás oxigén
nel való intenzifikálására és a minőségbiztosításra irányultak.

A magyar Vagon- és Gépgyárban 
1966-tól -  a  közútijármű-program  
megvalósítása kapcsán várható ter 
melésfelfutás m iatt -  a gyártókapaci
tásokat jelen tősen  fejlesztették. An
nak érdekében, hogy a futóm ű és 
a m otor gyártását a tervezett da
rabszámra biztonságosan növelni le
hessen, az MVG vezetése öntvényi
gényét lehetőleg a saját üzem eiben 
kívánta kielégíteni. Ezen a téren 
nagy előrelépést je len te tt az a mi
nisztériumi döntés, amely 1968. ja 
nuár 1-jével az MVG-hez csatolta az 
Ö ntödei Vállalat győri 3. számú 
gyáregységét.

Az új acélöntődé
A Gazdasági Bizottság 1968. június 
18-án tartott ülésén újabb állami 
nagyberuházást hagyott jóvá: az

Elhangzotta 14. magyar öntőnapokon Győrött.

Kapitár Tibor oki. kohóüzemmémök, oki. nem 
zetközi marketing-szaküzemgazdász, EBS Euro 
manager, 1968-71-ben a Vaskút öntödei osztá

lyán dolgozott, majd a Magyar Vagon- és Gép
gyárba került. Előbb a közútijármű-gyár vasön
tödéjében, majd az új acélöntődében tevékeny
kedett az olvasztás, a formázás és a magkészí
tés területén, a Meehanite licencének bevezeté
sében. 1994-től a kontrolling- és költségvetési 
osztály gazdasági vezetője.

MVG Győrött felépítendő acélöntö 
déjét. Az évi 18 000 tonna kapacitá
sú acélöntöde felépítésével -  amely 
1973-ban kezdte meg term elését -  
lehetőség nyílt a nagy sorozatú, mi
nőségi acélöntvények gyártására.

Az új acélöntöde tervezésére és 
a berendezések szállítására 1970 áp 
rilisában a düsseldorfi Gesellschaft 
für Hüttenwerksanlagen GmbH 
(GHW) kapott megbízást. Az erede 
ti pályázati kiírás két műszakos m un 
karendben 18 000 t/é v  acélöntvény
gyártó kapacitás létesítését tűzte ki 
célul úgy, hogy egy későbbi, máso
dik fejlesztési lépcsőben a kapacitást 
36 000 t/év-re lehessen emelni. A 
beruházás akkori értéke 6 645 000 
DEM volt. A GHW szellemi szolgál
tatásai az alábbiakra terjedtek ki:
1. Tervezési m unkák.
2. Know-how szolgáltatása.
3. Az MVG m unkaerőinek kiképzé 

se az eladónál.
4. Közreműködés a KGST-országok- 

ból származó berendezések mi
nőségi átvételében.

5. A szerelési és üzembe helyezési 
m unkák vezetése.

6. A próbaüzem  és az átadás veze
tése.
Az 1973 augusztusában átadott 

acélöntődé a kupolókem ence-rázó-

üst-oldalbefúvásos konverter kom 
binált eljárással dolgozott.

Az alapvas, az ún. szintetikus 
nyersvas előállítására két 1100 mm 
belső átm érőjű, forró szeles, sava
nyú bélésű, Schack-féle rekuperáto- 
ros kupolókem ence szolgált, ame
lyet költségtakarékos m ódon, kizá
rólag acélhulladék felhasználásával 
üzem eltettek. A kupolókem ence 
maximális teljesítménye 10 t /h .

A kupolóból kifolyt alapvas egy 
billenővályús elosztócsatornán ke
resztül a rázóüstbe került, ahol azt 
kalcium-kar bid hozzáadásával kén 
telenítették. A 3,5 tonnás rázóüstök 
a kéntelenítésen kívül kanonizálás 
ra, gáztalanításra és nem  utolsó sor
ban hom ogenizálásra szolgáltak. A 
rázóüstök bázikus bélésűek: nagy
nyomású eljárással készült, stabili
zált dolomittéglával vagy döngölhe 
tő, kátrányos, dolom itos keverékkel 
vannak bélelve.

A kéntelenített vas az ö t oldalbe- 
fúvásos Bessemer-konverter egyiké
be került. A konvertereket nagy 
kvarctartalm ú tűzálló agyaggal dön 
gölték ki. A konverteres acélgyártás 
lényege a szilícium és a m angán oxi
dációja, amelyen intenzív karbonle- 
égetés követ. Ezután az elődezoxi- 
dációhoz szükséges ferrom angánt 
adagolják be, majd az egyéb ötvöző- 
ket és dezoxidálóanyagokat (FeSi, 
AJ, CaSi stb.).

A konverteres acél rendkívül kis 
karbon-, hidrogén- és nitrogéntartal 
m a kom penzálja a nagyobb foszfor- 
tartalom  kedvezőtlen hatását. Az 
acél fizikai tulajdonságai rendkívül 
jók, elsősorban a nagy ütőm unkát és 
a kiváló hígfolyósságot kell kiemelni.

Vélhetően a felsorolt előnyök és 
a gyártás viszonylagos olcsósága
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presszionálta az akkori döntéshozó 
kat az egyébként rendkívül ritkán 
használt eljárás know-how-jának 
megvételére és bevezetésére.

Az acélöntöde 1986-ig üzemelt, 
az elért maximális kapacitás 14 700 
to n n a/év  volt. Az eredeti tervben 
nyolcféle öntvény gyártása szerepelt, 
a leállításkor több m int ötvenféle 
öntvényt készítettek.

A gömbgrafitos vasöntvény 
gyártásának bevezetése

A 80-as évek második felében bővü
ld hazai és exportpiacok, a növeke
dő igények szükségszerűvé tették a 
göm bgrafitos vasöntvények gyártásá
nak meghonosítását. A Rába 1988- 
ban megvásárolta az International 
M eehanite Metal Co. Ltd. licencét, 
és új, világszínvonalú kapacitást ho 
zott létre a göm bgrafitos vasöntvé
nyek gyártására. A néhány hónapos 
előkészületet és átállást követően 
megszűnt a konverteres acélgyártás, 
és az öntöde áttért a göm bgrafitos 
vasöntvények stabil minőség-ellen
őrzési rendszerrel tám ogatott gyár
tására. Az átállás a piacok jelentős 
bővülését, az öntvényválaszték bővü
lését, az extern és in tern  árbevétel 
fokozatos növekedését vonta m aga 
után. 1993-ban 653-féle göm bgra 
fitos vasöntvény szerepelt a gyárt
hatósági listán, napjainkban közel 
ezer tétel.

Az öntöttvas grafitgöm bösítő ke
zelését kezdetben Trigger-eljárással 
végezték, majd a M eehanite rövide 
sen bevezette az Imconod-eljárást. 
Ennek lényege, hogy a grafitgöm 
bösítő egység az elektrokem ence 
(jelen esetben egy 45 tonnás, ASEA 
gyártmányú csatornás indukciós ke
m ence) előtt van elhelyezve. Az el
járással kiváló m inőségű göm bgrafi
tos öntöttvas állítható elő, kis költ
séggel. Az eljárás előnyei a követke
zők:
-  az öntöttvas m aradó m agnézium 

tartalma jól reprodukálható ,
-  a kereskedelem ben kapható ke

zelőanyagok használhatók,
-  a m űködés rendkívül egyszerű és 

biztonságos,
-  a folyamat gáztól, füsttől m entes,
-  igen tiszta, nagy gömbgrafitszá- 

mú öntöttvas nyerhető.
Az öntöde GGG 40-től GGG 60-

ig terjedő minőségi gömbgrafitos 
vasöntvényt gyárt, jelenleg a futó 
m űöntvények iránti igény kielégíté
se az első számú feladata.

A Künkel-Wagner formázósor 
nagy sorozatú öntvények gyártására 
alkalmas, áüagos teljesítménye kö
zel 300 jó  form a műszakonként. A 
form ázógép teljesítm ényének növe
kedéséből és a fokozatos létszámleé
pítésből következően javult az egy 
főre vonatkoztatott term elékenység 
(t/év):

1992 1993 1994 1995
39,2 38,5 40,6 50,2

Ez a term elékenység megfelel a nyu- 
gat-európai öntőipar színvonalának. 
(Megjegyezzük, hogy egyes acélön 
tödékben, pl. az USA-beli Jo h n  
Deere Traktorgyár öntödéjében a 
term elékenység 200 t/(é v  - fő), de 
itt a különböző töm egű öntvények 
külön form ázósoron készülnek.)

Az újabb fejlesztések

Az utóbbi években a járm űgyártás 
öntvényigénye lényegesen megvál
tozott, és a közeljövőben is várható 
új igények megjelenése. Az eddigi 
és a még várható változások a követ
kézéi к :
-  Sokszorosára bővült a gyártandó 

öntvények választéka, de lecsök
kent az egyfajta öntvények darab 
száma.

-  Jelentősen csökkent az öntvé
nyek áüagos tömege, és ezáltal az 
egy form aszekrényben elhelyez
hető öntvények tömege.

-  M egnőtt a magigényes, hajtóm ű 
ház jellegű öntvények aránya.

-  Szigorodtak a minőségi előírá 
sok.

-  Előtérbe kerültek a gazdaságos- 
sági követelmények.

-  Uj autóbusz- és erőgépfutóm ű 
vek jelen tek  meg, amelyekhez 
göm bgrafitos öntöttvasból gyár
to tt hídházak szükségesek. Ezek 
az öntvények -  m éretük m iatt -  a 
meglévő form ázóberendezésen 
nem  gyárthatók.

-  Uj, hajtott mellsőhidak konstruk 
ciói várhatók, amelyekhez göm b 
grafitos öntöttvasból gyártott, in 
tegrált tengelycsuklók szüksége
sek, igen szigorú minőségi felté 
telekkel.

-  Uj, potenciális öntvényigény je 
lent m eg a Magyarországon tele 
pü lt személygépkocsi-gyártók 
(Audi, O pel, Suzuki) jóvoltából. 
Felismerve a piaci kihívásokat, a 

Rába Rt. az alábbi öntödei fejleszté
seket hajto tta végre:
1. Sikeres PHARE-pályázattal, Hy- 

ferp-támogatással megvalósítot
tak egy környezetvédelmi projek 
tet, amelynek során 1996. május 
végén végleg bezárták a régi acél
öntődét, és üzembe állították a 
reptéri ön tödében az új hídház- 
és nehézöntvénygyártó sort.

2. A kupolókem encék teljesítmé
nyének növelésére bevezették a 
költségcsökkentő és környezetkí
m élő Linde oxigénbefúvatásos 
módszert.

3. Jelen tős eszközfejlesztéssel és ok
tatási tevékenységgel az öntöde 
1995 októberében elnyerte a 
Lloyd’s ISO 9002 szerinti minősí
tést.
Az új gyártósor elsősorban a híd- 

ház jellegű  öntvényekhez alkalmas. 
A formaszekrények m érete 18(K)x 
1200x300/300 mm-től 2600x1200x 
300/500 mm-ig terjed. Ó ránként 
három  form a készülhet, ami 6 híd- 
h á z /ó ra  teljesítm ényt jelent.

A formázás hidegen kötő furán- 
gyantás (no-bake) eljárással törté 
nik. A száraz és szobahőm érsékletű 
kvarchom okot kb. 1% furángyantá- 
val és 0,5% savas katalizátorral keve
rik össze O m ega Spartan 20/A  típu 
sú folyamatos keverőben, Sandma- 
tic VS 90 típusú homok-előmelegí- 
tővel.

A keveréket GISAG AZU 5 vil>- 
rációs asztal töm öríti a formaszek
rénybe.

A m integy 30 perc múlva megke
m ényedett form afélből a m intát 
ECO Roll-over L típusú szekrényfor
dító és m intakihúzó géppel húzzák 
ki. Ezután egy I. N. F. SE 630/25 tí
pusú meleg levegős egységgel a for
m át utókem ényítik. Ezután a FLO- 
CO ТВ árasztásos berendezéssel a 
form át befekecselik, majd ism ét szá
rítás következik.

Az ürítés után a form ázóhom o 
kot Gutm ann-gyártmányú rendszer 
ben regenerálják.

Az öntvényeket Georg Fischer- 
gyártmányú gépeken tisztítják. A 
göm bgrafitos vasöntvényekben a 
m etallurgia jellege m iatt nemfémes
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zárványok lehetnek, amelyek erősen 
csökkentik a kifáradási határt. A zár
ványok je len lé tét Kari Deutsch- 
gyártmányú, UHS 2500 típusú mág
neses repedésvizsgálóval állapítják

meg. A m éretpontosság ellenőrzésé 
re három koordinátás Zet-Mess mé
rőgép áll rendelkezésre.

A Rába Rt. öntödéje a jövőben is 
ki akarja elégíteni a speciális piaci

igényeket. Hangsúlyt fektet arra, 
hogy a kialakult imázsának megfele
lően jó  m inőségű előgyártmányok- 
kal lássa el az elsősorban amerikai 
és nyugat-európai vevőit.

A vízüveges form ázóhom ok regenerálása

és visszajáratása

HYUK-MOO KWON -  SEOUNG-WON LEE -  YANG-JIN CHOI

A mosásos regenerálóeljárással a használt vízüveges formázó
homok 82%-a visszajáratható. A mesterséges homok két rege
nerálási ciklus alatt tönkremegy, a természetes homok több 
mint tíz ciklus alatt sem károsodik, szemcseösszetétele csak 
kissé változik, jól visszajáratható. A használt vízüveges formá
zóhomok visszanyerése csökkenti a környezetkárosítást.

Bevezetés

A vízüveg-CO, eljárás nem  igényel 
költséges form ázóberendezéseket. 
A m egszilárdult keverék szilárdsága 
több, m int 100 N /cm 2. A vízüveges 
formázóanyagok az öntéskor nem  
fejlesztenek gyúlékony gázokat, csak 
némi kristályvizet veszítenek. A kis 
gázképződés kedvező a nagy öntvé
nyek gyártásában.

A szol állapotú vízüveg és a C 0 2 
reakciója következtében szilikátgél 
válik ki, amely kötést létesít, de 
rontja a táguláselnyelést és az ürít- 
hetőséget. A használt hom ok továb
bi használata során a hom okszem 
cséket bevonó, növekvő mennyisé
gű nátrium -karbonát öntvényhibá 
kat okoz. A használt hom ok regene 
rálása a nátrium -karbonát- és a szili- 
kátgélréteg eltávolítását igényli. A 
nem  regenerált hom ok a lerakó
helyre kerül, és környezeti problé 
m át okoz. Mivel eljött a környezet

A C IA T F 4. (környezetvédelmi) munkabizottsá
gának információs anyaga.

Hyuk-Moo Kwon professzor és társai a dél
koreai Chungnam National University kohó
mérnöki karának munkatársai.

védelm ének ideje, a használt ho 
mok visszanyerése és újrafeldolgozá 
sa fontos kérdés.

Az öntvénygyártás növekedésével 
a vízüveg-C 02 eljárás hulladékának 
mennyisége is nő. A formázóanyag 
regenerálására kísérleti berendezést 
létesítettek. Vizsgálták a mosás hatá 
sát a hom ok felületi tisztaságára 
80% vagy több kvarchomok vissza

nyerésekor, valamint az ismételt re 
generálás hatását a kvarchomok mi
nőségére.

A kísérleti eljárás

Az alapanyagként használt m ester 
séges és természetes kvarchomokok 
szemcseösszetételét az 1. táblázat is
m erteti. Kötőanyagként 3,2 modu- 
lusú vízüveget használtak, ebből a 
VRH-eljárás esetén 4%-ot, a hagyo
mányos C 0 2-eljárás esetén pedig 
6%-ot adagoltak. Lazítóanyagként 
1% dexilt adtak a formázókeverék 
hez. Az 1. ábra bem utatja a kísérleti 
regenerálóberendezést. A semlege 
sítőtartályba hígított savat és vizet 
töltenek.

1. ábra. Használt vízüveges homokot regeneráló berendezés 
1 -  vibrációs törő; 2  -  homokregeneráló; 3 -  porleválasztó; 4 -  semlegesítőtartály; 5 -  szűrő; 
6 -  szárító; 7 -  osztályozó; 8  -  használt homok; 9 -  levegő; 10 -  víz, sav; 11 -  regenerált homok; 

12 -  semlegesített víz; 13 -  szárított finom homok
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Eredmények

A vizsgálatok m egm utatták, hogy a 
visszanyert vízüveges formázókeve
rék újra felhasználható, ha  a m ara 
dék vízüveget, a vízüveg és a C 0 2 re 
akciója révén keletkezett N a ^ O g . 
xH20 -t és S i0 2.nH 20 -t eltávolítot
ták a hom ok felületéről, és az izzí- 
tási veszteséget az új hom okénak 
megfelelő szintre csökkentették. Az 
ismételt felhasználáskor a formázó 
keveréknek megfelelő nyomószi
lárdságúnak is kell lennie. Ennek 
megfelelően a kutatásaink az újra 
felhasználások száma által az izzítási

veszteségre, a m aradó bázicitásra, a 
visszanyert hom ok felületére és 
szem csem éretre gyakorolt hatásra 
összpontosultak.

Izzítási veszteség

A 2. ábra m utatja a mosási ciklusok 
számának hatását a visszanyert ho 
mok izzítási veszteségére. Mosás 
előtt a használt hom ok izzítási vesz
tesége a VRH-eljárás esetén (4% víz
üveg) 0,55%; a C 0 2-eljárás esetén 
(6% vízúveg) pedig 0,69%. A mosá
si ciklusok számának növekedésével 
az izzítási veszteség csökken. Négy 
kezelés u tán a VRH-eljárás hom ok 

jának  az izzítási vesztesége 0,25%, 
pontosan azonos az új homokéval, 
de a C 0 2-eljárás hom okjáé 0,31%. 
Hat-tíz kezelés után  az izzítási vesz
teség tovább csökkent. A C 0 2-eljá- 
rás hom okjának az izzítási vesztesé
ge h é t kezelés után csökkent az új 
hom ok szintjére.

Maradó bázicitás

A 3. ábra m utatja az összfüggést a 
savfogyasztás és a  bázikus alkotók 
teljes m ennyisége között. Ez utóbbi 
a form ázáskor a C ()2-gázzal nem  
reagált, m aradó vízüvegből; a víz
üveg NaOH-tartalm ából és a reak 
ció során képződött nátrium -karbo 
nátból áll.

A savfogyasztás mosás előtt 
94^111 ml, hat mosási ciklus után 
44-50 ml és tíz ciklus után 30-37 ml 
0,1 m ol/l-es HC1. A mosási ciklusok 
szám ának növekedésével csökken a 
m aradó bázikus anyagok mennyi
sége.

M inden m intán vegyelemzést vé
geztek és a m aradó bázikus anya
gokban lévő nátrium sókat N a20 -ra  
szám ították át. A 4. ábrán látható 
eredm ények szerint a m aradó Na20  
mennyisége a mosási ciklusok szá
m ának növelésekor öt ciklusig line 
árisan, majd tízig lassan csökken.

A savfogyasztási adatokból, vala
m int a m aradó Na20 -ra  vonatkozó 
adatokból m egállapítható, hogy a 
mosási ciklusok gazdaságos száma 
hat körüli.

^ 2 .  ábra.

Az izzítási veszteség 
a mosási ciklusok 

számától függően

3. ábra.

A savfogyasztás 
a mosási ciklusok 
számától függően

ф  4. ábra.

A Na20-tartalom  
a mosási ciklusok 
számától függően
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5. ábra. A z  új, mesterséges homok szemcséi
nek és a rátapadt kvarcpor pásztázó elektron

mikroszkópos képe

7. ábra. A 6% vízüveget tartalmazó használt 
homokkeverék szemcséinek és a rátapadt por 

pásztázó elektronmikroszkópos képe tíz mosá
si ciklus után

8. ábra. A 6% vízüveget tartalmazó használt 
homokkeverék szemcséire tapadt por Na-pont- 

képe a mosás előtt (fent) és után (lent)

A homokszemcsék 
felületi állapota

Az 5-7. ábrán kism értékben szegle
tes típusú, mesterséges kvarchom ok 
felülete 35-szörös nagyításban (felső 
kép), valamint a rátapadó por 1000- 
szeres nagyításban látható (alsó 
kép ). Az 5. ábra az új hom okot, a 6. 
ábra a 6% vízüveget tartalmazó hasz-

6. ábra. A 6% vízüveget tartalmazó használt 
homokkeverék szemcséinek és a rátapadt por 

pásztázó elektronmikroszkópos képe

nált hom okkeveréket mutatja. A 
használt hom ok szemcséinek felüle
tén tűs Na2C 0 3.H20-kiválások lát
hatók. A 7. ábra ugyanezt a hom ok 
keveréket tíz mosási ciklus u tán m u 
tatja. A mosás hatására a szemcsék 
alakja gömbölyödik, felületük letisz
tul, de a tisztaság nem  éri el az üj 
hom okét. A Na2C 0 3.II20  mennyi
ségét Na-pontletapogatással vizsgál
ták. A 8. ábra felső képe a mosás 
előtti, az alsó kép a mosás utáni álla
potra vonatkozik. Látható, hogy a 
Na-pontok száma a mosás hatására 
lényegesen csökkent.

A kvarchomok minőségének 
hatása a regenerálásra

A 9. álma az új és a visszanyert 
mesterséges hom ok szemcseösszeté
telét mutatja. Az üj mesterséges ho 
mok 96,5% S i0 9-tartalmú kvarckő
ből őrölt és szitált, 20 és 40 csokor- 
számü hom ok 1:2 arányú keveréke.

A mesterséges hom ok szemcséi
ben belső repedések m aradnak; az 
ilyen szemcsék mosás közben to
vább törnek. így a regenerált ho
m ok szemcsézete finom abb, m int az 
újé. Ez azt jelenti, hogy a használt 
mesterséges hom ok nem  használha 
tó kiinduló anyagként. Az 10. ábrán 
az új és a hatszor regenerált ausztrá
liai természetes kvarchomok szem
cseösszetétele látható. A 99,87% 
kvarctartalm ú új, természetes ho
mok 89,5%-ban 40, 50, és 70 cso
korszámú hom ok keveréke. Hat 
mosási ciklus után a használt ho
m ok szemcsézete kissé finom abb 
nak tűnik, de a három  fő frakció el
oszlása azonos. Az új, természetes 
hom ok finomsági száma 38,4, a 
használté 43,7. Mivel egy regenerá 
lási ciklus átlagos visszanyerési ará
nya 83%, a 17% új homokkal kevert 
regenerált hom ok finomsági száma 
kisebb.

A 11. ábra hatszor mosott és 17%

1. táblázat A  k v a rc h o m o k  s z e m c s e ö s s ze té te le , %

Szitaméret
(csokorszám)

20 30 40 50

1. mesterséges homok 0,1 1,4 14,1 19,5

2 . mesterséges homok 33,3 0,2 66,3 0,6

Természetes homok 2,0 13,2 37,6 27,5

F.sz. = finomsági szám

70 100 140 200 270 Tepsi F.sz.

19,5 20,5 14,7 5,9 2,4 1,9 69,9

0,2 0,1 0,03 0,01 0,0 0,07 23,7

12,5 5,9 1,2 0,1 0,1 0,0 37,0
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új homokkal kevert, természetes és 
mesterséges hom okból készült vízü
veges keverék finomsági száma és a 
regenerálási ciklusok száma közötti 
összefüggést mutatja. A mesterséges 
hom ok finomsági száma az első két 
regenerálási ciklusban hirtelen vál
tozik 23,8-ről 49-re és a negyedik 
ciklus után 59-re. Ez annak a követ
kezménye, hogy a regenerálás során 
a homokszemcsék súlyosan káro 

sodnak. Ezzel szemben az új term é 
szetes hom ok 38,4 finomsági száma 
tíz regenerálási ciklus alatt 42-46-ra 
változik, ami azt jelenti, hogy a ter 
mészetes kvarchomok a regenerá 
láskor nem  töredezik.

Az utóbbi három  ábrából megál
lapítható, hogy a kvarckőzetből ap 
ríto tt mesterséges hom ok felhasz
nálható vízüveges formázókeveré
kekhez, de a szemcsék töredezése

^  9. ábra.

A z új és a hatszor 
regenerált mestersé

ges homok szem
cseösszetétele

10. ábra.

A z új és a hatszor 

regenerált természe
tes homok szemcse
összetétele

ф  11. ábra.

A tinomsági szám a 
regenerálási ciklusok 
számától függően

következtében a regenerátum  újból 
nem  használható. Az ausztrál term é 
szetes hom ok 82%-os vagy nagyobb 
arányban visszanyerve újra használ
ható, mivel a szemcseösszetétele ke
véssé változik a regeneráláskor.

Következtetések

Vizsgálták a mosási ciklusok számá
nak hatását az izzítási veszteségre, a 
lúgos m aradékra, a mosó-regenerá 
ló berendezésben visszanyert ho
mok felületi állapotára. Az eredm é 
nyek szerint a mosási ciklusok gaz
daságos száma hat, és a hom ok 
82%-a visszanyerhető.

Ciklikus regenerálási kísérleteket 
végeztek 82% regenerált, hatszor 
m osott és 18% új hom ok keveréké
vel. A mesterséges, regenerált kvarc
hom ok töredezett, nem  használha 
tó újra form ázóhom okként, míg a 
term észetes kvarchomok regenerá 
lással tízszer újra felhasználható az 
átíagos szem csem éret nagyobb vál
tozása, azaz a homokszemcsék töre 
dezése nélkül.

Köszönet

A je len  m unkát a  Koreai Köztársaság Ke
reskedelm i és Ipari M inisztériumának tá
mogatásával végezték.

Fordította: Szende György

6 0 -

5 0 -

4 0 - >
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2 0 -

10 —

A  M e s t e r s é g e s  h o m o k  a  m o s á s  után  

V  M e s t e r s é g e s  h o m o k  a  tö r é s  után  

О  T e r m é s z e t e s  h o m o k  a  m o s á s  után  

□  T e r m é s z e t e s  h o m o k  a  tö r é s  után

+ + +
2  4  6  8  10

R e g e n e r á lá s i  c ik lu so k  s z á m a

470



ROVATVEZETŐK: HARRACH WALTER, HAJNAL JÁNOS

FÉMKOHÁSZAT
A m űszaki fe jlesztési tevékenység  

a m agyar tim fö ld iparban  
az indulástól a nyo lcvanas évekig

SIKLÓSI PÉTER -  SZŐNYI ANTAL

Az alum ínium ipar vezetői a magyar 
bauxitkészletek felfedezése óta tö
rekedtek a k iterm elt bauxit m inél 
nagyobb hányadának hazai feldol
gozására és a teljes alum ínium ipari 
vertikum (bauxitbányászkodás, tim 
földgyártás, alumínium-elektrolízis, 
félgyártmánygyártás, készárúterme- 
lés, hulladék-visszakeringetés) kié
p ítésére úgy, hogy a feldolgozás 
gazdasági eredm énye az ország gaz
dasági vérkeringésébe jusson  vissza.

A feltárt érckészlet évi 2500- 
3000 kt bányakapacitás tette lehető 
vé, ez biztosította a 850-900 k t tim 
földkapacitás alapanyagellátását.

Nemzeti keretek között a teljes 
tim földm ennyiség kohászati feldol
gozásának célkitűzése nem  volt 
m egoldható, ezért az alum ínium i
par arra kényszerült volna, hogy az 
ércvagyon adta lehetőséget csak 
korlátozott m értékben használja ki,

A magyar timföldgyártás fej
lesztése elsősorban hazai kí
sérletek, kutatások és tervek 
alapján történt. Gépészeti, 
vegyi és szervezési újítások
kal jutott el az ipar egy vi
lágviszonylatban is elismert 
technikai és minőségi szín
vonalra.

és m ondjon le a teljeskörű feldol
gozásról. Dr. Dobos György és Tímár 
Vilmos -  a magyar alum ínium ipar 
akkori vezetői -  a korlátok feloldá 
sát a gazdaság határainak kiszélesí
tésében, a nemzetközi m unkam eg 
osztás lehetőségeinek kihasználásá
ban keresték és találták meg. Ezen 
elgondolás eredm ényeként jö tt  lét
re a Magyar-Szovjet (1962) és a Ma

gyar-Lengyel (1960) Tim föld-A lu 
m ínium  Egyezmény. Ezek biztosí
tották a k iépített magyar timföldka 
pacitás hatékony kihasználását.

A hazai timföldgyártás műszaki 
színvonalát úgy kellett fejleszteni, 
hogy az ism étlődő válságidőszakok
ban is helyt tudjon állni a nemzet
közi versenyben. A timföldgyártás
ban foglalkoztatott műszaki alkal
mazottak ezen a területen nagy 
m unkát vállaltak fel és végeztek el 
és ezzel hazánknak elism erést sze
reztek a a tim földipar nemzetközi 
szintjén is.

A magyar tim földgyártásban vég
zett műszaki fejlesztés és annak 
eredm ényei a következőkkel jelle 
m ezhetők:
-  a tim földterm elés gyors ütem ű 

mennyiségi fejlesztése,
-  a folyamatosan rom ló bauxitmi- 

nőség kihívása,

A kézirat 1996 szeptemberében 
érkezett szerkesztőségünkbe

A szerzők hiánypótló vállalkozása 
megkísérli összefoglalni a témá
ban folyt fontosabb kutatási és fej
lesztési tevékenységet. Az írást 
követendő példának és vitaindító 
nak szánjuk. Ha van olvasóinknak 
kiegészítése, hozzászólása, vagy 
más termékről hasonló összeállí 
tása, szívesen közöljük. Ne m a 

radjon említés nélkül azok munká 

ja, akik távol a rivaldafénytől m un 

kálkodtak valamely alumíniumipari 
termék fejlesztésén.

Dr. Siklósi Péter 1959-ben sze 
rezte vegyészmérnöki oklevelét a 
Veszprémi Vegyipari Egyetemen, 
ugyanitt doktorált 1962-ben. 1959- 
től 1992-ig, nyugalomba vonulá 

sáig az Aluterv, majd Aluterv-FKI

timföldgyár-tervezési osztályán, 
főosztályán majd irodáján dolgo
zott technológus mérnökként, osz 

tályvezetőként és végül műszaki

gazdasági főtanácsadóként. Eza 
latt részt vett az intézetnél folyó 
szinte valamennyi timföldipari 
munkában (magyar timföldgyárak 
bővítése, Korba, Tulcea Obrovác, 
Birács építése, tanulmányok Ja- 
maikától Ausztráliáig), többet m a 

ga irányított. 1975-76-ban a gha- 
nai kormány mellett működő Alu 

míniumipari Bizottság tanácsadó
jaként Ghánában dolgozott. Részt 
vett számos UNIDO munkában. 
1991-ben a koppenhágai környe
zetvédelmi világkonferencián tar
tott öt főreferátum egyikét előké

szítő csoport vezetője volt. Előa 

dott ICSOBA- és AlME-kong- 
resszusokon. Jelentős munkát

végzett a timföldgyártási körfolya 
m at számítógépes matematikai 
modellezésében. Nyugalomba vo 

nulása óta a Siklósi és Tsa Kft. 
műszaki-gazdasági tanácsadója 

ként dolgozik főképpen külföldi 
megbízók részére. Több mint 20 
publikációja je lent meg.

Szőnyi Antal oki. közgazda a 
KÖBAL Könnyűfémmű Kft. nyug 

díjas osztályvezetője. Szakmai 

pályafutása alatt dolgozott termelő 
vállalatnál, az Aluterv-FKl-nél és a 
M AT szervezetében irányító be 
osztásban. Közgazdasági tudását 
mindig az Alumíniumiparban ka 

matoztatta. Különösen vonzódott 
a kisérő- és melléktermékek gyár

tásának gazdasági elemzéséhez, 
és szakmai pályafutása alatt szá 

mos tanáccsal segítette a M a 

gyaróvári Timföld- és Műkorund- 
gyár műszaki vezetését. Az 
OMBKE fémkohászati szakosztá 

lyában társadalmi munkában több 
éven át gazdasági felelősként mű

ködött. Tagja a szeniorok tanácsá

nak. Lapunk külső munkatársa. 
Kiváló egyesületi munkájáért 
1991-ben OMBKE kitüntetésben 
részesült. Érdeklődési területei: az 
alumíniumipar gazdasági kérdé

sei, ipargazdasági elemzések, 

ipartörténelem. Ezekből a témakö

rökből több cikke je lent meg más 
hazai lapokban is.

A z összeállítás a tömörség érde 
kében minimális szöveggel, táblá 

zatos formában készült. Kiegészí

tésekért szerkesztőségünk előre 
köszönetét mond minden hozzá

szóló olvasónak.
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1. táblázat

A technológiai fejlesztés hatása a fajlagos anyagfelhasználásra  
(a rom ló bauxitm inőség ellenére)

I d ő s z a k F e l d o l g .  b a u x l t F a j t  b a u x i t f e l h . F a j t  n á t r o n t e l h . F a j t  g ő z f e l h . F a j i .  v i l i .  e n e r g .

( é v ) m o d u l j a M W t / t f e l h .  k W ó / t

1950 13,0* 3120 1 30 ,0 9,75* 3 8 0 ,0

1960 10,8 2 ,9 8 0 154,2 6 ,0 9 3 7 8 ,0

1970 8,01 2 ,9 2 0 1 79 ,6 3,31 3 5 1 ,7

1980 7 ,5 6 2 ,9 1 6 1 57 ,6 3 ,1 0 2 9 4 ,4

1990 7,11 2 ,8 6 5 1 53 ,8 2 ,94 2 9 5 ,5

'  becsült érték

-  a rom ló alapanyag-minőség elle
nére  elért csökkenés a fajlagos 
energia és a segédanyagok fel- 
használásában,

-  részvételünk külföldi timföldgyá
rak tervezésében, építésében és 
üzembe helyezésében,

-  számos magyar timföldgyártási 
szabadalom átvétele külföldön a 
magyar K+F eredm ények elisme
réseként,

-  a fejlesztésre képes, elhivatott 
szakem bergárda felnevelése,

-  a magyar bauxitkészlet m inél tel
jesebb körű és minél gazdaságo 
sabb hasznosítása, m eghatározó 
szerep az alum ínium ipari verti
kum kiépítésében, és az export 
szélesítésében.

A timföldgyártás gépészeti-technoló 
giai fejlesztésének főbb területei a
következők voltak:

Bauxit mozgatás, előkészítés
• Bauxitbeérkezés, vagonürítés
-  vagonürítés kézi ú ton lapátolás

sal: Mosonmagyaróvár, 1934
-  vagonürítés m arkoló daruval a 

bauxitraktárba: Ajka, 1943
-  vagonürítés homlok-vagonbukta- 

tóval a vágány alatt kiépített bun 
kerekbe: Almásfüzitő, 1950

-  bauxitszállítás teherautóval, ürí 
tés a bunkerbe: Ajka, 1959-64

-  bauxitszállítás saját tervezésű sza
lagrendszerrel a törőhöz: Moson
magyaróvár, 1954

-  bauxitbeszállítás vagon-körbukta- 
tóval bunkerbe: Almásfüzitő, 
1965

• Bauxitaprítás
-  törés ingás, pofás kőtörővei: Ma

gyaróvár, 1934
-  törés kalapácsos törővei: Ajka 

1943
-  törés fogashengeres törővei: Al

másfüzitő, 1950
-  törés diferenciálhengeres törő 

vei: Mosonmagyaróvár, 1963
• Bauxit száraz-őrlés
-  bauxitszárítás az őrlés előkészíté

séhez: Mosonmagyaróvár, 1934; 
Ajka 1943; Almásfüzitő, 1950

• Bauxit nedves-őrlés
-  nedves-őrlés golyósmalomban: 

Ajka, 1954; Magyaróvár, 1959; Al
másfüzitő, 1959

Eredmények:

-  a nedvesőrlés kiküszöbölte a szá
rítás nagy energiaigényét,

-  m egszűnt a por által okozott kör
nyezed ártalom  és porveszteség

-  a megfelelő o ldat/baux it arány 
beállításával energiam egtakarítás 
volt elérhető.

Zagybeállítás, előkovasavtalanítás

-  Az őrölt bauxitzagy/feltárólúg- 
arány beállításával a legjobb mol- 
arány beállítása a keverőtartályok
ban. Mosonmagyaróváron 1,80; 
Ajkán 1,90; Almásfüzitőn 1,85

-  a kovasavtalanítás a kovasavta- 
lanító tartályokban történik. A 
kovasav mintegy 80-90% -a rea 
gál a lúggal (Mosonmagyaróvá
ron  60%-a). A folyamat időtarta 
m a 8-10 óra. Ennek eredm énye 
ként csökken az alumínium-szili- 
kát kiválás veszélye az autoklávok 
fűtőfelületein. Ezzel javul a hőát
adás, nő a berendezések üzemi
deje és csökken a tisztításra for
d ított idő.

Technológiai kutatás a kovasavtalaní-
tásban

A kovasavtalanítás technológiájá 
nak kidolgozása, a mészadalékos 
technológia bevezetése az előze
tes mészkezelési technológia ta
pasztalatai alapján.

Feltárás

• Szakaszos feltárás: Mosonmagyar
óvár, 1934 (feltárási hőm érséklet 
160-165 °C); Ajka, 1943 (feltárá
si hőm érséklet 185 °C); Almásfü
zitő (feltárási hőm érséklet 204- 
206 °C)

• A folyamatos feltárás bevezetése 
-  az autoklávtérfogat (űrtarta 
lom) növelése Almásfüzitő, 1959 
(feltárási hőm érséklet 210 °G, 
majd 225 °C, és 230 °C); Ajka, 
1960 (feltárási hőm érséklet 
210 °C); M osonmagyaróvár 1961 
(feltárási hőm érséklet 210 °C)

• Csőfeltárás -  M osonmagyaróvár 
1959-1981

• Adalékos feltárás -  Almásfüzitő, 
1976; Ajka, 1977-1979; Moson
magyaróvár (1979 után)

A feltárási technológiával összefüggő fej
lesztés eredményei:

-  hőenergia-megtakarítás,
-  kihozataljavulás,
-  csökkenő m arónátron  fogyasztás
-  az ülepedési sebesség javulása,
-  a feltárás automatizálásnak lehe 

tővé tétele

Hígítás

-  Szakaszos hígítás a  kezdetkor
-  Folyamatos hígítás. A felszaba

dult gőzök hőtartalm ának vissza
nyerése a vörösiszap-mosóvíz m e
legítésére

-  Retúrlúgos hígítás. A gőzfogyasz
tás csökkenése a molarány csök
kentése révén. A vörösiszap üle- 
pítése, mosása, kausztifikálása és 
szűrése

-  A vörösiszap elválasztása az alu- 
m inátlúgtól szűréssel -  Moson
magyaróvár, 1934 (munka- és 
költségigényes)

-  ülepítők és m osóülepítők segítsé
gével a m osóból kilépő iszap szű
résével. Mosonmagyaróvár, 1936; 
Ajka, 1943; Almásfüzitő, 1950

-  Kausztifikálás a m arónátronhi 
ány enyhítésére -  M osonmagyar
óvár, 1947; Ajka, 1947 után; Al
másfüzitő, Dorr-sori kausztifiká
lás 1955-től 1958-ig,

-  Vörösiszap kohászati felhasználá
sa a Dunai Vasműben; Almásfüzi
tő, 1958-tól 1968-ig

-  Alum inátlúg utánszűrése (Fe2Os- 
S i0 2- és T i0 2-tartalom csökken
tésére)

-  M osonmagyaróvár kettős után- 
szűrés a korundgyártáshoz és 
nyugati exporthoz. Ajka és Al-
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másfüzitő kezdeti kísérletek után 
nem  folytatta

Kikeverés

-  Kikeverés m echanikus keverők- 
kel, indulástól kezdve

-  Légkeverés bevezetése (mam ut
szivattyús rendszerrel) M osonma
gyaróvár, 1954; Ajka 1952 kísér
let, 1955 nagyüzemi bevezetés

Hidrátszűrés

A fejlesztés elsősorban a szűrőtípu 
sokra terjedt ki (dobszűrők, síkszű
rők, tárcsás szűrők).

Kalánálás

-  2,2 m átm érőjű, 45 m hosszú, 
Pfeiffer kem ence , ellenáram ú le
vegő előmelegítéssel -  Moson
magyaróvár, 1934-1939

-  2,4 /2 ,8 m átm érőjű, 50 m hosszú 
Pfeiffer kem ence -  M osonma
gyaróvár, 1949 (olajfűtéssel); Aj
ka, 1943 (olajfűtéssel); Almásfü
zitő 1950 (generátorgáz-fűtéssel)

-  2 ,4 /4  m átm érőjű, 35 m hosszú 
Fellner-Ziegler kem ence Ajka, 
1959 (olajfűtéssel)

-  3 ,6 /4  m átm érőjű, 75 m hosszú 
kem ence -  Ajka, 1960

-  3 ,9 /4 ,2 m átm érőjű, 50,4 m hosz- 
szú, Polysius DOPOL kem ence 
fluid rendszerű előmelegítővei -  
Almásfüzitő, 1968

-  KHD gyártmányú ciklonrendszer 
felszerelése a levegő előmelegí
té sre -A jk a , 1970

Az alaptechnológiai fejlesztésének 
néhányjellem ző állomása

Mosonmagyaróvár

Az 1934 évi indításkor a technológia 
a m inden fázisában szakaszos bern- 
burgi tapasztalatokon alapult. 10 év 
tapasztalata alapján 1945-ben elké
szült az első anyagmérleg. Az üzem 
(hazánkban elsőként) áttért a folya
matos feltárásra. 1973-ban a Lonza- 
szerződés keretében m egkezdődött 
az új technológia bevezetése ko- 
rundcélú  tim föld gyártására.

Ajka

A Máriássy-Balla könyv (1948) nyu
gati publikációkat megelőzve szá
mos technológiai adatot tartalmaz 
az ajkai tapasztalatok alapján. 1960- 
ban az ALUTERV részvételével kész
let-, anyagmérleg- és hőmérlegfelvé- 
tel történik. Az Aluterv számítógé

pes optimalizálással az üzemi tapasz
talatok felhasználásával kidolgozza a 
2 sz. üzem technológiáját.

Almásfüzitő

Az üzem anyagm érlegét és techno 
lógiáját ném et tervek és szovjet szak- 
tanácsadók bevonásával az ajkai 
m érnökök készítették el. Az ötvenes 
években végrehajtott technológiai 
fejlesztés (retúrlúgos hígítás, folya
matos feltárás stb.) jelentős beruhá 
zás nélkül eredm ényez kapacitásnö 
vekedést és fajlagos anyag- és ener 
giam egtakarítást (1. táblázat). A ta
pasztalatokat a másik két üzem is 
hasznosította.

A timföldgyártási technológia fej
lesztésében részt vett szakemberek 
felsorolását betűrendi sorrendben a 
2. táblázat tartalmazza.

Kár, hogy a H ungalu Rt. szétrombo- 
lásával a szakemberek nagy része pá
lyaelhagyó lett, vagy elszegődött kül
földi cégekhez, ahol jo b b  pénzért, 
mások hasznára kamatoztatja a ma
gyar timföld iparban szerzett tudá 
sát. Szerk.

2. táblázat A Magyar timföldgyártás e lső  ötven évének fejlesztési tevékenységében
részt vett szem élyek felsorolása

B a k s a  G y ö r g y  d r .  (vez. ig. -  Ajka)

B á n v ö l g y i  G y ö r g y  d r .  (techn . -  Aluterv-FKI)

B a r t h a  L a j o s  (íg, -  M oso n m ag y aró v ár; m ű sz . ov. -  NIM; lé tesítm ény i tö rn é m . -  

Aluterv)

B o g á r d i  E n d r e  d r .  (la b o rv eze tő  -  Motim)

D o b o s  G y ö r g y  d r .  (főov. -  NIM; v ez . ig. -  MAT)

G e b e f ű g i  I s t v á n  (ig. -  Ajka; ig. -  Aluterv)

G e i s z b ü h l  M i h á l y  (m űsz. ig h .-  Motim; föov. -  MAT)

G e r e z d e s  J á n o s  (vez. ig -  Motim)

H a r r a c h  W a l t e r  (ü zem v ez ., fő techn ., ov. m ajd  c so p . v ez . -  Motim; ov. -  Aluterv- 

FKI; ov. -  Aluker; o v -M A T )

H a r s á n y i  J ó z s e f  d r .  (fö m ech an ik u s -  Motim; föov. -  Aluterv-FKI)

H e l l w i g  R u p p e r t  (főenerge tikus. -  Ajka)

J u h á s z  Á d á m  d r .  (tö m érnök  -  A lm ásfüzitő; ig . -  A luterv; vez.ig . -  MAT)

K a p t a y  G y ö r g y  (ü zem v ez . -  A lm ásfüzitő)

K i s s  Z o l t á n  (ü z e m ré sz v e z . -  Motim; te c h n o ló g u s fő m é rn . -  Aluterv-FKI)

L a n g  G y ö r g y  (ü zem v ez . -  Motim; fő en e rg e tik u s  • MAT)

L á n y i  B é l a  d r .  (egye t., ta n á r  -  BM E; ig. -  FKI)

L e n g y e l  L á s z l ó  (ü z e m v e z e tő  -  A lm ásfüzitő)

M á h i g  L á s z l ó  (fő m e ch an ik u s  -  M otim; ig a zg a tó  -  Aluterv; föov. -  MAT) 

M á r i á s s y  M i h á l y  d r .  (lab o rv eze tő  -  Ajka)

M a r s e k  Z o l t á n  d r .  (főm érn. m a jd  ig a z g a tó -A jk a )

M á t y á s i  J ó z s e f  d r .  (m üsz.ig .h . -  A lm ásfüzitő;

N a g y  P é t e r  (ü zem v ez . -  Ajka)

O d o r  G y u l a  d r .  (főm érn . -  Motim)

O r b á n  F e r e n c  (főm érn . -  A lm ásfüzitő; iro d a v eze tő -A lu te rv -F K I)

O r b á n  F . - n é  d r .  K e l e m e n  M á r i a  (lab o rv eze tő  -  Alm ásfüzitő; ig.h. -  Aluterv-FKI) 

O s w a l d  Z o l t á n  (fő o v -A jk a ; fő m u n k a tá rs  -  FKI, Aluterv-FKI; főm érn . -  MAT) 

O t t o h á l  I m r e  (fő en erg e tik u s -  A lm ásfüzitő)

P a i s  Z o l t á n  (főov. -  Ajka)

P a p p  A l b e r t  (m üsz .vez .igh . -  Motim)

P a p p  E l e m é r  d r .  (főov. -  FKI)

P é n z e s  I m r e  (fö m ech an ik u s  -  A lm ásfüzitő)

P i n t é r  T i h a m é r  d r .  (főov. -  A lm ásfüzitő; főov. Aluterv-FK I; főm érn , -  MAT) 

R é v é s z  L á s z l ó  (lőov. -  A lm ásfüzitő)

S i g m o n d  G y ö r g y  d r .  (főm érn . -  M oson m ag y aró v ár; fő tech n o ló g u s -  A lm ásfüzitő ; 

főov. -  Aluterv)

S i k l ó s i  P é t e r  d r .  (ov. -  Aluterv-FKI)

S i t k é i  F e r e n c  (Ajka)

S o l y m á r  K á r o l y  d r .  (laborvez. -  FKI, Aluterv-FKI)

S o m o g y  I s t v á n  (főov. -  Ajka)

S o m o s i  I s t v á n  (főm érn . -  Ajka)

S t e i n e r  J á n o s  (föov. -  A lm ásfüzitő , iro d a v eze tő  -  A luterv, Aluterv-FKI)

S u r i  A l a j o s  (ü zem v eze tő  M alim)

S z a l a y  G é z a  (vez.igh. -  Ajka)

T í m á r  V i l m o s  (főm érn. -  Ajka, főovh. NIM; vez .igh . -  MAT)

T ó t h  B é l a  d r .  (vez.ig . -  Ajka)

T ó t h  F e r e n c  (főov. -  A lm ásfüzitő)

T ó t h  G y ö r g y  (ov. -  Aluterv-FK I)

V é t e k  L a j o s  (főov. -  A lm ásfüzitő)

V ö r ö s  I s t v á n  (tö rném . -  Ajka; fő o sz tv e z . -  MAT)

Z á m b ó  J á n o s  d r .  (ü zem v eze tő  -  A lm ásfüzitő; ig a zg a tó  -  FKI, m ajd  Aluterv-FKI) 

Z ö l d i  J ó z s e f  d r .  (ov. -  Aluterv-FKI)

é s  sokan m á s o k ..

R ö v i d í t é s e k :

BME =  B ud ap esti M űszaki E g y e tem  

c so p .v e z . = c so p o rtv e ze tő  

e g y e t. = egye tem i 

FKI = Fém irai K uta tó In tézet

fő m érn . = főm érnök 

főov . = fő o sz tá ly v eze tő  

ig =  ig a zg a tó  

ov. = o sz tá ly v eze tő , 

vez .ig . =  v ez é rig az g a tó  

te ch n . = tech n o ló g u s
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A m agyar ipar ú jraindulása 1945-ben

CZEKE ARISZTID

A szerző eredeti feljegyzések alapján rövid összefoglalást ad a 
második világháborúban lerombolt magyar ipar talpra állításá
ról. A katonai megszállás, majd a fegyverszüneti szerződésből 
eredő jóvátétel az ország iparát, elsősorban a nehézipart érin
tette, így ennek a fejlesztése volt a főcél. Ezzel szemben háttér
be szorult a mezőgazdaság.

Több m int félévszázada történt: a 
háborús károk sújtotta magyar ipart 
újból életre kellett segíteni, miköz
ben az országban idegen megszálló 
csapatok állomásoztak és kizsákmá
nyolták az országot. Az akkori Ipar 
ügyi Minisztérium gyáripari csoport
ja  áldozatos munkával igyekezett 
talpra állítani a magyar ipart. (Emlí
tést érdem el Szentgyörgyi Czeke Endre 
tevékenysége, az ő m egőrzött fel
jegyzései és levélmásolatok szolgál
tak a jelen  írás alapjául.).

Ez a folyamat m eghatározója volt 
iparunk évtizedes fejlődésének. 
Szükség volt a nehézipar kiépítésé 
re, hogy teljesíthessük a fegyverszü
neti szerződés feltételeit.

A szerződés hat évre írta  elő kü
lönféle mezőgazdasági és ipari ter 
mékek szállítását. A hat évből 12 év 
lett, majd a KGST révén beilleszked
hettünk a Szovjetunió ipari szerke
zetébe. Az iparindítás folyamatának, 
amely 1945 közepén zajlott le, a m a 
számára is van mondanivalója: ipa
runk újraindulásához, átalakításá
hoz a gyári dolgozók, a tulajdono 
sok és a m inisztériumi iparvezetés 
részéről egyaránt áldozatkész m un 
ka szükséges.

A kézirat 1994-ben érkezett szerkesztőségünk

be. Technikai okokból rövidítve je len ik meg. Az 
eredeti teljes kézirat szerkesztőségünkben ren 
delkezésre áll.

Czeke Arisztid 1952-ben szerzett fémkohó- 
mérnöki oklevelet Sopronban, majd 1973-ban 
egyetemi doktori címet a miskolci Nehézipari 
Műszaki Egyetemen. 1954-ig a Tatabányai Alu- 
kohóban, majd a Kohóipari Tervező Intézetben 
dolgozott. 1954-től 1961-ig a Vaskohászati Ke 
menceépítő Vállalat munkatársa. Ezután 1977- 
ig az Alumíniumipari Tervező Intézetben hasz-

Az Iparügyi Minisztérium 
tevékenysége

Az Iparügyi M inisztérium m unkája 
az Ideiglenes Nemzeti Kormány mi
niszterelnöke, Dálnoki Miklós Béla 
vezetése alatt indult meg, aki 1945 
március-áprilisában költözött D eb 
recenből Budapestre. Az első mi
niszter Takács Ferenc \ olt, őt Bán An
tal követte. A minisztérium öt cso
portra tagozódott:

Iparpolitika és újjáépítés (Dr. Mar
ton János)
Gyáripar (Szele Mihály)
Kisipar, háziipar (Dr. Gyulai Ákos) 
Energiaterm elés és gazdálkodás (Dr. 
Theiss Ede)
Bányászat (Dr. Székely Pál)
Állami üzemek (Dr. Károlyi Károly) 
Anyaggazdálkodás (Gál László)

A minisztérium szoros kapcsolat
ban volt a Szövetséges Ellenőrző Bi
zottsággal, melynek elnöke Vorosilov 
marsall volt.

Egyes ügyek magasabb szinten 
történő m egoldásához gyakran 
szükség volt a magyar Külügyminisz
térium  segítségére.

nosította kemenceépítési gyakorlatát, ahol fő 

ként a Székesfehérvári Könnyűfémmű kemen
céinek generáltervezését végezte. Számos ha 
za i és külföldi konferencián tartott előadást. 
1977-től 1986-ig az Országos Ere- és Ásvány
bánya Vállalatnál a recski ércvagyon kohásza
tának kérdéseivel foglalkozott beruházási prog 

ramszinten. 1987-től nyugdíjazásáig a Kohá
szati Gyárépítő Vállalatnál alumínium-klorldból 
különleges alumínium-oxidot előállító üzem ter
vezését vezette. Több cikke je lent meg a BKL 
Kohászatban. Érdeklődési területei az ipargaz
daság, hazai ércvagyon hasznosítása.

Az ipar életének újraindulását 
gátló tényezők

A megszálló hadsereg m inden ipari 
létesítményt hónapokon át ellenőr
zése alatt tartott. A fegyverszüneti 
szerződés 11. pontja értelm ében 
Magyarország köteles volt közrem ű 
ködni a harcoló csapatok ellátásá
ban. Erre hivatkozva számos olyan 
nyersanyagféleséget és term éket vit
tek el, ami m eghaladta ezt a ter 
m ékcsoportot (pl. több millió vil
lanyégő, női selyemharisnya, pezs
gősüveg stb .).

Számos akadály nehezítette az 
ipar újraindítását:

-  a Szövetséges Légierők bombázá 
sai és a harci cselekmények pusz
tításai,

-  a közlekedés és a hírközlés lebé- 
nulása

-  a term előeszközök katonai pa
rancsnokság alá helyezése,

-  a közbiztonság hiánya, katonák 
és katonai csoportok garázdálko 
dása,

-  a tolmácshiány,
-  az energiahordozók és szállító- 

eszközök hiánya,
-  a politikai pártok viselkedése, az 

üzemi bizottságok beavatkozása,
-  a hivatalos szervek magalakulásá

nak elhúzódása,
-  számos szakember elhurcolása,
-  a háborús károk helyreállítása,
-  az orosz katonaság gyárainkból 

való távozásának elhúzódása.

A közlekedés katonai irányítás 
alatt volt. A megszálló sereg igyeke
zett m inél több létesítményt a maga 
számára lefoglalni. A ném et tulajdo 
nú  vállalatokra hadizsákmány cí
m én tették rá  kezüket a megszállók.

Az üzemek m ielőbbi indítására 
kiadott parancs teljesítését akadá
lyozta az anyag- és energiahiány. Na
gyon e lhúzódott a magyar állami 
vagy m agántulajdon igazolása. Az el
zavart régi tulajdonos és vezetők he 
lyett szakértelem nélküli em berek 
próbálták irányítani az üzemeket. 

Sok gyárban a rom eltakarítás és a
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háborús sérülések kijavításának ké
sedelm e okozott komoly gondot.

A magyar lakosság nem  tudott 
szót érteni az oroszokkal.

A z  Ip a rü g y i M in is z té r iu m  

te vé ke n ysé g e  

az ip a r  ú jra in d ítá s á é rt

A katonai megszállással já ró  esemé
nyek erősen behatárolták a minisz
térium  tevékenységét. A miniszté
rium  azonban m entette a m enthe 
tőt. Főbb intézkedései a következők 
voltak:

-  ellenőrzést végzett és nyilvántar
tást vezetett, közben szem előtt 
tartva a megszálló csapatokkal 
szemben fennálló ellátási kötele
zettségűnket,

-  szorgalmazta az üzemek felszaba
dítását a katonai vezetés alól,

-  a lefoglalt készletekből intézte a 
lakosság részére történő  kiutalá
sokat,

-  m entette az elhagyottnak vagy 
ném et tu lajdonnak m ondott va
gyont,

-  nyilvántartásba vette az amerikai
ak, angolok, franciák és egyéb 
külföldiek vagyonát, s számukra 
m entességet eszközölt ki,

-  szorgalmazta a közlekedés és hír 
közlés helyreállítását,

-  a SZEB és a rendőrség értesítésé 
vel és a lopott holm ik forgalma
zásának szankcionálásával lehető 
ségeihez m érten akadályozta az 
üzemek és raktárak kifosztását,

-  lehetővé tette egyes személyek 
zavartalan m unkáját azok fel
mentésével, útlevél- és telefon 
kérvényeinek támogatásával,

-  vezette és nyilvántartotta és az 
egyes gyárakra osztotta szét az ál
lam által teljesítendő jóvátételi 
szállításokat,

-  kieszközölte a katonaság által el
vitt anyag és felszerelés visszaadá
sát, vagy a jóvátételi szállításokba 
történő beszámítását.

-  előm ozdította a vitás ügyek ren 
dezését,

-  a kirívó garázdaságok ellen köz
vetlenül vagy a külügyminiszté
rium  útján tiltakozott a SzEB-nél.

A minisztérium  tevékenységét 
szolgálta T a k á cs  F erm e  miniszter 
55.824 /I I /2  számú 1945. május 31-i 
I.sz., majd jún ius 1-i II. sz. végül a

III. sz. utasítása. A rendelet szerint a 
jóvátételi szállításokra csak a minisz
térium on keresztül lehetett rende 
lést elfogadni. Az Ipari Minisztériu 
m ot illette a szén-, koksz- és brikett 
készletek, az iparvállalatok gépei és 
felszerelése, továbbá a raktárkész
letek felhasználása feletti rendelke 
zésijog.

A nyár folyamán a minisztérium 
szakembereinek sikerült elérnie, 
hogy ne a legkorszerűbb gépeket vi
gyék el és, hogy a gépek hiánya ne 
akadályozza az újraindítást. Augusz
tus közepéig a fegyverszüneti szerző
désre hivatkozva sikerült távozásra 
bírni a megszálló csapatokat és a 
rend  helyreállítása után az aránylag 
normális életet biztosítani.

A jó v á té te li s z á llí tá s o k

Magyarország jóváté teli-kártalanítási 
kötelezettsége hivatalosan az 1945. 
jan u á r 20-án Moszkvában aláírt 
fegyverszüneti szerződés alapján 
kezdődött.

A szerződés 11. pontja értelm é 
ben el kellett látnunk a szovjet csa
patokat, a 12. pont szerint pedig 
1945. jan u ár 2. és 1951. január 20. 
között összesen 200 millió USD ér 
tékű gépet, hajót, term ényt, állatot, 
egyéb árut és 33-34 millió USD ér
tékben később m eghatározandó ter 
m ékeket kellett szállítanunk. Az 
orosz katonaság ellátása mennyiség 
és határidő szem pontjából teljesen 
ellenőrizhetetlen volt. Ami a ka
tonaságnak kellett, azt elvitték vagy 
m egterm eltették. Jelentős szén- 
termelés és szállítás tartozott ide.

Mivel a fegyverszüneti 
szerződés szállítási kötele 
zettségeit tartalmazó jegyzék 
csak 1945 májusában alakult 
ki, a jan u á r 20. és május 
között elvitt javakat feltehe 
tően hadizsákmánynak te
kintették.

Valószínűleg az áruszállí
tások értékelése is tág hatá 
rok között tö rtén t a magyar 
ipar hátrányára.

Főként 1945 augusztusáig 
az orosz fél az írásos kötele 
zettségeket saját tetszése sze
rin t értelm ezte. Az esetleges 
fizetés gyakran az orosz had 
sereg által kibocsátott papír 
pénzzel történt.

A m a g y a r ip a r

k is z o lg á lta to tts á g a  1945-ben

A megszálló katonaság bevonulása 
u tán  kezdetét vette a hadisarc. Szer
vezetten szállították el az üzletek és 
raktárak árukészletét. A katonaság 
igényt tarto tt a katonai ellenőrzés 
alá került gyárak, üzemek javaira. A 
lakossági igény kielégítésére vagy 
gyártás céljára csak engedéllyel le
he te tt a készletekhez hozzányúlni.

Az európai harcok 1945. május fi
án befejeződtek, de a katonaság 
csak vontatottan vonult vissza és 
m ég augusztusban is voltak a hadse
reg számára lefoglalt üzemek Buda
pesten és vidéken egyaránt.

A visszavonuló csapatok tisztjei 
további soron kívüli hadi szállítások
kal terhelték m eg az üzemeket. Tör 
téntek tisztázhatatlan m egrendelé 
sek pl. tisztek bőröndöket csináltat
tak maguknak.

Volt példa rá, hogy a munkások 
nem  kapták m eg a m unkabért vagy 
a szállított áru  árát csak részben 
fizették ki. Néhány példa:

-  A Soproni Vasöntöde dugattyú
gyűrűk darabjáért 30 Pengő he 
lyett csak 2,50 Pengőt kapott.

-  Az Újpesti Bőrgyár a júniusi bőr
szállítmányokért 1,181.389 Pen 
gő helyett csak 40.132 Pengőt ka
pott.

-  A H ungária Jacquard kispesti 
textilgyárában a m unkásoknak az 
előírt 9 Pengő órabér helyett 
csak 90 fillért fizettek.

Közben a pengő értéke roham o 
san rom lott, az oroszok által kibo-

1. táblázat

A  M a g y a ro rs zá g ró l jó v á té te l fe jé b e n  e l 

s zá llítá s ra  k ije lö lt (ille tv e  s zo v je t tu la jd o n 

ba a d a n d ó ) ü z e m e k  és  fő b b  b ere n d e zés e k  

é s  a z o k  é rté k e  (a  m e g s zá lló  h a tó sá g  által

b e c s ü lt n a g y s á g , M U SD )

Berendezés megnevezése Érték

Hatvan város 102 MW-os hőerőműve (komplett) 2,5
Ajka város 57 MW-os hőerőműve 1,0
Szeged város 3,75 MW-os hőerőműve 0,04

Weiss Mantréd Művek 15,2 MW-os hőerőműve 0,7

Neményi Textilgyár 8,0 MW-os hőerőműve 0,4
Székesfehérvári Alumfniumgyár 1,0
Almásfüzitői Timföldgyár 0,9
Lampart rézhengermű és öntöde 0,5
Ózdi finomhengermű (42 kt/év) 2,2
Sajószentpéteri Öblösüveggyár 0,04
Magnéziumkohó (új gépekkel kiegészftve) 0,6
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csátott pénzeket nem  szívesen fo
gadták el.

Az ipar kifosztására jellem ző pél
da néhány nagyüzem követelése a 
teljesített szállításokért 1945 jú n iu 
sában:

Budafoki Zománcedénygyár
4.200.000 Pengő 

Budakeszi Textilművek
8.570.000 Pengő 

Csepeli Weiss M anfréd
2.400.000 Pengő 

Budapesti Alum ínium árugyár
60.500 db kulacs ára

Néhány vállalat bérkövetelése:

Selyem- és Gyapjúgyár 1,9 M P
Bonyhádi Cipőgyár 2,6 M P
Első Magyar B etűöntöde 1,3 M P
NIFE Akkumulátorgyár 0,5 M P

A megszállók által elvitt gépek, 
felszerelések és anyagok

A Fegyverszüneti Szerződésre hivat
kozva, jóvátétel cím én, de bejelen 
tés nélkül számos gépet, felszerelést 
és különféle anyagokat vittek el az 
orosz katonák. Ezek elszállítása 
megelőzte a minisztériumi intézke
déseket vagy nem  őrzött helyekről 
vitték el ajavakat.

Az ebből eredő jelen tős anyagi 
kár néhány példával szemléltethető:

-  Tungsram  gyári berendezések 12 
millió USD értékben,

-  Tungsram  4,2 millió db izzó és 
400 ezer db rádiócső,

-  Weiss M anfréd csepeli gyárból 
250 db  szerszámgép,

-  Weiss M anfréd csepeli gyárból 80 
db fóliagyártó gép

-  Ganz és Társa cég 90 db precí 
ziós fém m egm unkáló gép stb.

(Az adatsor m ég sokkal hosszabb, az 
adatok a károsult cégek leveleiből 
szárm aznak).

A Tungsram  gyár berendezései 
ről később m ég szó esik.

A Fegyverszüneti Szerződés 
12. pontja szerinti 

jóvátételi szállítások

A szerződés 1945. jan u á r 24-i felül
bélyegzés szerint melléklete részben 
más term ékeket sorol fel m int a vég
leges, 1945 május 14-i keltezésű 
melléklet. A két irat összehasonlítá 

2. táblázat

A  M ag y a ro rs zá g  á lta l jó v á té te lre  

s zá llíta n d ó  ill. á ta d a n d ó  új b eren 

d e zé s e k  és  azo k  é rté k e  (a  m eg 

s zá lló  h ató sá g  á lta l b ec s ü lt n ag y 

ság , M U SD )

Berendezés megnevezése Érlék

44 db automata telefonállomás 5,7
140000 db telefonkészülék 1,3
156000 db aszinkronmotor 1,7
10 000 db bányacsille 0,9
3850 db különféle szerszámgép 5,1
850 db 50-150 m3/ó telj. szivattyú 0,6
53 db 3-5 tonnás portáldaru 1,3
25 db 45 tonnás vasúti daru 0,5
6 db 120 kW-os rádióadó 1,2

sából feltételezhető, hogy a m ár el
vitt tételeket nem  kellett ism ét beál
lítani.

Az elsőben csak a tételek felsoro
lása szerepel, a végleges példány az 
árakat is. Az összeg 200 millió USD. 
A két felsorolás közötti különbség, 
ami nem  került be a 200 millió USD 
kötelezettségbe:
-  a Tungsram  gyár teljes felszerelé

se,
-  a 10 MW teljesítményű Pécsi Hő 

erőm ű,
-  egy 2150 tonnás tengerjáró hajó,
-  a Budapesti Kábelgyár 160 db. 

kábelgyártó gépe,
-  1460 db  különféle eszterga,
-  498 ládába csomagolt telefonköz

pontok Debrecenben.
A Tungsram  gyár berendezései

nek elviteléről részletesen írt Вау 
Zoltán, neves magyar fizikus „Az élet 
erősebb” c. könyvében. Leírja, hogy 
milyen vandál m ódon tö rtén t a be
rendezések leszerelése. Az akkori 
orosz parancsnokság valószínűleg 
olyan tájékoztatást kapott, hogy ez a 
gyár ném et tulajdon, és tulajdono 
sai a ném etekkel távoztak (Aschner 
L.). Nem  zavarta az oroszokat, hogy 
a gyár amerikai érdekeltségű, de le
het, hogy nem  is gondoltak rá. A 
berendezések 12 milliós USD-re rú 
gó értéke a cég egyik leveléből de
rül ki.

A hazánkból leszerelésre szánt 
üzem eket és elszállítandó berende 
zéseket az 1. táblázat tartalmazza.

Az összes, átadásra kijelölt gép és 
felszerelés értéke 12 millió USD-t, a 
Tungsram  gyár értékét tette ki, bár 
a felsorolt üzemek berendezések ér
téke a jegyzékben jelentősen alábe
csült volt. Az alábecslés oka az is le

hetett, hogy nem  is tudták a valós 
értéket. Sok gép kerülhetett hozzá 
nem  értők kezébe, am it m ár a lesze
relés alatt is észre lehetett venni. Ki 
tudja, m ennyi vált használhatatlan 
ná az akkori viszonyok közötti szállí
tás, rakodás és tárolás során? Egyes 
gépekről talán azt sem tudták, mire 
valók.

A jegyzékben felsorolt, Magyar- 
ország által jóvátételre gyártandó új 
berendezések jegyzékét a 2. táblázat, 
a hat év alatt leszállítandó további 
javakét a 3. táblázat szemlélteti.

A hazai szakem berek bizonyára 
kétkedéssel fogadták, hogy ezt az 
ipar gyakorlatilag öt év alatt teljesí
teni tudja.

H a a fentiekhez m ég hozzászá
m ítjuk a feltehetően ugyancsak hat 
év alatt teljesítendő 33-34 M USD 
értékű egyéb term éket, nem  lehe 
tett kétség afelől, hogy nehézipa 
runk  hosszú évekre le van kötve.

A számokból világos, hogy az 
ipart ennek  m egfelelően kellett in
dítani. A hadigazdálkodásnak fő
képpen az acéliparra volt szüksége.

Ebből a kényszerből eredően vál
tunk a nehézipar, a vas és acél orszá
gává. Az itt kialakított árak m ár reá 
lisak voltak. Az ipari term ékek e faj
táit „szerződő partnere ink” m ár jo b 
ban ism erték fel és becsülték meg.

Nem  állt ez az állatszállításokra, 
m ert 60000 szarvasmarhát, 62000 
disznót és 51000 lovat mindössze

3. táblázat

A M a g y a ro rs zá g  á lta l jó v á té te lre  

s zá llíta n d ó  e g y é b  ja v a k  m e n n y is é 

g e  és  é rté k e  (a  m e g s zá lló  h ató ság  

á lta l b e c s ü lt n ag y s ág , M U SD )

Berendezés megnevezése Érték

533 db vasúti gőzmozdony 21,0
5440 db négytengelyes vasúti kocsi 17,8
285201 hídszerkezet 2,6
20,0001 vasúti váltó 1,8
10 db dízelmotoros vonat 0,8
9 db tengerjáró hajó 3,4
Vasúti felszerelés 2,3
Különféle hajó- és úszódaru 9,5

Összesen 59,2

továbbá

468.6401 acélhulladék 22,0
62.0001 acélcső 6,7
691.000 t hengerelt acél 27,9
38.0001 alum tniumtermék 11,4
8,1001 kovácsolt áru (tengely) 0,9

1.7651 gépöntvény 0,1
16.3001 szén- és Mo-acél 01
Összesen 69,1
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17,4 USD-га értékeltek és a többi 
mezőgazdasági tételt is aláértékel
ték. A m ezőgazdaságra alárendelt 
szerep várt. A korábban inkább me
zőgazdasági országot a nehéziparra 
akarták átállítani.

B e fe je zés

A magyar ipar 1945-ben mély válság
ból indult. A Szövetséges Légierők 
bombatámadásai kevesebb kárt 
okoztak, m int a megszálló csapatok. 
A nagy veszteség elsősorban az em 
beri értékveszteség, a szakemberek, 
az iparban dolgozók m eghurcolása 
volt. A megszállók önkényes cseleke
detei m eghatározóak voltak a későb
bi években is. Világnézeti zűrzavar is

eluralkodott. Nem lehet csodálkoz
ni azon, hogy a rombolások, a bom 
bázások, az em berek és anyagi javak 
elhurcolása kedvezőtlenül befolyá
solta az em berek viselkedését.

Ennek ellenére kialakult egy 
olyan gondolkodás is, amely kenyér
adó magyar vagyonnak tekintette az 
ipar létesítm ényeit és igyekezet 
megvédeni azokat.

Gyártulajdonosok, üzemi alkal
mazottak és fizikai dolgozók vállvet
ve m űködtek közre az ipar újjáélesz
tésében. Ennek köszönhetően ju to tt 
ki az ipar 1945 után mindössze há
rom  év alatt a mély válságból.

Visszatekintve csak azt kívánhat
juk, bár a jelenben is hasonló szel
lem uralkodna az ipar új irányba te 

relése érdekében. Sokkal jobbak az 
adottságaink a jó  szervezéshez, m int 
akkor 1945-ben. Vagy talán éppen a 
je len  állapot jo b b  szintje akadályoz
za az újjáépítést?

Az 1945 őszén bekövetkezett je 
lentős politikai fordulat során meg
szűntették a m agántulajdont, és an 
nak vezetését idegen érdekeket ki
szolgáló em berek vették át. A jelen 
ben  kedvezőbb a helyzet. Ezt kelle
ne kihasználnunk.

FELHASZNÁLT DOKUMENTUMOK

Szmtgyörgyi Czeke Endre oki. bányam érnök 
feljegyzései és m egm entett levelezése

Bay Zoltán: Az élet erősebb. Csokonai-Püs- 
ki kiadó, D ebrecen-B udapest, 1990.

M ŰSZAKI-GAZDASÁGI HÍREK

A M otim  Kft. p riva tizác ió já 

ról intézett kérdést a miniszter
elnökhöz Csépc Béla képviselő. 
A kérdésre a m iniszterelnök ha
laszthatatlan elfoglaltsága miatt 
Akar László pénzügyminiszteri 
államtitkár válaszolt, aki kifej
tette, hogy a privatizáció telje
sen szabályos volt. A magyará
zat kifejtésére időhiány miatt 
nem került sor (H. W.)

(Parlam ent plenáris ülése, 
1996. okt. 29.)

ü zem b e  h e lyezték  az O pel 
h e n g e rb lo k kg y á rá t Szentgott- 
hárdon 1996. szeptember 16- 
án. Ezzel az üzemmel Magyar- 
ország újabb autóipari létesít
ménnyel gazdagodott. Az Opel 
cég ide vonta össze egyéb, nyu
gat-, ill. dél-európai blokkgyár
tó kapacitásait. Az ok az olcsó 
és megbízható magyar m unka 
erő. (H. W.)

(Kossuth Rádió, Késó' esti
krónika, 1996. szépe 27.)

A  svéd  p a r la m e n t ipari és  
k eresked e lm i b izo tts á g a  lá
togatást te tt a Miskolci Egyete
men. A küldöttség, amelyet 
Svédország budapesti nagykö
vete, Jan Lundsvik és felesége is 
elkísért, elismeréssel tekintette 
meg az egyetem létesítményeit 
és nagy élvezettel hallgatta 
Zsámlxiky László könyvtáros is
mertetését az intézmény m ű 
emlékkönyvtáráról. A küldött 
ség vezetője, Brigitta Johansson 

örömmel gondol vissza a mis
kolci vendégszeretetre. (H. W.)

Az Á P V  Rt. v e zé rig a zg a tó já 

vá n evezte  ki a miniszterel
nök a H ungalu Re vezérigazga
tóját. Az ÁPV Rt.-nél felfedett 
„privatizációs problém ák” tisz
tázása során a miniszterelnök 
Szabó Pált, a Hungalu Rt. vezér- 
igazgatóját nevezte ki új vezér- 
igazgatónak. Szabó Pál a Tech 
nika Külkereskedelmi Vállalat
tól került az Alukerbe, majd a 
H ungalu Rt. vezetésébe, ahol 
végül is a vezérigazgatói tisztet 
töltötte be. Kívánunk m unkájá 
hoz új munkahelyén is sok si
kert. (H. W.)

1995-b en  m eg állt az  a lu m ín i 

um  c s o m a g o ló a n y a g o k  fe l 

h aszn á lás i vo lu m e n é n e k  nö 

vek ed é s e . A ném et alufólia
gyártókat és feldolgozókat szo
rította a növekvő költségnyo
más és a a nem  megnyugtató 
piaci helyzet. A fogyasztás 1994- 
hez viszonyítva csupán 0,51%- 
kal nőtt. Ez nem  tudta kiegyen
líteni a nyersanyagárak és az ál
talános költségek növekedésé
nek káros hatását. Nőtt az elő- 
termék, a papír és a műanya
gok ára. Továbbra is érvényes a 
vékonyabb fólia felhasználásra 
való törekvés a takarékos cso
magolóanyag felhasználás je 
gyében. (K. O.)

(Bänder, Bleche, Rohre.
37 (1996) 5. p.9.)

Ö ntve  h en gerlő  b eren d ezés t 

vásáro l a kínai Chanzhott Ji- 
nyuan Copper Co. Ltd. a Man- 
nesmann-Demag H ütten tech-

nik-től réz durvahuzal gyártásá
ra. A berendezés aknás olvasz
tókemencéből, kétpászmás fo
lyamatos öntőgépből, 12 állvá
nyos hengersorból és huzal
egyengetőbői áll. Az üzembe
helyezést 1997 végére tervezik. 
(K. 0.)

(Bänder, Bleche, Rohre.
37 (1996) 5. p. 11.)

E lek tro m o s  veze tő kép esség - 

m érésen  a lapu ló , precíziós 
vastagságmérő műszert fejlesz
te tt ki a Roland Electronic 
GmbH. színesfém és ausztenit 
számára. A mérés alapja az in
duktív örvényáram változása a 
m ért közegben. A mérés figye
lembe veszi a hőm érsékletet és 
az anyagösszetételt. A készülék
ben 60 különféle anyagösszeté
tel tárolható. A műszer 1 mm 
maximális vastagságig a id  meg
bízhatóan mérni. (K. O.)

(Bänder, Bleche, Rohre.
37 (1996) 4. p. 49.)

S zilik o n g y á rtó  ü zem  létesü l 

N yu g a t-A u s ztrá liá b a n . A vi
lág szilikonigénye az 1990. évi 
600 kt-ról 1996-ban 1,1 Mt-ra 
emelkedik és a becslések sze
rint a következő években továb
bi 10% /év emelkedés, az évti
zed végére 1,6 Mt-s igény várha
tó. Ezen belül Ázsiában évi 267 
kt az igény, itt a növekedés évi 
20-25%. A saját gyártókapacitás 
az igények csupán felét képes 
kielégíteni, a hiányt európai és 
észak-amerikai importból fede 
zik. Ez indokolta egy 50 k t/év  
kapacitású gyár létesítését, 
amely 14% (hat éves) tőkemeg-
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térülést biztosít A becsült beru 
házási költség 360 M USD.

A szilikongyártás alapanyaga 
a fémszilícium, am it többek kö
zött az ausztráliai Simcoa állít 
elő. A szilikongyártás során 
őrölt szilíciumot fluidágyas 
technológiában réz katalizátor 
je lenlétében etil-kloriddal rea- 
gáltatva alakítanak át nyers 
klórszilánná. Ezt ffakcionált 
desztillálással fajtázzák több, 
különböző forráspontú, köz
benső termékké. Egyik fontos 
közbenső vegyület a dimetil-di- 
klórszilán. Ebből hidrolizált ve- 
gyületeket készítenek, amik egy 
sor szilikongyártmány kiinduló 
anyagai. így töltő-, kenő-, papír- 
bevonó-anyagok és oldószerek 
készülnek belőlük. (H. W.)

(Prospect, W. A.
International Magazine 

of Resources Development.
1996. szept./nov. p. 27.)

K o m p le tt v á g ó s o rt helyez  

ü zem b e  1996 végéig Kaarmay- 
ban lévő hengerművébe 0,4-2 
mm vastag és legfeljebb 1600 
mm  széles szalagok vágására a 
norvég Hydro Aluminium. A 
berendezéshez tartozik egy 
gyorsműködésű szerszámváltó 
rendszer is. Egy nyolcórás mű
szak alatt 15 szerszámváltás tör
ténik. A berendezést a svéd 
ABB Production Development 
szállította. (К. О.)

(Bänder, Bleche, Rohre.
37 (1996) 5. p. 10.)

B ő vítik  a capeli szin tetikus- 

ru til-ü zem et. Ausztrália gaz
dag ílm enitkészleteinek hasz-
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nosítására 1995-ben elhatároz
ták a mtilgyár 230 k t/év re való 
bővítését egy második üzem lé
tesítésével. A tervezett üzembe 
helyezés 1997 májusa. A 134 
AlID értékű beniházás nagy
részt automatizált üzem et és 
40-50 új m unkahelyet je le n t 
(H. W.)

(Prospect, Western Australia’s 
International Magazine of 

Resources Development, 
1997. szept./nov. p. 32.)

S ziléz iáb an  is p ró b á lk o zn a k  
ara n y b á n y á k  ú jra in d ításáva l.

A KGHM Polska Miedz S. A. és 
az ausztrál érdekeltségű Silesia 
Gold Mines szerződést kötött 
az 1958-ban leállított Zloty 
Stock-i aranybánya újraindításá
ra (Klodzko -  Glatz mellett). 
Ez az előfordulás a zlotoryjai 
(Legnica -  Liegnitz mellett) 
érckészletekkel együtt 100 t kö
rüli aranyat tartalmaz, amiből 
évi 3 t kiterm elését tervezik. A 
hasznosításra kiírt versenytár
gyalást öt pályázó közül az alsó

sziléziai KGHM nyerte meg 
ausztrál partnerével. Lengyel- 
országban az ipar aranyigényét 
évi 100 kg színfémre becsülik. 
(H. W.) (Erzmetalall,

49 (1996) 7 /8 . p. 409)

S ikerre l vég ző d ö tt a stadei 
V A W  a lu m ín iu m k o h ó  és tus- 
k ó ö n tö d e  E K -ö ko aud itá lása .

A vállalat egy évvel a EK-Oko- 
Audit rendelkezés életbe lépé
se után első európai alumíni
um kohóként kapta meg a  bizo
nyítványt a sikeres auditálásról. 
A vizsgálatot a Norge Veritas 
auditáló intézmény végezte. Az 
ellenőrzés elsősorban a környe
zettel kapcsolatos adatok doktr 
m entálására és a konkrét kör
nyezetvédelmi intézkedésekre 
terjedt ki. Az ellenőrzött terüle 
tek az 1973-ban indított, 70 
k t/év  kapacitású alumíniumko
hó, a 80 k t/év  teljesítményit 
öntöde és az anódmasszagyár. 
A környezetvédelmi intézkedé
sek közé tartozik a poremisszió 
csökkentése, a gáztisztítás, a le

választott kátrány újrahasznosí
tása és az öntödei salak jobb  
feldolgozása. A megkezdett in
tézkedések zöme 1997-98 évek
ben valósul meg. (H. W.)

(Erzmetalall, 
49 (1996) 7 /8 . p. 412)

550 kt/év  kap ac itású  n ik k e l 

koh ó  ép ü l a nyugat-ausztráliai 
Kalgoorlieben. Az üzem kohó
gázaiból visszanyert kén-dioxid- 
ból kénsav készül. Az üzem be
ruházási költsége 170 M AUD. 
Üzembehelyezés 1996 augusz
tusában, két hónappal a terve
zett határidő e lő tt (H. W.)

(Prospect, W. A. International 
Magazine of Resources 

1996. szept./nov. p. 31.)

Á tadták  a B a u m g a rte n -G y ő r  
g ázv e ze ték e t Vranicky és Horn 
miniszterelnökök jelenlétében 
Mosonszolnokon 1996. októ
ber 29-én. A 117 km hosszú ve
zeték m egterem ti közvetlen 
kapcsolatunkat a nyugati gázve
zetékrendszerrel és évi 4,2 mrd

m ’/é v  szállítására alkalmas. 
1997-ben várhatóan 3 mrd m* 
dániai és holland gázt importá
lunk a vezetéken.

Amely lehetővé teszi gázimpor
tunk diverzifikálását -  m ondta az 
átadási ünnepségen H orn Gyu
la miniszterelnök. (H. W.)

(TV1 Híradó, 1996. okt. 29.)

V irib u s  u n itis  e lnevezésse l

nukleáris katasztrófaelhárítási 
gyakorlatot tartottak Hegyesha
lom, W ienerneustadt és a bécsi 
W intehafen térségében. A gya
korlaton osztrák, magyar, szlo
vák és cseh polgári védelmi egy
ségek vettek részt A gyakorla
tot, mely a csernobili katasztró
fa adatait adaptálta, már hóna 
pokkal ezelőtt elhatározták, kö
zölte a magyar polgári védelem 
szóvivője. A nem zetközi megfi
gyelők által is m egtekintett, jó l 
sikerült gyakorlat fő terhét az 
osztrák polgári védelem vállal
ta. (H. W.) '

(Kossuth rádió, Esti krónika,
TV1 Híradó, 1996. szept. 25)

AZ ICSOBA HÍREI

Alumíniumkohászati szakmai napot tartott 
1996. október 30-án az Înotai Alumínium 
Kft. tanácstermében az ICSOBA Magyar 
Nemzeti Bizottsága és az înotai Alumínium 
Kft. A rendezvényen az înotai alum ínium 
kohó műszaki- gazdasági és értékesítési 
helyzetéről (Bereczky László), új katódanya- 
gokról (Kaptay György) és az înotai Alumíni
um Kft. fejlesztési tevékenységéről (Bartók 
Imre -  Gál János — Pethő Sándor), valamint a 
SKLOVALCO-nál rendezett előadássoro
zatról (Temesszentandrási Guidó — Huszics Zol
tán) értekeztek a résztvevők.

1997. április 17-18-án lesz az ICSOBA nyol
cadik nemzetközi kongresszusa Milánóban, 
az Olasz Kohász Szövetség rendezésében. 
Bár a rendezők referátum ok bejelentési ha
táridejét 1996. novem ber 16-ig meg
hosszabbították, október végén m ár 50 be
je len tett előadást -  köztük ötö t magyar 
szerzőtől -  regisztráltak. A részvételre 1997. 
január 31-ig lehet je lentkezni a szervezőtit
kárságon :
AIM Associazione Italiana di Metallurgia 
Piazzale Rodolfo M orandi 2 
1-20121 Milano 
T el.: 39-2 7602 vagy 39-7602 0551 
Fax: 39-2 7602 0551

Részvételi díj: 752.500 LIT (Előadók 
602.500 LIT) szállás nélkül. További felvilá
gosítással szolgál Solymár Károly.

A rendezvény néhány érdekesebb elő
adása:

J. Schirmer: Az alum ínium ipar helyzete és 
kilátásai

A. Jahanshahi: Alumíniumveszteség régi 
blokkelektródos kádakban.

K. Solymár: A jövő évtizedek timföldgyá
rai

V. G. Gopienko - 1. V. Volkov: Másodlagos 
alumínium felhasználása protermékek 
gyártására

Gy. Komlóssy: Bauxitlelőhelyek geológiai 
behatásaikkal összefüggésben

E. W. Andrews -  B. J. Welch: Folyamatos 
timföldadagoló rendszer kifejlesztése alu- 
míniumelektrolizáló kádakhoz

L. Kapolyi: Energiarendszerek és az alu
m íniumipar

S. Dószegi -  L. Juhász: A fenyőfői új bau 
xitbánya-létesítés geológiai, környezeti és 
bányászati szempontjai

K ró m h u lla d é k  m e g k ö té s e  c e m e n tte l

(Csetényi Ij ís z Ió  -  Josef Tritharí, Építőanyag, 
48 (1996) 3. 7.5-78)

A többnyire galvanizálást eljárásokból 
keletkező és gazdaságosan vissza nem  
nyerhető nehézfém tartalom  cementezés- 
sel köthető meg. A legtöbb nehézfém  a 
hidratált cem en t nagy pH -értéke (13- 
13,5) m ellett gyakorlatilag kicsapódik o ld 
hatatlan hid roxid form ájában.

A króm  azonban oxidációs állapotától 
függően C rO |-k é n t igen oldékony ma
rad, vagy C r(O H )2-ot képezve kicsapódik. 
A sima portlandcem ent nem  alkalm as a

R. Bott -  Th. Langedoch -  J. Hali: A tim
földszűrés javított módszerei

C. Hebestmt: Életciklus-meghatározás -  
eszköz az ipar és politika között

J. Rener: Neutronaktivációs bauxit-gyors- 
elemző

G. Bárdossy: Új lehetőségek a geomate- 
matika és a számítógépes vizsgálat alkalma
zására a bauxitkutatásban

P. Paschen: Visszakeringetett alumínium- 
ötvözet-hulladék tisztítási lehetőségei

N. Juhász -  F. Boros: Alumíniumalapú 
fémporok előállítása

H. Rossel: Visszakeringetési technológiák 
hajlékony alum ínium  csomagolás számára

G. Kirchner: Az alumínium-visszakeringe- 
tés gazdasági, környezeti és műszaki kihívá
sai

R. Pawlek: Katódbontási anyag feldolgo
zása: áttekintés

króm  m egkötésére, redukáló  jellegűvé té 
ve (pl. kohósalak-őrleménnyel) m ár meg 
felelő lehet. A cem enthidratáció  a keverő
víz mintegy felét használja fel, a  többi pó 
rusvízként a cem enttestben marad, de 
csak elenyésző króm  m arad a  pórusfolya 
dékban. A legkedvezőbb keverési arány 
70-80 m /m %  finom ra ő rö lt kohósalak, 
20-30 m /m %  sima (350-es) portlandce 
m en t és 10 g Cr/1 koncentrációjú keverő
víz 0,5 alatti v íz /cem ent arányban beke 
verve.

A cikk sajnos nem  közöl gazdaságossági 
számításokat. (H. W.)

TALLÓZÁS SZAKFOLYÓIRATOKBAN
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Acélforgácsolás cBN szerszámmal
II. r é s z

VARGA LÁSZLÓ -  MÉSZÁROS IMRE -  HYUN JUNE WON -  LEE KY AM

A cBN tulajdonságai 
forgácsoláskor

A forgácsolási körülm ények áttekin 
tése alapján a szerszám és a munka 
darab tulajdonságai változnak a for
gácsolás kezdetétől annak befejezé
séig, a szobahőm érsékletről a for
gácstő hőm érsékletéig változó hő 
mérséklet és nyomás miatt. Szeret
nénk, ha  az indulási értékek minél 
rövidebb idő alatt állnának be a sta
cionárius, közel állandó nyomásra 
és hőm érsékletre, és a vágás befe
jezéséig változatlanok m aradnának. 
Ez a kvázistacionárius nyomás és hő 
mérséklet a m egm unkálandó acél 
adott nyomáshoz tartozó szolidusz- 
hőm érsékletét nem  haladhatja meg. 
Ugyancsak nem  haladhatja m eg ez a 
kvázistacionárius nyomás és hőm ér 
séklet a szerszámanyagnak az adott 
nyomáshoz tartozó tönkrem eneteli 
határhőm érsékletét, amely a mai 
szintereit cBN alapanyagú lapkák 
esetében max. 1500 К lehet, de le
hetséges, hogy a jövőben m ég növe

kedni fog. Ezen határhőm érsékleten 
a szerszámanyagnak még jelentős 
keménysége (9. és 10. ábra) és a szo
bahőmérsékletével közel azonos sza
kítószilárdsága van. Ilyen hőm érsék 
leti és nyomásviszonyok mellett a 
szerszámanyag repedésállóságát je l 
lemző K1C is közel azonos m arad a

szobahőm érsékletű értékkel. Megje
gyezzük, hogy a K1C gyémánt eseté
ben olyan hőmérsékletfüggést mu
tat, amely szerint a K1C szobahőmér
séklettől kb. 1300 K-ig csökken érté 
kének egyharmadával, majd 1500 K- 
nál ismét eléri, majd meghaladja a 
szobahőmérsékleti értékét [18].

Nem tudjuk, hogy m inden cBN 
forgácsolólapka görbéje is ugyan- 
ilyen-e, de ilyet várunk, csak az emel
kedő szakasz hőm érsékletét maga
sabbra tippeljük (lásd a 11. ábrát). 
Megjegyezzük továbbá, hogy K1C ér
tékét a Vickers-, vagy a hozzá hason 
ló, de háromszög lenyomató Berko- 
vich-keménység lenyomatokból kiin 
duló repedéshosszakból a [19] alap
já n  határozhatjuk meg. A 11. ábra 
egyben azt is jelzi, hogy a cBN ride 
gebb anyag m int a gyémánt.

Arra kell törekedni, hogy a szer
szám keménysége, szilárdsága, repe 
désállósága, vagyis szívóssága, továb
bá  hővezető képessége (12. és 13. áb- 
ra) m ár a forgácsolás kezdetén, azaz

300 600 900

Hőmérséklet T, К

1200

9. ábra.
A cBN egykristály (111) 
síkján [110] irányítottságú 
lenyomattal mért 
Vickers-keménység 

hőmérsékletfüggése [17]

479

10. ábra.
Néhány cBN alapú, 

pollkrlstályos vágólapka 

Knoop-keménységének 
hőmérsékletfüggése [20]
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szobahőmérsékleten is egy megfele
lő szinten legyenek.

Bár ezek az értékek a forgácsolás 
során kedvezőtlenül csökkenhetnek 
a hőm érséklet növekedésével, de a 
forgácsolandó m unkadarab, ponto 
sabban a forgácstő tulajdonságainak 
számértékei még nagyobb m érték 
ben csökkennek, ha  az anyagokat 
helyesen válogattuk meg. Tehát ha 
ügyelünk arra, hogy az adott cBN 
szerszámhoz m egfelelően válasszuk 
a m unkadarab anyagát, akkor m ár a 
forgácsolás kezdeti feltételei mellett 
kialakulnak a cBN-hez képest kedve
zőbb tulajdonságok, és a kvázistacio- 
nárius állapot beállásával a  tulajdon 
ságok abszolút értékeinek csökkené 
se m ellett a szerszámra vonatkozó 
értékek a m unkadarabhoz képest 
relatíve javulnak. Am int korábban 
utaltunk rá, ez a közel stacionárius 
állapot annál rövidebb idő alatt áll 
be, minél kisebb a szerszámanyag 
hőkapacitása (m érete, fajhője, lásd 
a 14. ábrát) [8, 22, 23]. Ehhez ter 
mészetesen ism ernünk kell a forgá
csolásra kerülő m unkadarab anya
gának tulajdonságait a forgácstő 
kvázistacionárius hőm érsékletén és 
nyomásán.

Az acél tulajdonságai

Fontos, hogy a forgácsolás teljes idő
tartam a alatt az acél m indig lágyabb 
legyen, m int a  cBN alapú szerszám
anyag (10. ábra). Az acélanyagok

Hőmérséklet T, К

12. ábra.

Néhány szuperkemény 

anyag hővezető képessé
gének hőmérsékletfüggé
se  5-300 К között
1. gyémánt;
2. a cBN várható értékei;
3. színtereit cBN kísérteti 
adatai;
4. szilíciumkarbid

természetesen nagyon sokféle össze
tételben, különféle m ódon kezelt 
(alakított, hőkezelt) állapotban le
hetnek. Ezen acélok tulajdonságai
nak hőm érsékletfüggését kell ismer
nünk. Ezek igen változatosak lehet
nek. Az egyik szélsőérték lehet az 
alacsony C- és N-tartalmú, ún. 
Armco vagy svéd lágyvas, ennek sza
kítószilárdság-, nyúlás- és hőm érsék 
letfüggését mutatja a 15. ábra [24].

Bár az ilyen lágy anyagot m ár 
nem  célszerű cBN-lapkával meg
m unkálni, mégsem m onoton csök
kenő a szakítószilárdság csökkenése 
a hőm érséklet függvényében. Jól 
látszik azonban, hogy az ausztenites

11. ábra. A K1C hőmérséklettöggése
1. természetes gyémánt, la típus; 2. szintetikus gyémánt ib típus; 3. cBN alapú kompozit; 

4. wurtzit kristályszerkezetű BN-ből készült kompozit

acél szilárdsága igen kicsi lehet 
1300 К körüli hőm érsékleten; akár 
negyedrészére is csökkenhet az 
ausztenit szilárdsága a lágyacél szo
bahőm érsékletű szilárdságához ké
pest. A gyakorlatban használatos né 
hány kem ényebb anyag szakítószi
lárdságának hőmérsékletfüggését 
m utatja a 16. ábra [25].

Ezen anyagok szilárdsága is je len 
tős m értékben (0,1 GPa alá) csök
ken 1400 К felett, ahol a cBN ke
ménysége m ég m indig 10 GPa felett 
van. Természetesen szám unkra nem  
a statikus szilárdsági adatok a fonto 
sak, hiszen ennek a szilárdságcsök
kenésnek század- vagy ezredmásod- 
perc alatt kell bekövetkeznie, vagyis 
diffúziómentes szilárdságcsökkentő 
átalakulások jöhetnek  elsősorban 
számításba. Szerencsére nemcsak az 
ausztenit-m artenzit átalakulás ilyen, 
hanem  a m artenzit-ausztenit át
alakulás is. Vagyis törekedni kell ar 
ra, hogy a forgácstőben a m elegedés 
hatására kialakuló ausztenitben 
legfeljebb az oldott ötvözök kemé
nyítő hatása m aradjon meg; a kis 
m éretű kemény második fázisok, a 
finomeloszlásban ott m aradó, disz
perziósán keményítő, de önm agá 
ban nem  is kemény második fázisok
nak el kell tűnniük, ha vannak ilye
nek az acélban.

Szerencsére a gyémántot nagy 
hőm érsékleten, nagy sebességgel ol
dó fém ek többsége vagy eléggé lágy 
(nikkel), az ausztenithez hasonló, 
felületen középpontos kristályszer-

480
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kezetű vagy a vashoz hasonlóan a 
hőm érséklet növelésével több allo
trop m ódosulata van (Mn, Со). Sőt 
a Mn-nak szobahőmérséklettől 1500 
K-ig négy fázisátalakulása is van 1 at
moszféra nyomáson. A forgácstőben 
kialakuló nagy nyomás szerencsésen 
a szoros illeszkedésű, lágyabb fáziso
kat stabilizálja. A gond inkább abból 
adódik, hogy 1000 К alatt a Mn 
rideg és más ötvözőkkel is kialakul
hatnak (Ni) rideg intermetallikus fá
zisai. Ezeket azonban csak különle 
gességük miatt említettem. A forgá
csolási feladatok többségében ter 
mészetesen az acélhoz hasonló vasa
lapú ötvözetek jö n n ek  számításba. 
Ezekben az acélokban azonban elő
fordulhatnak olyan fázisok is, ame
lyekben az em lített ötvözök, illetve 
további hőállóságot javító ötvözök 
(W, Mo, Ti stb.) dom ináns szerep
hez ju thatnak . A kemény acélok 
vagy vasötvözetek esztergálása köz
ben a forgácstőben bekövetkező áta
lakulások azonban számítással vi
szonylag nehezen követhetők, de 
sokat segítenek azon a hőtani, a hő 
mérséklet-eloszlásra vonatkozó szá
mítások (8. ábra), amelyeket acél
anyagokra és különféle szerszámok
ra m ár elvégeztek [26].

Az eddigi áttekintésünk azonban 
meggyőzhet bennünket arról, hogy 
a pontos technológiai param étere 
ket csak forgácsolási kísérletek segít
ségével állapíthatjuk meg. Amennyi-

13. ábra.

Különféle szuperkemény bórnltrld alapú forgácsoló lapkák hőveze
tési együtthatójának hőmérsékletfüggése
1. újrakristályosított, sokkristályos cBN;
2. szintereit cBN aktivátorral és anélkül;
3. szintereit cBN pollkrlstályos anyag grafit szerkezetű BN-fázis 
kialakulásával;
4. Elbor-R jelű cBN lapka;
5. szintereit polikristályos kísérleti lapka;
6. félvezetőtisztaságú szintereit lapka;
7. wurtzit szerkezetű porból gyártott Hexanit-R típusú lapka;
8. tiszta, szintereit cBN lapka hővezetése 0 porozitásra exponálva
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14. ábra. Három különféle, viszonylag tiszta színtereit 
cBN kísérleti lapka fajhőjének hőmérsékletfüggése

A szerszám élén a vágás során csak a 
m unkadarab felületi hibáinál kisebb 
hibák engedhetők meg. Az él köze
lében nem  előnyösek a szinterelési 
üregek, zárványok, repedések, kitö
rések, csorbulások stb. Azoknak a 
hibáknak a m érete, amelyek a forgá
csolóélre kerülhetnek élezés vagy 
kopás következtében, a m unkada 
rabra vonatkozó előírásokból meg
határozhatók. (Természetesen a 
m unkadarab anyagával szemben is 
hasonló követelményeket kell tá
masztani!) Ezért nem  előnyös a két
fázisú kompozit sem, m ert például 
ha nem  tartalmaz szinterelési üre 
get, akkor is különböző m értékben 
kopik vágás közben a két különböző 
keménységű fázis. A szerszámanyag 
h om ogen itása  tehát előre m eghatá 
rozható m értékű.

A szerszám anyagának nem  csu
pán ezen hom ogenitása, de még na
gyon sok fontos tulajdonsága is repro 

d u k á lh a tó  kell, hogy legyen (kemény
ség, hővezetés, hőkapacitás stb.).

Az a n izo tró p ia  általában nem  hát

ben a szerszám anya
gát, esetleg a meg
m unkálandó m unka 
darab anyagát is még 
csak fejleszteni kíván
juk, akkor természete 
sen nem  érdem es min
den fejlesztési kísérlet
re elvégezni a forgá
csolási kísérleteket.
Ebben az esetben csak arra van lehe 
tőségünk, hogy a tulajdonságok 
alapján kiválasszuk, milyen összetéte
lű, mennyi és milyen kristályhibákat 
tartalmazó anyagokat állítsunk elő 
annak érdekében, hogy a későbbi 
forgácsolás során az optimális tulaj
donságegyüttesek alakuljanak ki. Ezt 
a módszert alkalmazzuk a továbbiak
ban a köszörülést kiváltó, a simító 
esztergálásnál finom abb felületi si
maságot eredményező precíziós, 
vagy ultraprecíziós megmunkáláshoz 
cBN szerszámanyag fejlesztése során.

A cBN szerszámanyag  
tulajdonságai precíziós 

megm unkáláshoz

A pontosság növekedése m iatt szük
séges általános anyagtulajdonságo
kat előzetesen kiemelni. A szerszám 
geom etriájának ugyanis meg kell fe
lelnie az alacsony tűrésmező és a fo
kozott felületi simaság előírásainak.
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rányos, de az egykristályos élek ori 
entációs viszonyait nem  elégséges 
csak ismerni, hanem  optimalizálni is 
illik, elsősorban a m űködés, másod
sorban az előállítás szempontjából. 
Az anizotrópia a sokkristályos szer
számanyag szem csem éretére ad elő
írást. A szerszámanyag szemcsemé
rete ugyanis legfeljebb a m unkada 
rab felületi érdességének értékét ér 
heti el.

Azokat a szerszám m űködése 
szem pontjából fontos anyagtulaj
donságokat, amelyek a reális szerke
zettel szemben azonos követelményt 
támasztanak, egy csoportban sorol
juk  fel.

• Az egykristályok keménységének, 
szilárdságának és kopásállóságának nö 
veléséhez alacsony súrlódási veszte
ség, főleg 1000 К hőm érséklet felett, 
az itt stabil kristályhibák járu lhatnak  
hozzá. A nulla és egydimenziós 
hibáktól itt nem  sokat várhatunk. Az 
igen finomszemcsés anyag viszont 
lehet előnyös. A cBN-egykristályok 
30-44 GPa-os Knoop-keménységével 
szemben egy 1 pm-es szemcsemére 
tű félvezető tisztaságú anyag Knoop-

f  16. ábra.
Néhány gyakorlati 
kemény anyag szakí
tószilárdságának hő
mérsékletfüggése

4”  15. ábra.
Az Armco vas szakí
tószilárdságának és 

nyúlásának hőmér
sékletfüggése

keménysége 50 GPa is lehet. Egyes 
szintereit anyagok hőkezelése kiválá- 
sos keményedésre utaló jeleket m u 
tat, esetünkben ez előnyös lehet, de 
a szívósság a hővezetés szempontjá 
ból m ár nem  biztosan. A diszperziós 
keményítés a hőállósága m iatt lenne 
előnyösebb m int a kiválásos kemé
nyítés, de a nagyon kis m éretű, 
finom , hom ogén eloszlású második 
fázisok, üregek létrehozása viszony
lag nagy m értékű képlékenyalakítást 
igényelne, ez a lehetőség egyelőre 
csak elvileg áll fenn.

• A szívósság, vagy esetünkben re
pedésállóság, amelyet KIC\e\ m é
rünk, m ár a cBN egykristályok eseté 
ben nagyon kritikus lehet, m ert a 
cBN rendszerint a gyémántnál is 
ridegebb (ez a 11. ábráról is leolvas
ható). A félvezető tisztaságú, finom 
szemcsés cBN azonban elérheti a 
gyémánt egykristályokon m érhető  
keménységet és Klc-értékét is. Bár 
ilyen finom szemcsés cBN elvileg 
előállítható szintereléssel is, mégis 
az általunk m ért legjobb minőségű 
lapkát a T eplonit márkanevű anyag
ból finomszemcsés újrakristályosí fás

sal állítottuk elő. A precíziós meg
munkálás céljára előállított kísérleti 
cBN egykristályok egyelőre rendkí
vül repedékenyek és zárványosak.

• A cBN-anyagok hővezetési együtt
hatójának csökkentése legcélszerűblren a 
szemcseméret csökkentése útján lehetsé 
ges. A tiszta egykristály 780 Wm"1 К 1 
hővezetési tényezője 1 pm  szemcse
m éretű, félvezető tisztaságú anyag 
esetén 180-200 W m 'K '1 értékűre 
csökkenhet. (Egykristályok esetén 
oldott ötvözőkkel ez -  am int láttuk 
- je le n le g  nem  járha tó  út.)

• A hőállóság elsősorban a zárvá
nyok anyagától, m éretétől és meny- 
nyiségétől függ egykristályok eseté
ben. Szintereit lapkák hőállósága 
viszont a második fázisok anyagától 
és m éretétől. Egykristályos szinteti
kus gyémántszemcsék zárványossá
gának és hőállóságának kapcsolatát 
részletesen vizsgáltuk [2], a cBN is 
hasonlóan viselkedik. Ezért válasz
tottunk félvezető tisztaságú cBN-t!

• A hőkaparítás (térfogat, esetleg 
fajhő) csökkentése akkor nagyon 
fontos, ha a forgácsleválasztás nem  
folyamatos (pl. marás vagy bordás 
tengely külső felületének esztergálá- 
sa). A lapkák 14. ábrán ábrázolt 
fajhője láthatóan alig függ a külön 
böző kristályhibáktól. A lapka mé
retcsökkenése nehezíti annak rögzí
tését és a hőátadás reprodukálha 
tóságát.

Tudjuk, hogy a nem  szokásos for
gácsolási feladatok esetében több 
más (pl. tisztasági, élelmiszeripari,
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gyógyszeripari szem pont is előtérbe 
kerülhet, amelyek más tulajdonságo 
kat (kémiai ellenállóképesség) elő
térbe helyezhetnek. Ezeket a tulaj
donságokat jelen leg  nem  vizsgáljuk.

A precíziós cBN- 
szerszám fejlesztése

A m értékadó tulajdonságok áttekin 
tése után a kemény vasalapú ötvöze
tek m elegen történő precíziós meg
m unkálására a cBN alkalmasnak lát
szik, ehhez azonban fejleszteni kell a 
cBN-alapanyagot is, és magát a for
gácsológépet is. A továbbiakban 
csak a cBN-alapanyagokkal foglalko
zunk, a garantált hővezetőképességű 
gyémánt egykristályokhoz hasonló 
cBN-egykristályok m ég nem  állítha
tók elő. Itt a  fejlesztés a repedésálló, 
zárványmentes, csökkent hővezető
képességű egykristályok előállítására 
koncentrálódik. Ez csak tőkeerős cé
gek nagyon jó l felszerelt laboratóriu 
maiban lehetséges.

A későbbiekben szám íthatunk 
eredm ényekre a pirolitikus szubmik- 
ronos porokból szintereit lapkák 
esetében is, de ebben az esetben is 
elég nehéz technikai feladatokat 
kellene m ég megoldani.

A nem  szokványos nagynyomású, 
vagy más technikákkal előállított vi
szonylag úszta cBN-anyagok finom- 
szemcsés újrakristályosításában lát
szik egyelőre a legkedvezőbb tech 
nológiai lehetőség a precíziós meg
munkálás kísérleti anyagának létre 
hozására. Ugyanis az alacsony szeny- 
nyezőtartalmú, finomszemcsés újra
kristályosított szerkezet keménysége, 
repedésállósága, csökkentett hőveze
tése és növelt hőállósága m eglehető 
sen kedvező tulajdonságokat jelen te 
nek. A cBN használatában ugyanis a 
szerszám m űködése közben sincs az 
anyag term odinam ikai egyensúly ál
lapotában, könnyen képződhet a 
grafithoz hasonló kristályszerkezetű 
bórnitrid, és ezek a fázisátalakulások 
jelentős, akár az 50%-ot is elérő tér
fogatváltozással járnak, amelyek bel
ső feszültséget, repedéseket, ürege 
ket alakíthaütak ki a szerszám anya
gában. Ezek képződési valószínűsé
gét csökkenti az igen tiszta, újrakris
tályosított szerkezet. Kihasználható

az a m ellékkörülm ény is, hogy a gra
fitszerkezetű fázisból való átalakulás 
több m int 50%-os térfogatcsökkené 
sére bekövetkező üregek eloszlása is 
reprodukálhatóan is egyenlődén, a 
nagyobb nyomású részen sűrűségük 
jelentősen csökken. így a kísérleti 
lapkákon kijelölhető az alacsony 
hibasűrűségű terület. A lapkát úgy 
kell kiképezni, hogy a leendő forgá
csoló és az alacsony hibasűrűségű 
részre kerüljön.

A finomszemcsés cBN-nel folyta
tott forgácsolási kísérletek azonban 
nemcsak a további alapanyag-fejlesz
tésnek adnak lendületet, hanem  a 
gépfejlesztésnek is, vagyis a nagyobb 
sebességű és futáspontosságú gépek 
kel való kísérletezésnek.

A további fejlesztés 
irányai

A félvezető tisztaságú, finomszem 
csés cB N -nel történő kísérletek so
rán, a biztató eredm ények tovább- 
folytatódása esetén, a nagyobb futás
pontosságú és sebességű gépekkel 
elért pontosabb vágás rendkívül le
egyszerűsítheti egyes alkatrészek 
gyártását. Nem csupán a forgácsoló
üzem m ellett alkalmazott hőkezelé 
seket lehet elhagyni, hanem  a kö
szörülés is kiváltható UP-esztergálás- 
sal. Mivel az új cBN szerszámanyag 
vékonyabb fo rg á cs  leválasztására alkal
mas, ezért a forgácsológéppel és az 
alkatrészgyártáshoz szükséges, pon 
tosabb m éretű, kemény fé lkész acélá 

r u v a l szemben is fokozódnak a köve
telmények.

A szerszám gépek  esetén a követke
zőkre hívjuk fel a figyelmet: a sebes
ség- vagy a fordulatszám-tartomány 
növelése főleg a nagyobb vágási se
bességek felé, a futáspontosság nö 
velése, rezgésmentesítés fokozása, a 
merevség növelése. Felül kell vizs
gálni a szerszám ok  kialakítását is, az 
élszögek beállítását, m erevebb befo 
gást, reprodukálható  hőelvezetést. 
Uj problém a fog jelentkezni a szer
számélezésben, annak pontosságá 
ban. Elképzelhető, hogy a simító 
m egm unkáláshoz ajánlott karbida- 
dalékos szerszámok alkalmazását fe
lül kell vizsgálni a szerszámgépeken 
és a szerszámon végrehajtott fejlesz

tések során, mert a m egnövelt vágá
si sebesség miatt szükségtelen lehet 

a lecsökkenteti hővezetési együttha
tó, vagyis karbidadalék nélküli, tiszta 

cBN alkalmazásával tovább javítható 
a simító megmunkálás is. Felvetőd
het új nagysebességű, nagypontossá
gú automata célgépek kifejlesztésének  
igénye is; például olyan területen, 
mint a golyóscsapágy-gyűrűk gyártá
sa. Megvizsgálandó, hogy kemény, 
félkész csőből egyeüen gépen  készít
sék az eddigieknél pontosabb, na
gyobb élettartamú, rezgésmente- 
sebb csapágyakhoz a gyűrűket, kizá
rólag csak esztergálással, hőkezelés 
és köszörülés nélkül, egyeüen felfo 
gással, óriási termelékenységnöveke
déssel és költségcsökkenéssel.
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MŰSZAKI-GAZDASÁGI HÍREK

Szuperö tvözetek  

oxidációs egyen le te

A NASA (Lewis Research Cen
ter, Cleveland, Ohio) szakem
berei 36 nikkel- illetve kobalt
bázisú szuperötvözeten végzett, 
és statisztikai megfontolások 
alapján megtervezett kísérletso
rozat alapján olyan oxidációs 
egyenletet írtak fel, amely pon 
tosan jellemzi az ötvözeteknek 
az összetételüktől függő oxidá
ciós ellenállóképességét. Egyet
len, a hőmérséklettől és az 
összetételtől függő Ka param é
ter jellemezheti az oxidációval 
szembeni ellenállóképességet. 
H a Ka csökken, az oxidációval 
szembeni ellenállóképesség nö 
vekszik. A kérdéses ötvözetek 
felületegységre vonatkoztatott 
súlyváltozását vizsgálták ismételt 
oxidációs kísérletek során. Az 
egyes próbatesteket 1000, 1100 
vagy 1150 °C on egy óráig heví
tették levegőn, majd legalább 
20 percig szabad levegőn hagy
ták állni a lehűlt próbatesteket. 
Mindezt 100-szor, 200-szor vagy 
500-szor megismételték, és 
meghatározták az súlyváltozás 
fajlagos értékét Többszörös 
regressziós analízis segítségével 
a kísérleti eredményekre a

fajlagos sú lyveszteség  =

= k,!10 + k2t + s

alakú egyenlet volt illeszthető, 
ahol kj az oxidréteg növekedési 
állandója, k2 a reve leválásának 
sebességét jellemző állandó és s 
a standard hiba. A vizsgált ötvö
zetek esetén azt tapasztalták, 
hogy

Ka =  k ţ +  1 0 |k 2 |.

Ha Ka < 0,2, akkor az oxidá
cióval szembeni ellenálló-képes
ség kitűnő, ha Ka értéke 0,5 és
1.0 között van, akkor gyenge.
5.0 feletti Ka érték esetén az öt
vözet nem  tekinthető oxidáció
val szemben ellenállónak. A 
többszörös regressziós analízis 
azt mutatta, hogy az oxidációval 
szembeni ellenállóképességet 
csak az alum ínium , a  tantál és a 
króm növeli számottevően. Az 
összes többi ötvöző csökken
tette az oxidációval szembeni 
ellenállóképességet. Természe
tesen, ezekre az ötvözőkre is 
szükség van a szuperötvözetek 
egyéb tulajdonságainak, első
sorban mechanikai jellemzői
nek javítása érdekében. Az el
végzett vizsgálatok alapján az

alábbi, új összetételű szuperöt
vözetre tettek javaslatot a NASA 
szakemberei:

Ni, 10% Со, 6% AI, 5% Cr, 
8,6% Та, 0,9% Ti, 1 % Hf, 

0,15% С, 0,015% В, 0,05% Zr

(Р. I.) Advanced Materials and 
Processes, 1996. 2. sz. p. 20.

Hum án im plantátum ok 
éle ttartam ának  növelése  

felületi bevona to lássa l

Mivel az implantátum alakját 
nehéz az em beri csont tényle
ges alakjához illeszteni, szükség
szerűen keskeny rés marad kö
zöttük, amely a későbbiek során 
kitágulhat és szükségessé válhat 
az im plantátum cseréje. A cse
rével járó  problém ák elkerülése 
érdekében olyan implantátu- 
m okat igyekeznek kifejleszteni, 
melyek az életkor végéig az em 
beri szervezetben maradhatnak. 
Ma már ismert néhány olyan 
technológia, amelyekkel az ere
detivel megegyező tulajdonságú 
csont-, ízület- és fogimplantátu- 
mokat lehet gyártani. A lehetsé
ges technológiák közül két 
technológia fejlesztésével fog
lalkozott a Department of Energy’s 
Pacific Northwest Laboratory, Rich
land, Washington. A bevonatolá- 
si technológiát a csont- és a fog 
anyag növekedési mechanizmu
sának megfigyelése alapján, an 
nak utánzása révén fejlesztették 
ki. Az im plantátumon a  vizes 
közegben lejátszódó felületke

zelési folyamat eredményekép 
pen az újonnan növő csontszö
vettel biokompatíbilis réteg vá
lik le, amely meggyorsítja a 
csontnövekedést az implantá
tum körül. A kísérletek azt mu 
tatták, hogy a vizes oldatból le
választott réteg kedvezőbb az 
összenövés szempontjából, mint 
a szokásos technikákkal levá
lasztott rétegek. A másik folya
mat, amelynek term ékét üreg 
fém kompozitnak lehet talán 
nevezni, vékonyka csatornákat 
vagy „üregeket” képez az imp
lantátum felületén. Az újonnan 
képződő csontszövet belenő 
ezekbe az üregekbe és „zár- 
kulcs’-hatással nagyon szoros 
kapcsolat alakul ki az implantá
tum  felülete és a csont között 
(P. I.) Advanced Materials and

Processes, 1996. 2. sz. p. 21.

A lum ínium -grafit 

kom pozit egy  új típ u sú  
au tó fékben

Az Inco Ltd.-nél (Missisauga, On
tario) alumínium-szilícium-kar- 
bid-nikkel-grafit fémmátrixú 
kompozitot fejlesztettek ki. Az 
új kompozit kiváló kopásállósá
ga és kis sűrűsége következté
ben helyettesíteni tudja a ko
rábban alkalmazott öntöttvasat. 
Hogy lehetővé váljék a grafit
nak az alumíniummátrixba való 
egyenletes beépülése, nikkellel 
bevont grafitport adagolnak az 
alumíniumötvözet olvadékába 
Dermedés közben a nikkel az 
alumíniummal intermetallikus

1. ábra.

vegyületet képez, ha a kompo 
nensek megfelelő arányban 
vannak jelen. Különös gondot 
kell fordítani a szilícium-karbid 
részecskék ülepedésének, fel
úszásának meggátlására. Az új 
kontpozitféleséget (GrA-Ni) 
dob alakú formába öntik. Az 
így előállított fék szerves része 
egy hűtőfelület (ventilátor), 
amely a keletkező súrlódási hőt 
közvetlenül a dolgozó felületről 
viszi el. A féket <írisc-nek neve
zik, m ert alakja szerint dobnak 
tekinthető (angolul drum ), de 
úgy működik, m int egy tárcsa
fék (angolul disc). (P. I.)

Advanced Materials and 
Processes, 1996. 2. sz. p.7.

Irányított k ristályosítással 

sz ív ó ssá  tehetőek  
a NiAI-kompozitok

A nikkel-aluminid mátrixú, za
fír szálakkal erősített kompozi- 
tok gyakorlati alkalmazhatósá
gát a m átrixra közepes hőm ér 
sékleteken jellemző kis nyúlás 
és szívósság korlátozza. A prob 
léma áthidalása érdekében a 
NASA tudósai (NASA Lewis 
Research Center, Cleveland, 
Ohio) a zónás irányított kristá
lyosítás gyártástechnológiai le
hetőségeit tanulmányozták. Ku
tatási programjuk arra a tényre 
épül, hogy mindazok az eljárá
sok, amelyekkel ilyen kompozi- 
tokat gyártanak, sokkristályos 
mátrixot eredményeznek, pe 
dig azok a NiAl-alapú ötvöze
tek, amelyeknek kedvező a kö
zepes hőmérsékletekre jellem 
ző nyúlásuk és szívósságuk vagy 
mikroötvözött egykristályok, 
vagy duál-fázisú szövetűek 
(amelyekben a rideg (Tfázist va
lamely szívós fázis vékony réte
ge veszi körül), illetve irányítot
tan kristályosított eutektikumok 
lehetnek. A kísérletek azt mu 
tatták, hogy azoknak a minták
nak, amelyeket por/erősítőszál
szövet technikával, majd ezt kö
vetően zónás irányított kristá
lyosítással állítottak elő, jobb 
volt a határfelületi nyírószilárd
ságuk, m int azoké, amelyeket 
csak a por/szövet technikával 
állítottak elő. Azoknak a min
táknak pedig még kedvezőbb 
volt ez a jellemzőjük, amelyeket 
vákuum-öntéssel és az azt köve
tő zónás irányított kristályosítás
sal állítottak elő. A módszer lé
nyegét az 1. ábra mutatja. (P. I.)

Advanced Materials and 
Processes, 1996. 2. sz. p. 20.

Egyenlő tengelyű 
krisztallitokból álló 

mátrixban
elhelyezkedő szálak

Az indukciós 
tekercs és 
az olvadék 
mozgásiránya

Indukciós
tekercs

A szálak mentén elnyúlt 
krisztallitok alkotta, 

irányítottan kristályosított 
mátrixban lévő szálak
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Dr. F a z e k a s  J á n o s ,  
az egyesület elnöke

Tisztelettel köszöntőm  a küldöttközgyű 
lésen m eg je len t á llam titkár u ra t, alpol
g á rm este r u ra t, a m egyei K ereskedelm i 
és Ip arkam ara  e ln ö k é t, a  R ába gyár ve
zérigazgatóját, a M agyar Bányászati Szö
vetség fő titkárá t és valam ennyi tag tár 
sunkat.

Mivel kü ldö ttközgyű lésünket G yőrött 
ta rtjuk, en g e d jé k  m eg, hogy raindany- 
nyiunk n ev ében  köszöntsem  dr. Pattan- 
tyús-Abrahám  Im re  ro k o n a it, akik je le n 
létükkel m egtisztelték közgyűlésünket, 
egyben szere tném  tisztelettel m egkérn i

őket, hogy közgyűlésünk első részében  

foglaljanak helyet az e lnökségben .
Ezek u tá n  le je le n te m , h o g y ju n g i Csa 

ba , G yőr megyei jogú  város alpolgárm es 
te re  k é r szót.

J u n g i  C s a b a

G yőr m egyei jo g ú  város önkorm ányzata  
nevében  nagy szerete tte l és tisztelettel 
köszöntőm  a 84. küldöttközgyűlés vala
m enny i rész tvevőjét Ez az év k itü n te te tt 

év a m agyarság és városunk é le té b en  is, 
hisz h o n fog la lásunk  1100 éves és a város 
725 éves évfordu ló já t ünn ep e ljü k . R an 
gos esem ények sora zajlo tt m ár le eddig , 
hogy a legnagyobbat em lítsem , a közel
m ú ltban  volt a  pápalátogatás, és több  
száz olyan kulturális, tudom ányos re n 

dezvény volt a városban, am elyek való
b a n  m éltóak  voltak ehh ez  a k itü n te te tt 
évhez. E zeknek a  rendezvényeknek  a so
rá b a n  is k iem elt szerepe t foglal el az 
ö n ö k  küldöttközgyűlése és az ö n tő n a p o k  
rendezvénye, ü g y  érzem , a szervezők, 
am ik o r G yőr m elle tt d ö n tö ttek , jó l  d ö n 
tö ttek . Nagy m egtiszteltetés szám unkra 
is, hogy M agyarország legdinam ikusab 
b a n  fejlődő  rég ió jának  közpon tját, Győrt 
választották e n n e k  a rendezvénynek szín 
helyéül. A m agyar ip arban  folyik az átala 
kulás, rendk ívü li folyam atok zajlanak, és 

e b b e n  a nagy átalakulásban, eb b e n  a 
nagy kihívásban G yőr az é le n já r .  A ju b i 
leum i rendezvények sorában  k ü lö n  sze
re tn ek  szólni a ö n ö k  szakmájával szoros 
kapcso la tban  álló R ába gyárról, m ely eb 
b e n  az évlren 100 éves. A R ába gyár m ár 
tú l van egy olyan m egúju láson , egy olyan
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szerkezetváltáson, hogy ism éte lten  a vi
lág bárm elyik  nagy cég én e k  m éltó  p a rt 

n e re , és így büszkék vagyunk e rre  a nagy 
gyárra, hisz az itt  é lő  em b erek  vala
m enny ien  kapcso la tban  vannak  ezzel a 
gyárral. Ilyen előzm ények u tá n  és ilyen 
környezetben  úgy érzem , hogy ez a kül
döttközgyűlés m éltó  h e lyet talált, és az itt 

e lhangzó  és az ö n tő n a p o k o n  e lh angzo tt 
előadások, az ideáram ló  külfö ld i tőke, a 
kialakuló gazdasági kapcsolatok , illetve a 
tudom ány  e re d m én y e in ek  bem utatása  
m in d  azt szolgálják, hogy n ép ü n k , orszá 
gunk  felem elkedése, jö v ő n k  biztosítva le 
gyen. E zeknek a g o n d o la to k n ak  a jegyé 

b e n  kívánok ö n ö k n ek  jó  tanácskozást, 
e redm ényes küldöttközgyűlést. J ó  sze
rencsét!

E l n ö k

M indanny iunk  n evében  m egköszönöm  
Ju n g i Csaba a lp o lgárm este r szavait, és 
azt, hogy a  V árosháza ren d e lk ezésü n k re  
áll. K ívánom G yőr város vezető testü leté 
nek , p o lg á rm este rén ek , a lpo lgárm este 
rének , hogy é r je n ek  e l további szép si
k erek et a város ép ítéséb en , gazdagítá 
sában.

S zere tném  b e je le n te n i, hogy dr. Szabó 
Zsolt cím zetes állam titkár, rendezvé 
nyünk fővédnöke kívánja üdvözölni a 
közgyűlést

Dr.  S z a b ó  Z s o l t

Jó  to llú  szerkesztők egy nagyon szép 
m egnyitóbeszédet írtak  szám om ra, am it 
alkalom adtám  e lm o n d h a to k , m égis úgy 
g o ndo lom , hogy  e n n e k  a szakm ának a 
képviselői tö b b e t é rd e m eln e k  anná l, 
hogy csak egy pro toko llá ris  köszöntés ré 

szesei legyenek. A bányászat és a  koh ászát 
sok szem pontbó l specifikus szereplő je a 
gazdaság átalakulásának, am ely  im m á 
ro n  egy évtizede ta rt, és am ely  1990-ben 
egyre erő te ljesebbé vált, és am elynek az 
első igazán nagy v érá ldoza to t hozó  képvi
selői é p p e n  a je len lev ő  szakm ák képvise 

lői. Azt go n d o lo m , k im o n d h a tó , hogy 
ezek a szakm ák e l tu d n a k  szám olni a tá r 
sadalom  felé azokkal a pénzekkel, eszkö 
zökkel, azzal a  m unkával és teljesít 
m énnyel, am ik az e lm ú lt években  re n 
delkezésre álltak. A zért ta rto m  fontos 
n ak  ez t leszögezni, m e r t a  m in d e n k o ri 
korm ányzatnak , am ely  ez ek e t az eszközö 

k e t biztosítja, ugyancsak teljes nyíltsággal 
ki le h e t álln ia a tá rsadalom  elé, és az 
ezekkel a szakm ákkal szem ben i hangos- 
kodókat le le h e t szerelni. M ondom  ez t 
an nak  ism eretében , hogy m ára  k iderü lt: 
n em  a kohászat és a bányászat a m agyar 
gazdaság pénzvivő iparága, am ely  a gaz
daság n ehézségeit okozza. Ma m á r nyil

vánvalóvá vált, hogy a szerkezetátalakítás 
n ak  olyan szereplő irő l van  szó, akik speci

ális helyzetüknél fogva aktív és m eghatá 
rozó  szereplői voltak a  m agyar gép ipar 
nak, a m agyar feldo lgozó ipar továbbélé 
sének  és m egúju lásának . A zoknak az e rő 
fo rrásoknak, am elyeket a m in d en k o ri 
korm ányzat biztosít, elenyészően  csekély 
részét le h e te tt közvetlenül az iparágakra 

fo rd ítan i, és m ég  kevesebb részét fejlesz
tésekre. Ma azt m o n d h a tju k , hogy a  fel
do lgozó ipar tú l van  a n eh e zé n , m ár 
olyan pályára állt, am ely a  piacgazdaság 
kere te i közö tt h a lad , és an n a k  m egfelel. 
A bányászat és a kohászat látványosan 

nagy lé tszám leép ítéseket kényszerül vég
reh a jtan i, és 1995-96-ra bebizonyoso 
d o tt, hogy n em  ezek az iparágak  re jte tték  
m agukban  a legnagyobb m é rték ű  túlfog 
lalkoztatást, an n ak  összes társadalm i és 
gazdasági következm ényeivel e g y ü tt De 

specifikus a több i iparághoz kép est 
anny iban , hogy itt a  szerkezetátalakítás 
tőkeigénye lényegesen  nagyobb, en n e k  
m egfelelően  n em  n élkü lözhe tte  és nem  
nélkü lözheti m a sem az állam i szerepvál
lalást, sem ped ig  a társadalm i konszen 
z u s t N agyon fon tosnak  ta rtom  az u tóbb i 
g o n d o la to t, m e rte n é lk ü l a je len leg i szin 
tig sem ju th a to t t  volna el a  bányászat és 
kohászat m egújítása. M eggyőződésem , 
hogy e n n e k  a társadalm i b ék é n ek  a fen n 
tartása a szakm ákon belü l továbbra is elő 
fe lté te le  annak , hogy a  m egú jítást sikere 
sen  b e  tud juk  fejezni. Az a tőkeigény, am i 
m eg kell hogy  je le n je n  a  m e g ta rth a tó  és 
piaci viszonyokkal alátám asztható  bányá 
szat és kohászat m ögö tt, állam i eszközök 
bő l n em  finanszírozható , és olyan nagy 
ság rendű , hogy nagy valószínűséggel a 
m ű k ö d ő  külföldi tő k é t kell m egnyern i, 
és ezeke t a gazdasági ágazatokat a külföl 
d i m ű k ö d ő  tőke szám ára kell vonzóvá 
tenn i. E nnek  csak eszköze az a forrás, 
am elyet a korm ányzat b iztosít je len leg  is 
m in d  a bányászat, m in d  a kohászat szá
m ára. A privatizáció, az en e rg ia ip a r pri
vatizációja a bányászato t anny iban  pozití 
van érin ti, hogy az in tegrációs kapcsolat
b an  levő bányáknak ú jabb  leh e tő séget 
biztosít, hogy az o d a  bevonu ló  tőke m eg 
felelő szakmai tanu lm ányok  alapján é r 
d em esn ek  találja a bányászat fejlesztését. 
E hhez a korm ányzatnak  közvetett eszkö 
zei vannak , szerződések biztosítják azt, 
hogy a bejövő privatizáló cégek  köte le 
ze ttséget vállaljanak a fejlesztésre, te rm é 
szetesen gazdasági m egfon to lások  alap 
já n . Ugyanez lesz érvényes a  kohászatra 
is, am elynek m egvan az esélye arra, hogy 
azon  a  szinten, am ilyen szin ten  a piac el
ism eri, m eg  tu d jo n  kapaszkodni. Az o r 
szágban egyedülálló  konstrukció  jö t t  lét
re  é p p e n  az e lm ú lt h é te n  a  D u naferr ese 
tében . N em zetközi példák  gyakorlata 
m u ta tja  azt, hogy a vagyonkezelési konst 
ru k c ió t le h e t sikeresen folytatni. Az otta 

n i  felelős vezetés és a szakm ai h á tté r  biz
tosíték arra , hogy  ez a  m egoldás az első 

legyen a szakm ában, és az összes többi 

cégnél, ah o l ez lehetséges, e z t a m egol 
d ás t alkalm azzák. A bo rso d i acélipar re 
o rgan izáció jának  invesztíciós része szin 
té n  v éd h e tő  a  tá rsadalom  irányában , és a 
szakm a jó l  sáfárkodik ezekkel az e rő fo r 
rásokkal. A korm ányzat felelőssége az, 
hogy  a piaci viszonyok a lap ján  továbbra is 
olyan m é rté k b e n  tám ogassa ezek e t a 
szakm ákat, hogy alkalm assá váljanak a 
piac által e lism ert szin ten  való m űködés 
re , illetve továbbfejlődhessenek . A fele 
lősség ab ban  áll, hogy eh h e z  olyan szak
m ai, közgazdasági szám ításokkal alátá 

m aszto tt vélem ényt kell m egalko tn i és 
m egfogalm azni, am ely következetesen ki 
tu d  ta rtan i a szakm ai p rio ritások  m ellett, 
továbbá, am ely a  perifériális, parciális é r 
dekekkel szem ben  hatékonyan  tu d  m ű 
ködn i. Ügy g o n d o lo m , hogy  a jelen lévők  
ezen  az ú to n  jó l  h a lad n ak , és hiszem , 
hogy  a k o rm ányzat segítségével a  szakma 
igenis m eg  tu d  ú ju ln i és új pályára tud  
állni. Ezen g o n d o la to k  jeg y éb e n  kívánok 
a küldöttközgyű lésnek  j ó  tanácskozást és 
j ó  szerencsét!

E l n ö k

M egköszönöm  állam titkár ú r  szakm ai fó 
ru m u n k h o z  m éltó  és az ip a rág a t b em u ta 
tó  üdvözlését, és en g ed je  m eg  m in d 
anny iunk  n ev éb en  azt kérn i, hogy a  poli- 
ükátó l kap juk  m eg  az t az erkölcsi tám o 
gatást, am ire  e n n e k  a szakm ának szüksé
ge van .E lnézést egy köznapi p é ld áé rt: de  
egy politikai állam titkár egy bányászattal 
kapcsolatos p arlam en ti in te rp e llác ió t n e  
azzal zá ijo n  le, hogy m é g  n incs kiadva a 
bányászati engedély , akkor, am ikor a 
szakhatóságok eb b e n  a k é rd ésb en  pozití 
van  foglaltak á llás t N em  k érü n k  többet.

Ezek u tá n  felkérem  dr. Kiss Lászlót, 
G yőr-M oson-Sopron Megye K ereskedel
m i és Iparkam ará jának  e ln ö k é t üdvözlé 
sének  m egtartására.

Dr.  K i s s  L á s z l ó

E nged jék  m eg , hogy m in d e n ek e lő tt 
nagy tiszte lette l m egköszönjem  a m eghí 
vást, és a lehető séget, hogy Győr-M oson- 
S o p ro n  m egye üzleti közössége, m integy 
húszezer ipari és kereskede lm i vállalko
zása n ev é b en  köszöntsem  az ön ö k  ta 

nácskozását. A m ikor a m ai n ap  köszöntő  
szavaira készültem , akko r úgy g o n d o l 
tam  m in t a gazdasági k ö zé le tben  m ár 
hosszú ide je  tevékenykedő gazdaságszer 
vező, a rró l p ró b á lo k  beszélni, hogy a 
p iacgazdaság kö rü lm ényei között, m eg 
változo tt k ö rn y eze tü n k b en  m ilyen k itün 
te te ttje le n tő sé g e  van az egyesületi m un-
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kának. A m ikor m eg lá ttam  a  te lt padsoro 
kat, azt, hogy p ó tszékeket k e lle t b e ra k n i 
eb b e  a  nagy te rem b e , am elyet m á r na 
gyon rég en  n em  lá ttam  ilyen szépen  ki
használva, akko r az t g o n d o lo m , hogy 
ön ö k  m egerő síte tték  g o n d o la to m at. Egy 
olyan szakm a képviselőinél, akik igazán 
nehéz, válságos időszakokat é ltek  át, ta 
lán ezért is van az átlagosnál is nagyobb 
kohézió , am ely  ö n ö k e t összetartja, és 
am ely  p é ld a  le h e t M agyarország m ás 
szakm ai közössége szám ára. T u dom ásu l 
kell venn i, hogy  az úgynevezett „kijárá
sos" érdekérvényesítésnek  vége van, vala
m i m ást kell helyette  te re m te n i, és ki n e  
tu d n á  ez t szebben  b em u ta tn i, m in t egy 
olyan egyesület, am ely tö b b  m in t 100 éve 
dolgozik  azért, hogy ez a szép szakm a él
je n ,  és további le h e tő ség e t ad jon  em b e 
rek  ez re in ek  és tízezreinek . E n  egy ifjú, 
fiatal szervezet n evében  köszön tőm  ö n ö 
ket, h iszen  G yőr-M oson-Sopron Megye 
K ereskedelm i és Ip a rk am a rá já t képvise 
lem , am ely k é t éve lé tezik  e b b e n  a köz- 
testületi fo rm ájában , m eg leh e tő sen  el 
len tm o n d áso s m eg íté léstő l kísérve, hi
szen az ö n ö k  egyesületével e llen té tb e n  
ez egy kö te lező  tagságú szervezet, a gaz
daság hivatalos képviselője. N em  volt 
ilyen, egy g en e rác ió  n ő tt  fél úgy, hogy is- 
m e re d e n  volt a  gazdasági érdekérvénye 
sítésnek ez a  form ája. Sajnos, az ország 
neh éz  gazdasági helyzete n em  en g e d te  
m eg, hogy igazi való jában  érvényesülje 
n ek  előnyei m ár bevezetése p illanatá 
ban . De én  íg é rh e tem  ö n ö k n ek , hogy túl 
az első évek n eh ézségein , ez a köztestü le 
ti, kam arai szervezet is b e  fogja tö lten i a 
szerepét. M iért m o n d ta m  el m in d e z t az 
ö n ö k  kü ldöttközgyűlésén? A zért, m e rt 
ez a fajta köztestü le t n e m  nélkü lözheti 
az t az egyesületi m unkát, am elyet ö n ö k  is 
folytatnak. N agyon sokan p ró b á lták  a ka 
m a rá t m eg indu lásának , m egalakulásá 
n ak  időszakában  szem beállítan i az ö n 
kén tes tagságú érdekképviseletekkel. 
Személy szerin t akko r is, m o st is és egyre 
inkább  az a  m eggyőződésem , és m ost 
m á r egyre tö b b e n  felism erik  ezt, hogy itt 
n em  k é t egym ással vitatkozó szervezetről 
van szó. T eljesen  azonos a  cé l: a  m agyar 
gazdaság felvirágoztatása, és ez  n em  
m egy m ásk ép p en , m in t hogy a kis közös 
ségek, a szakm ai cso po rtok  m egfelelő 
k ép p en  képviseltetik az érdekeike t. E rre 
vállalkoztak ö n ö k , e n n e k  jeg y éb en  tar 
tanak  m a is egy m é rfö ld k ő n ek  szám ító 
tanácskozást. Ö rü lö k  an nak , hogy  e n n e k  
a tanácskozásnak G yőr városa a d h a to tt 
helyet, ö rü lö k  an n ak , hogy  ö n ö k  győri 
vállalkozóknak, az ideg en fo rg a lo m b an  
és a vendég lá tásban  do lgozóknak  m u n 
k á t adtak, és k érem , őrizzék m e g jó  em lé 
k ezetükben , vigyék h ír é t  m in d a n n ak , 
am i jó  volt, és m a jd  c sen d b e n  m ond ják  
el a szervezőknek, h a  valam i n em  tet
szett. K ívánok ö n ö k n e k  nagyon  kellem es

és ered m én y ek b en  gazdag  tanácskozást 
i t t  G yőrben.

E l n ö k

M egköszönöm  dr. Kiss László e lnök  ú r  
e lism erő  szavait, és m in d an n y iu n k  nevé 
ljen  m o n d h a to m , hogy k itü n te te tt figye
lem b en  van részünk a város részéről. 
Ezek u tá n  Zalán Barnabás, a R ába vezér- 
igazgatója kívánja üdvözölni a küldött- 
közgyűlés résztvevőit

Z a l á n  B a r n a b á s

A R ába M agyar V agon- és G épgyár nevé 
b en  kettős m in őségben  is tisztelettel ü d 
vözlöm  és köszöntőm  az O rszágos Ma
gyar Bányászati és Kohászati Egyesület 
84. közgyűlésének résztvevőit. Egyrészt 
úgy, m in t az ö n tésze tben  é rd e k e lt  azt 
n ag ym értékben  m űvelő, m ásrészt ped ig  
m in t já rm ű ip a r i cég, az ö n té sze t te rm é 
keit szin tén  n agym értékben  felhasználó 
m agyar vállalat képv ise lő jekén t Az id én  
100 éves Rába m egtiszteltetésnek  veszi, 
hogy e n n e k  az évszázados hagyom ányok 
kal ren d e lk ező  ősi szakm ának idei, leg 
rangosabb  rendezvényén  az egyik házi
gazda lehet. N em csak udvariasságból 
m o n d o m  ezt, h an e m  azért is, m e r t a leg 
te ljesebb  m értékben  egyetértünk , azo 
nosu ln i tu d u n k  a szakmai rendezvény 
m ottójával: „új ön tészeti anyagok, tech 
no lógiák  és m inősítési eljárások a korsze 
rű  já rm ű ip a r  szo lgálatában”. Ez a m o ttó  
kifejezésre ju tta tja  azt, hogy a hazai ö n tő 
ip a r m egú ju lásának  egyik záloga a te re 
bélyesedő járm űgyártás. Az u tó b b i évek 
b e n  G yőr a hazai ö n té sze t egyik m eg h a tá 
rozó  helyszíne lett, am i kettős érze lm e 
k e t vált ki be lő lünk . Egyrészt n em  ö rü 
lü n k  annak , hogy nagy tradíciókkal ren 
delkező  térségek  szerepe csökkent, nagy 
szakm akultúrájú  cégek ro p p an ta k  m eg, 
m ásrészt v iszont ö rü lü n k  annak , hogy itt 
G yőrö tt az évszázados já rm ű ip a r i k u ltú ra  
m egújulásával egy id ő b en  a m a ism ert 
legkorszerűbb  öntészeti techno lóg iák  
ip a ri szintű  és m érték ű  m eghonosításá 
val a m agyar ö n tésze t is új fejlődési pályá
ra  állt. Ö n ö k n ek  m ó d ju k b an  volt m eg te 
k in ten i a  100 éves ipari hagyom ányokkal 
rende lkező  Rábát, s rem élem , e látogatás 
tapasztalatai m eggyőzték ö n ö k e t arról, 
hogy  a R ába valóban  korszerű já rm ű ip a ri 
cég, am elynek van jövője , s eb b en  nagy 
szerepe t szán m ás techno lóg iák  m elle tt a 
korszerű  ön té sze tn ek  is. A Rába m a m ár 
in teg ráns része a nem zetközi já rm ű ip a r 
nak , te rm elésének  d ö n tő  hányadát, 
m in tegy  70% -át a  legfejle ttebb  p iacokra 
exportá lja , s e n n e k  az in teg rációnak  ré 
vén  a m agyar h á tté r ip a rt is bekapcsolja a 
nem zetközi m unkam egosztásba. A Rába

saját konstrukció jú  te rm ékei tartalm az 
zák a  versenyképes hazai alapanyagokat, 
az t a szellem i tö b b le té rté k e t is, am it a vi
lág  sok je le s  já rm űgyártó ja  is elism er, s ha 
n em  is szívesen, d e  m egfizet. Az a célunk, 
hogy ez t a  m eg k ezd e tt fo lyam atot erősít 
sük, és a hazai já rm űgyártást, a hazai h á t 
te re t tegyük m ég  versenyképesebbé, m ég 
sikeresebbé a  világpiacon. M eggyőződé 
sünk , hogy  ez nem csak  a feldolgozóipart, 
nem csak  az alapanyag ipart vagy az elő- 
gyártm ányokat e lőállító  ágazatokat, ha 
n em  rajtuk  keresztü l az egész nem zetgaz 
daságot, így a m agyar lakosság életszínvo- 
nalán ak jav ításá t is szolgálja. E hhez a cél
k itűzéshez kérem  ö n ö k ö n  keresztül a  ha 
zai bányászat, ö n tésze t együ ttm űködő  tá
m ogatását.

E l n ö k

M indanny iunk  nevében  nagy tisztelettel 
m egköszönöm  Zalán B arnabás vezéri
gazgató  ú r  szavait, és egyben azt a  tám o 
gatást, am it az á ltala vezetett, nagy hagyo 
m ányokkal, szakm ai tradíciókkal ren d e l 
kező cég  n y ú jto tt az ö n tő n a p o k  és köz
gyűlésünk m egrendezéséhez , továbbá 
valam ennyi m unk a tá rsán ak  az t a  segítsé
g e t, am ellyel akár a  szakmai p rog ram ok , 
ak á r a kulturális p rog ram ok  kere tében  
lehetővé te tték  a közgyűlés és az ö n tő n a 
p ok  résztvevőinek m egism ern i G yőr vá
ro sá t és k ö rn y é k é t

Ezek u tá n  be je len tem , hogy a Magyar 
Bányászati Szövetség nevében  d r. Zoltai 
Ákos fő titkár kívánja köszön ten i közgyű
lé sü n k e t

Dr.  Z o l t a i  Á k o s

A M agyar Bányászati Szövetség nevében  
köszön töm  a közgyűlés résztvevőit. A Ma
gyar Bányászati Szövetség a bányászatban 
do lgozó  vállalkozások szakm ai m unkaa 
d ó i szövetsége, és m in t ilyen, valameny- 
nyi, a szakm át é r in tő  kérdésijén  je lentős 
egy ü ttm ű k ö d ésre  szám ít a tagtársak ré 
széről. Ez az együ ttm űködés elsősorban  
szakm ai vonatkozású, a m u n k aad ó k a t 
é r in tő  k érdések re  te lje d  ki, elsősorban  a 
bányászokkal összefüggő kérdésekre, a 
gazdaságosságra, a bányabiztonsági kér 
désekre. E nged jék  m eg, hogy itt, ezen  fó
ru m o n  is k ö szöneté t m ond jak  dr. Eszto 
P é te r á llam titkár ú rn ak , a Magyar Bányá
szati H ivatal e ln ö k én ek , hogy  szakmai 
szövetségünk, az O rszágos M agyar Bá
nyászati és K ohászati Egyesület szakem 
b e re i részére lehetővé te tte  a bányabiz 
tonsági szabályzat korszerűsítő  m unkájá 
b a n  való részv éte lt U gyanígy köszöneté t 
m o n d o k  m indazoknak , akik ez t a m u n 
k á t tám ogatták , és a szakm át ezáltal is 
e rősíte tték . Ezen g o n d o la tok  jegyében
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köszöntőm  a közgyűlést, és eredm ényes 
szakmai m u n k á t kívánok. J ó  szerencsét!

E l n ö k

M egköszönöm  dr. Zoltai Ákos fő titkár ú r 
köszöntő  szavait. A tovább iakban  a je lz e tt 
k é t e lőadás m eg tartására  k erü l sor. Első
k én t felkérem  Rom vári F erenc  u rat, a 
Rába Rt. vezérigazgató-helyettesét ,Д  100 
éves R ába gyár kohászati sikere i” c ím ű  
előadásának  m eg tartására .

R o m v á r i  F e r e n c

T ársaságunk vezetői, kohász és nem  ko 
hász m u nkatársa ink  szám ára nagy m eg 
tiszteltetés, hogy az OM BKE 84. Közgyű
lés p lenáris ü lésén  b eszám olhatunk  
Ö n ö k n ek  tö rtén e lm ü n k rő l.

A m ikor e rre  az e lőadásra  készülve vé
g iggondoltam  a Rába 100 éves tö r té n e 
tét, nagyon h a tá ro zo ttan  fogalm azódo tt 
m eg az a felism erés, h ogy egy iparvállalat 
sorsa n em  választható el az ország, a kör 
nyezet és E u ró p a  tö rtén e lm é tő l, a m in 
d en k o ri gazdasági és politikai esem é 
nyektől. Ezek a k ö rü lm ények  m egha 
tározták  és m eghatározzák  a  gazdasági 
szereplők törekvéseit, leh e tő ségeit és 
k o rlá tá it

H a sikerekrő l beszélünk , úgy az le h e t a 
viszonyítás alapja, hogy a leh e tő ségeke t 
m ennyire  tud ja  egy vállalat k ihasználni, 
m enny ire  tu d ja  a k o rlá to k a t m egközelí 
ten i vagy tágítani.

Igyekszem ezeke t az összefüggéseket 
b em u ta tn i, és hogy m en n y ire  volt ez a 
100 év sikeres, an n ak  m eg íté lésé t a tisz
te lt hallgatóságra bízom .

A R ába kohászati üzem ei az e lm ú lt 100 
év alatt kapacitásuk  tú lnyom ó részében  
belső  beszállítói voltak a készáru t te rm e 
lő  üzem eknek , és ezzel a  társaság üzleti si
k ere ihez -  egyes időszakokban  az élet 
b en  m aradáshoz -  e re d m én y e sen  já ru l 
tak hozzá. A k ü lönböző  kohász techno ló 
giák m egjelenését, m in t a  kovácsolás, h ő 
kezelés, a  m in d e n k o ri kész gyártm ányok 
hívták é le tre , és m eghatá roz ták  a  kohá 
szattal szem beni m inőségi és m ennyiségi 
követelm ényeket. U gyanakkor a kohá 
szati üzem ek és techno lóg iák  fejlődése, a 
kohász m unkatársak  szakm ai e re d m é 
nyei új, további leh e tő ség ek e t ad tak  a 
kész gyártm ányok választékának szélesí
tésében  és p iacra  v ite lében .

D e té rjünk  m ég  vissza röv iden  az alapí 
tás körü li időkre. A m ú lt század m ásodik 
felében  az osztrák u ralkodóházzal tö r 
té n t 1867. évi kiegyezést követő  évtize
d ek b en  a M onarch ia  és b e n n e  a „m agyar 
örökös ta rto m án y ” gazdasága gyors fejlő 
d ésnek  in d u lt. Az akkori m agyarországi 
állam i vasúthálózat h á ro m  évtized ala tt

2,7-szeresre, a vasúti áruszállítás m ennyi
sége négyszeresre nő tt. A vasúti gö rd ü lő 
anyag-gyártás k ifizetődő vállalkozásnak 
ígérkezett. Ilyen előzm ények u tá n  1896 
decem b eré lten  egy bécsi, egy p rágai gyá
ros és h é t  győri po lgár m eg alap íto tta  a 
M agyar W aggon- és G épgyár Részvény
tá rsa ság o t Az új vállalkozás igazgatósága 
1897 feb ru árjáb an  te lephely  engedélye 
zési kérvényélten felsoro lta a gyártelep 
üzem eit, berendezéseit. A kovácsüzem  
felszerelése az in d u lá sk o r:
-  negyvennégy kovácstűzhely, tizenkét 

falazó tt  kém  én n y e l,

-  k é t forrasz tókem ence,

-  egy fúvó,
-  három száz, ötszáz, ké tezer és kétezer 

ötszáz k ilogram m os gőzkalapácsok. 
T e h á t a  kovácsolást a vagongyárban

m ár kezdettő l fogva nagyüzem i szinten 
alkalm azták.

Az a lap ítást követő k é t évtized fő gyárt
m ánya a kü lönféle  vasúti teher- és sze
m élykocsik voltak. A term elés iparszerű  
voltát je llem zi, hogy 1897-ben in d u lt  a 
gyártás, és a következő év k ö zepén  az ez
red ik  tehervagon  á tadását ü n n ep e lték .

A belfö ld i e ladásoknál, am ely  akkor a 
M o narch iá t je le n te tte , közel azonos volt 
m enny iségben  az expo rt. A vagongyár 
olasz, n ém et, török, ro m án , egyiptom i, 
a rg en tin  ex p o r t ren d e lések e t nyert el.

A vállalat kezdettő l fogva a rra  tö reke 
d e tt, hogy a szükséges alkatrészeket leh e 
tő leg saját üzem éb en  készítse, gyáron  kí
vülről leh e tő leg  csak nyersanyagot és 
kész szerelvényeket szerezzen be. Beszer
ze tt alkatrészek voltak a vasúti kerékpá 
rok, am elyet kéregön tési technológiával 
a G anz gyár g y á rto tt

A növekvő értékesítés, a gyártó-, így a 
kovácsolókapacitás bővítését igényelte. 
1906-ban egy új kovácsüzem  ép ü le te  ké
szült el, Alexander G. Eiffel tervei a lap ján , 
aki a Nyugati pályaudvar csarnokának  
vasszerkezetét is tervezte. A g ép p ark o t 
h id rau likus sajtókkal és hevederes, kétáll- 
ványos ejtőkalapácsokkal egészítették ki.

Ez a kovácsüzem i é p ü le t 1983-ig állt, és 
ab b an  a század elejérő l szárm azó b e re n 
dezések is dolgoztak.

A vasúti já rm űvek  m ellett, viszonylag 
korán , a század elején a  gyár elkezdett a 
közúti já rm űvekkel foglalkozni. A közúti 
já rm űvek  gyártása ú jabb  kohász-techno 
lógiák honosításá t követelte m eg. A haj
tóm o to rok  kis teljesítm énye, az u tak , h i 
dak  teh erb író  képessége m iatt könnyű 
szerkezetű já rm űvek  ép ítésére  kellett tö 
rekedn i. E m iatt a közú tij árm űve к bonyo 
lu lt alakú, h áz je lle g ű  alkatrészeit ön tés 
sel volt célszerű előállítani. Az erőátvitel 
b en  résztvevő tengely jellegű  alkatrészek 
súlykönnyítését, m ére te in ek  csökkenté 
sé t hőkezelési technológiák  alkalm azásá 
val, nem esítéssel, edzéssel é rték  el.

Ö n tö d e  üzem behelyezéséró l az 1911-

b ő l szárm azó ira tokbó l é rte sü lh e tü n k , 
am elyek szerin t szürke- és kéregöntvé 
nyeke t gyárto ttak . A folyékony vasat k é t 
k u p o ló k e m en c éb ő l nyerték , és h id rau li 
kus fo rm ázó g ép ek e t alkalm aztak.

1914-ben egy M artin-kem encéthelyez- 
tek üzem be, 1917-ben egy új acélön tödei 
csa rnokban  m á r  k é t d a ra b  5 tonnás Mar
tin -kem ence üzem elt. Az autógyárnak  
volt anyagvizsgáló részlege és hőkezelő  
üzem e.

Az alap ítástó l k ezdődő  és az első  világ
hábo rúva l lezáru ló  k ét év tizedben  kor 
szerűen  felszerelt nagyüzem  alaku lt ki a 

gyár m in d e n  gyártási ágában . A világhá 

b o rú  u tá n  a fo rrad a lo m , a M onarch ia  fel
bom lása, az A usztriától való elszakadás és 
a  M agyarországról leválasztott te rü le tek  
fe lb o ríto tták  a gazdasági é le t régi, kiala 
k u lt kere te it. A ország te rü le té n  a vas
ip a r, a  kohásza t elszakadt nyersanyagbá 
zisától, a  feldolgozó iparágaknak , a gépi
p a rn a k  a piacai leszűkültek. A gépgyártás 
leg fon tosabb  és leg fe jle ttebb  ága, a köz
lekedési eszközök gyártása elvesztette 
p iacának  m in tegy  60% -át, m e r t a ko ráb 
b i vasú thálózatnak  m integy  38% -a m a 
r a d t  csak az új o rszág terü le ten .

A v ag o nrendelések  egy részét a  re n d e 
lők le m o n d ták , a ka to n a i m egrendelések  
m egszűntek . A gazdasági bénu ltság  
1926-ban k ezd e tt o ld ó d n i, a m eg in d u lt 
fe llen d ü lést az 1928-29. évi világgazdasá
gi válság tö rte  m eg. Az 1929-30. évi igaz
g a tó ság ije len té s így ír t: „a világgazdasági 
válság hatásá ra  a  V agongyár lé te  forog 
kockán . ” A válság te tő p o n tjá n  a gyár 300 
m u n k á st foglalkoztato tt, ezeke t is h e ti 
3 -4  n a p o n  át.

A társaság m ű ködése  1932-35. évek 
b e n  veszteséges volt, te rm elés szinte csak 
az au tógyárban  folyt, a  több i üzem rész 
gyakorlatilag állt. A részvénytöbbséget 
kezéb en  ta rtó  W ien er Bankverein-C re- 
d itan sta lt osztrák tőkés cso p o rt a gazda 
sági válság folyam án hatalm as vesztesége 
k e t szenvedett, és nem  tu d o tt  a vállalat se
g ítségére sietni. E ztaz a lk alm athaszná lta  
fel a R im am urány-S algótaiján i V asm ű a 
V agongyár m egszerzésére.

A R im a célja az volt -  olvasható az igaz
gatósági ü lés jegyzőkönyvében - ,  hogy a 
vállalatot a felszám olástól m egm entse, és 
h e n g e re lt áru inak  értékesítésé t saját ver 
tikum ának  kiépítésével elősegítse. Az el 
ső v ilágháború  u tán  -  a többi vas- és fém 
ipari vállalathoz hason lóan  -  a R im a is sú
lyos helyzetbe kerü lt. A vállalat csehszlo 
vák te rü le te n  lévő ü zem eit e lad ták , és az 
így szerzett tő k é t a m eg m arad t üzem ek 
fejlesztésére fo rd íto tták . K orszerűsítették 
a B orsodnádasd i Lem ezgyárat, a salgó- 
ta iján i és ózdi üzem eket. Á tm eneti m eg 
to rpanás u tá n  a R im a ú jbó l fellendült.

A G yőrbe te lep íte tt új rész legekben új 
te rm ék ek e t, Ajax védjegyű n em esacé lo 
kat, kü lön leges szerszám acélokat, gyors-
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esztergaacélt, szerszám okat és kö tőe le 
m ek e t gyártottak.

Az acélgyártásra a M artin-kem encék  
helyett ívfényes o lvasztókem encéket h e 
lyeztek üzem be. K orszerű anyagvizsgáló 
lab o ra tó riu m o t hoztak  lé tre .

Az 1930-as évek m ásodik fe lében  bekö 
vetkezett gazdasági fe llen d ü lésb en  a ha 

d iipari te rm elésnek  egyre növekvő szere 
pe volt.

Egy, a korm ány  m egbízásábó l készült 
tanu lm ány  a h azai tehergépkocsi-gyártás 
fejlesztését javasolta, am elyet h ite lekkel 
és védővám okkal is tám ogattak . A V agon 
gyár é l t a k ínálkozó  lehetőséggel, külföl
d i licenc-konstrukciók  továbbfejlesztésé 
vel 1938-tól m egkezd ték  a R ába-super és 
Rába-special tehergépkocsik  és au tóbu 
szok, m ajd  a R ába-B otond ka to n a i te re p 
já ró  gépkocsik  gyártásá t

A h áb o rú s  felkészülés jeg y éb e n  kezdő 
d ö tt  a T u rá n  harckocsi gyártása. A vagon 
gyár te n n e lé sén e k  súlypontja e b b e n  az 
időszakban a vasúti g ö rdü lőanyag ró l a 
közúti és ka tonai já rm ű v ek re  helyező 
d ö tt  áL T ovábbra is az üzleti filozófia ré 
sze volt, hogy a gyártáshoz szükséges 
nyers alkatrészek e lőállításában  önellá 
tók legyenek. A nyereséges ü z le tm en e t 
lehetővé te tte  a kohászati üzem ek  fejlesz
té s é t  így a kovácsolt d a ra b o k a t és öntvé 
nyeket teljes m é rték b en  a  gyár állíto tta 
elő. A szü rkevasön tödében  gépkocsi m o 
to rh á z a t h e n g e re k e t  h en g e rfe jek e t ö n 
tö ttek. A fo rm ázást és m agkészítést foko 
zatosan g épesíte tték . A fém ö n tö d e  kapa 
c itásának bőv ítésé t az te tte  szükségessé, 
hogy a R ába b ek ap cso ló d o tt a  30-as évek 
m ásodik felében  a repü lőgépgyártásba.

A folyékonyfém -szükségletet koksztü 
zelésű tégelykem encék  szolgáltatták, alu 
m ín ium -ön tvényeket és kü lönböző  szí
nesfém ötvözete t is gyártottak.

A rep ü lőgépsárkány  gyártásával új h ő 
kezelési tech n o ló g iák a t ho n o síto ttak  
m eg, speciális b ere n d ezé sek e t te lep íte t 
tek a szűk h ő m é rsé k le ttű résű  alum ín i 
um ötvözetek hőkezeléséhez  és e llen ő r 
zéséhez.

A vállalat 1936-tól az 1943-as évvel be 
záró lag  a gazdasági fellendülés, m ajd  a 
hábo rús felkészülés gerjesztette  kon 
ju n k tú ra  következtében  egyre növekvő 
nyereséget é r t  el, am ely leh e tő ség e t 
a d o tt beruházásra , fejlesztésre.

A term előkapacitás csúcspon tjá t a há 
bo rús évek alatt, 1943-ban é r te  el. A há 
bo rús esem ények m egsem m isíte tték  az 
ép ü le tek  65% -át, és a b e ren d ezések  70%- 
át. A vas- és acé lö n tö d e  ü ze m k é p te len n é  
vált.

A V agongyár ren d e lk ezésé re  b o csáto tt 
h ite lek  felhasználásával 1945 m ájusában  
m egkezdték  az üzem ek  helyreállítását és 
ú jjáépítését. A MÁV kezd e tb en  a  m eg 
ro n g á lt vagonok javítását, m ajd  új sze
mély- és tehervagonoka t, a  szovjet hadse 

reg  te h e rau tó k  jav ítását és új te h e rau tó 
k a t re n d e lt a gyártól. Külföldi vasúttársa 
ságoktól is k a p o tt a  V agongyár m e g re n 
deléseket, ígyjugoszláv, osztrák, ho lland , 
francia e x p o rtra  is szállítottak.

Nagy szervezési, term elési fe lad a to t j e 
le n te tt -  és egyben m u n k á t ad o tt a  va
gongyáriaknak  -  a szovjet jóvá té te lre  

m e g re n d e lt tö b b  m in t 2000 d b  60 tonnás 
szovjet nyom távú ércszállító tehervagon  
legyártása. Ezek gyártásához évi 2700 
to n n a  acélöntvényre volt szükség. Az 
acé lö n tö d e  kapacitása negyed  része volt 
az igénynek, a hiányzó acélöntvény-szük- 
ség letet egy nagyobb kapacitású acélön 
tö d e  létesítésével látták  m eg o ldhatónak .

1949-ben helyezték üzem be a  2 tonnás 
és 4 to n n ás ívfényes olvasztókem encével 
e llá to tt új ö n tö d é t, és m egkezd ték  a va
g o n o k h o z  au tom atikus kapcsolófejek és 
forgóváz-alkatrészek ön tésé t. Az üzem be 
helyezés id ő p o n tjáb a n  ez volt M agyaror
szág legko rszerűbb  ö n tö d é je .

A jóvátételi vagonok nagym éretű  és d i 
nam ikus igénybevételének  k ite tt a lkatré 
szei, a forgóváz hossztartók  és kereszttar 
tók, valam in t az au tom atikus vonó- és ü t 

köző készülékek nagysorozatú  ön tése  új 
öntészeti, form ázási techno lóg iák  alkal
m azását és sok-sok kísérletezést kívánt 
m eg. A kereszttartó  öntvény alaki bonyo 
lu ltságát je llem zi, hogy húsz m ago t é p í 
te ttek  a form ába.

A kohász m unkatársak  m a is tisztelet
te l em lékeznek  Budinszki Tibor főm ér 
nö k re , aki az új eljárásokat B elg ium ban 
tanulm ányozta , m ajd  kollégáival m e g h o 
nosíto tta . Az ő  irányírásával először alkal
m azták a  V agyongyárban a  nedves for 
m ázást, a  k o rább i száríto tt fo n n á k  h e 
lyett. E bben az id ő b e n  volt a  V agongyár 
m űszaki vezetője Pattantyús Abrahám Imre 

vezérigazgató-helyettesi ranggal, ak inek  
é le té rő l és m unkájáró l dr. Terplán Zénó 

professzor ú r  ta rt előadást.
Az acé lö n tő d éb en  eb b e n  az időszak 

b an  m eg h o n o síto tták  a nehéz-közúti já r 
m űvek fu tóm űveihez használt T rilex ke 
rékagyak ön tését, am elyet ko ráb b an  a 
vállalat Svájciról im portá lt. Ö n tö tte k  h a 
jócsavarokat, am elyet a  Lloyd Regiszter 
átvevői m inősíte ttek .

A kiváló szakm ai irányítást je llem zi, 
hogy a 7400 t /é v  és az em líte tt szigorú 
m inőség i követelm ények m elle tt a selejt 
m indössze 3 -4%  k ö rü l volt.

1957-ben Írevezették a vízüveges m ag 
készítés techno lóg iájá t, így feleslegessé 
vált a m agszárítás.

Az 1950 u tá n i felső u tasításra végrehaj 
to tt átszervezések és profiltisztításként 
em leg e te tt in tézkedések  teljes sorozatá 
val n em  szeretném  te rh e ln i a  hallgatósá 
got. E bből csak kiem elem  a te h e ra u tó 
gyártás m egszün te tésé t G yőrben , és a  szi- 

getszentm iklósi C sepel A utógyárba tö r 
té n t telep ítését.
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A MAVAG győri te lep én ek  egy részé 
b ő l hozták  lé tre  az Ö n tö d e i V állalat győri 
3. sz. g y á rá t Ez u tó b b i főleg au tó ipari 
ö n tvényeke t szállíto tt a  C sepel A utógyár 
nak , illetve a győri fiókvállalatának.

A V agongyár fő profilja eb b e n  az idő 
b e n  avasú ti szem élyvagon-gyártás volt.

Visszatekintve a 30-35  év e lő tt tö rté n 
tek re , a 60-as évek első  fe lében  felism er 
h e tő  volt az iparvezetés és a Tervhivatal 
szakm ai m u n katársa i k ö réb e n  olyan tö 
rekvés, hogy  az ip a rt m unkaigényesebb, 
a v ilágpiacon  érték esíth e tő , m agasabb 
m inőségű  te rm ék ek  gyártására ösztönöz 
zék, a  p iacra  ju tá s t beruházásokkal tám o 
gassák. F eladatu l tűzték az akkori já rm ű 
gyártó  vállalatoknak, hogy az 1960-1980 
közötti időszakra 20 éves tervet dolgozza 
n ak  ki. A győri tanu lm ány  nyugat-euró 
pai és észak-am erikai au tó ip ari beszállító 
szakcégek példája  alap ján  közúti já rm ű  
fu tóm űvek  gyártására tö r té n ő  szakosodá 
sát, főegységek járm űgyártókhoz tö rtén ő  
beszállítását tűzte ki célul, hazai és n em 
zetközi p iacra . Ez a 20 éves terv tám oga 
tásra ta lált, és b e é p ü lt  az 1963-ban m eg 
k ezd e tt országos p rog ram ba, a Közúti 
Járm űgyártás K özponti Fejlesztési Prog 
ram jába.

A tanulm ányterv-készítés időszakában 
m erésznek  tű n ő  elképzelést, az elkövet
kező évtizedek esem ényei egy nagyság 
re n d d e l felü lm últák .

LJjabb vállalati koncen trác ió  kere té 
b e n  m eg kezdőd tek  az előkészületek  kor 
szerű  já rm ű  d íze lm o to r és au tóbusz futó 
m űvek gyártására konstrukciós fejlesztés
sel, licencvétellel, a beruházás szervezé
sével, új techno lóg ia i eljárások m eg 
honosításával. A kohász-szakm ai kapaci
tások sem voltak a p ro g ram h o z  elég 
ségesek, új kohászati tech n o ló g iák a t kel
le tt  m e g h o n o sítan i, új b eren d ezések e t 
ü zem be állítan i és új üzem ek et ép íten i.

Az u to lsó  30 év tö rté n e lm e  egy önálló  
előadás id ő k e re té t is k itö ltené . M egkísér 
lem  röv iden  összefoglalni a fon tosabb  
e sem é n y ek e t A közúti fu tóm űvek és d í 
ze lm o to ro k  k ezd e tb en  a hazai és a volt 
KGST-országok ú tja in  fu tottak. A válasz
ték szélesítésével, a gyártás m inőségi fel
té te le inek  m egterem tésével a  70-es évek 
m ásodik  felétől m e g in d u lt az ex p o rt a 
p iacgazdaságokba, m ajd  ez a  reláció  egy
re  je le n tő se b b  részarányt képviselt a  vál
la la t árbevételélxm .

A közúti já rm ű  futóm űvek m elle tt 
trak to r  és fö ld m u n k ag ép  fu tóm űveket 
fe jlesztettünk  ki, növeltük  a d ízelm oto 
rok  alkalm azási leh e tő ségeit új, korsze
r ű b b  változatok kidolgozásával. K orszerű 
tehergépkocsi és autóbuszalváz-családot 
fe jlesztettünk  ki. Az értékesítés kapcso 
la tire n d sz e re  tö b b  világrészre te ije d tk i.

Röviden arró l, am it a kohászatban  az 
u tó b b i év tizedekben  elértünk .

Az alkatrészek hőkezelésére , a m inősé-
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gi p a ra m éte rek  szűk tű ré sh a tá ro n  Írelüli 
ta rthatósága é rd e k é b e n  folyam atos üze 
m ű, n em esítő  és ce m e n tá ló  agg regáto ro 
kat á llíto ttunk  üzem be. Á tté rtü n k  a  te r 
m e lékenyebb és kö ltségkím élő  d irek t 
edzés alkalm azására. A cem e n tá ló  aggre- 
gá tokat au tom atikus folyam atszabályozó 
és bizonylatoló  ren d sz erre l egészítjük ki, 
am ely az ISO 9002 követelm ényeit is kie
légíti. A d efo rm ációérzékeny  alkatré 
szeknél gázn itridá lást alkalm azunk. G az 
dasági versenyképesség és költség takaré 
kossági céllal az alkatrészek  széles válasz
tékán  alkalm azunk felü leti edzést, in d u k 
ciós eljárással: pl. d íz e lm o to r  forgattyús 
tengely, fékkulcs, féltengely, fogaskere 
kek, szelepszár stb. F éltengelyek  felü leti 
edzéséhez indukciós eljárással összfelü- 
leti hevítés-edzés elvén  m ű k ö d ő  b e re n 
dezést, a  k isebb m é re tű  közepes széria- 
nagyságban g yárto tt a lkatrészhez többcé 
lú  NC-vezérlésű indukc iós ed z ő b e re n d e 
zést á llíto ttunk  üzem be.

A Kovácsgyár süllyesztőkben állít e lő  
alkatrészeket 1-150 kg  súlyhatárok  kö 
zött. A term elési fo lyam at a  b eé rk ező  d a 

rab o lt anyag táro lásátó l a kész hőkezelt 
kovácsdarab kiszállításáig zá rt egységet 
alkot, az anyagkeveredés elkerü lése  és a 
m inőség  védelm e, valam in t a szállítási 
költségek csökkentése végett.

A b eren d ezések  közül m egem lítem  az 

au tom ata  és fé lau tom ata  kovácssorokat, 
am elyek indukciós hevítéssel, m ech an i 
kus anyagm ozgatással, tö b b  ü te m b e n  
alakítják az alkatrészeket.

T ehergépkocsi, au tóbusz m ellső ten 
gelyek, tengelycsonkok, száras kúp k ere 
kek, féltengelyek, fékkulcsok, kerék 
anyák készülnek ezeken  a b e ren d ezése 
ken . Egyes alkatrészek kovácsolásánál al
kalm azottfo lyatás tech n o ló g ia  a ráhagyá 
sok és az anyagfelhasználás csökken tését 
eredm ényezték . A m ellső  tengelyeknél a 
kovácsolósorba ik ta to tt m elegá llapo tú  
kalibráló  sajtolás lehetővé teszi, hogy az 
így n y ert o lda lferdeség  nélkü li felületek 
utólagos m egm unkálása  e lm a ra d h a t

Nagy sorozatban  többféle  alkatrészt 
gyártanak a m axim a sajtoló sorok, am e 
lyeket ugyancsak indukc iós hevítő , m e 
chanikus anyagtovábbító  beren d ezések  
és soijavágó sajtók egészítenek  ki.

Az évi 18000 to n n a  kapacitású  acél
ö n tő d é  felépítésével 1973-tól lehetőség  
nyílt a nagysorozatú  m inőségi acélöntvé 
nyek gyártására.

Az acé lö n tö d e  k u p o ló k em en ce  -  rázó 
üst -  o ldalbefúvásos konverte res kom bi
n á lt eljárással do lgozott. A m űszaki, tech 
no lógiai igények változásával lépést ta rt 
va, 1988-ban a In te rn a tio n a l M eehan ite  
M etal Co. Ltd. licen cé t m egvásároltuk, 
am ellyel egy új világszínvonalú g öm bgra 
fitos ö n tö d e i gyártókapacitást h o z tu n k  
lé tre. A göm bgrafitos öntvénygyártásra 
tö r té n ő  átállás a  hazai és ex p o rtp iaco k je -

len tős bővülését, a  gyárto tt öntvényféle 
ségek szélesedő választékát, az árbevétel 
fokozatos növekedését e redm ényezte . A 
Rába göm bgrafitos ö n tö d é je  m a a hazai 
göm bgrafitos öntöttvas-gyártás m eghatá 
rozója. Eves term elése m integy  10 ezer 
tonna.

A P h are  segítségével és tám ogatásával 
új beruházással lé treh o z tu n k  egy h ídház  
és n ehézön tvény  gyártósort. Az új gyártó 
so ron  gyártjuk a kü lönböző  típusú  e rő 
g épek  és külön leges kivitelű  au tóbusz fu 
tóm űvek h ídházait. Az új h íd h áz  és ne 
hézöntvény gyártósor kapacitása m in t 
egy 3 ezer t /  év.

M inden  kohászati ü zem ü n k  m egsze 
rez te  az ISO  9002 szabvány szerin ti re n d 
szertanúsítást.

Az e red m én y ek e t em lítve m eg  kell 
em lék ezn ü n k  azokról a  m unkatársakró l, 
a m unkások, technikusok, m érn ö k ö k  ez
re irő l, ak iknek  m unkája , tehetsége, szor
galm a ezek e t az e re d m én y e k e t lé trehoz 
ta. E lőadásom ban  te ttem  em lítést dr. 
P attantyús Á brahám  Im rérő l. I tt csak n é 
hány  kohász m u n k a tá rsu n k a t em líth e 
tem  m e g  név  szerint, akik m unkáját, te 
h e tség é t és em beri tu la jdonságát m áig 
é lő  leg en d a  kíséri.

Meggyesi Imre k o h ó m é m ö k  és Sass Tó
rán; vegyészm érnök a páncéllem ezek  h ő 
kezelésben  és új pc. anyagm inőségek ki- 
fejlesztésében szereztek elism erést.

Bors János k o h ó m é m ö k  a Kovácsüze
m e t irány íto tta  1949-től 1964-ig, és új zö- 
m ítő-kovácsoló technológia kidolgozásá 
é r t, négy társával megosztva, Kossuth- 
d íja t kapo tt. Gaborek Lajos k o h ó m é m ö k  
a MAVAG-telepi ö n tö d e  üzem vezetője- 
kén t, Zsák Viktors, törzsgyári ö n tö d e  veze
tő jek én t szerzett e lism erést m unkatársa i 
kö rében .

A m in t Ö n ö k  hallo tták , a  R ába az el
m ú lt 100 év so rán  -  h aso n ló an  orszá 
g u n k  sorsához -  á té lt sikeres, és tú lé lt ke
vésbé sikeres időszakokat. A gazdasági 
rendszerváltás okozta  krízis tú lélésére 
a tö b b láb o n  állás, te rm ék  és piaci vo 
natkozásában , m u nkatársa ink  innováci
ós készsége és e redm ényei, a  m inőségfej 
lesztés, a  fegyelm ezett belső  gazdálkodás 
ad ta  m eg  az esélyt. K idolgoztunk egy re 
o rganizációs p ro g ram o t, am elyet követ
kezetesen  v ég rehajto ttunk . E nnek  so
rán , társaságunk  pénzügyi helyzete stabi
lizálódott, az u tó b b i 4 évet növekvő nye 
reséggel zártuk . Ez leh e tő ség e t ado tt, 
hogy árbevéte lünk  4% -át fejlesztésre for 
d ítsuk. M egfogalm aztuk vállalati straté 
g iánkat, am ely  szerin t fel ak a ru n k  zár 
kózni a szakm ában é len  já ró k h o z , és 
fen n  kívánjuk ta rtan i a v ilágpiacon  m eg 
h a tá ro zó  sz e rep ü n k e t a kiválasztott ter 

m ékkörben .
K idolgoztuk a privatizáció  előkészíté 

sének  lépéseit, am ely leh e tő ség e t nyújt 
ahhoz, hogy az u tóbb i ö t  évben , a m eg 

változo tt fe lté te lekhez  igazodó fejlődés a 
privatizációt követően  is folytatódjon.

A b eveze tőben  m ár u ta ltam  arra, hogy 
-  vélem ényen  szerin t -  az é le tb en  m ara 
dás az e redm ények , a gyári szervezetek 
együ ttm űködésének , így a kohász és fel 
do lgozó  szakm ák pozitív irányú és köl
c sö n h a tá sé  tevékenységének köszönhe 
tő . Ezzel a v é lem ényem m el n em  akarok  
egyoldalú  á llásp o n to t nyilvánítani az is
m e rt iparpo litika i v itában, hogy -  a verti 
kális vagy ön á lló  -  független  kohászati 
üzem eké-e a jövő.

A Rába 100 éves tö rtén e lm i példájából 
az a következtetés v o n h a tó  le, hogy  am íg 
n in csen ek  valósi piacgazdasági viszo
nyok, n em  alakul ki versenyhelyzet az 
ip a rb a n  és a kohászatban , add ig  a k é t 
ágazat szoros szakmai-szervezeti együtt
m űk ö d ése  né lk ü l n eh e ze b b  m in d k e ttő  
élete .

A m ú lt e re d m én y e in ek  tanulsága sze
r in t, h a  a R ába gyártási ágazatai a  korábbi 
e redm ényes eg y ü ttm űködést folytatják -  
és a  ,jó  szerencse” is társul hozzá - J o g o s  
rem ényekke l in d u lh a tu n k  a m ásodik 

100 évnek.

E l n ö k

M indanny iunk  n evében  m egköszönöm  
Rom vári F erenc vezérigazgató-helyettes 
ú r  te ch n ik a tö rtén e ti előadását, am ely 
n ek  k e re téb e n  m eg ism erhe ttük  a 100 
éves R ába gyár tö rté n e ti fe jlődését és j e 
len leg i á llapotát. B ízunk b e n n e , hogy az 
a  nagy szakm ai tudás és összefogás, am ely 
a Rába gyár k e re téb e n  m ind ig  is m űkö 
d ö tt, m in d an n y iu n k  ö rö m é re  további 
e re d m én y e k e t hoz e n n e k  a  nagym últú  
gyárnak.

Ezek u tá n  felkérem  dr. T erp lán  Zénó 
akadém ikus professzor u ra t Pattantyús- 
Á brahám  Im re győri m unkásságáról 
m egem lékező  előadásának  m egtartására.

Dr.  T e r p l á n  Z é n ó

Első m o n d a to m  nek em  is a  gratu láció , a 
100 éves R ábának , és a köszöntésem  az 
O rszágos M agyar Bányászati és Kohászati 
Egyesület 84. kü ldöttközgyűlésének.

A ce n te n á riu m á t ü n n e p lő  mai Rába 
gyár és jo g e lő d je i tö r té n e té b en  m ind 
össze tíz év kapcsolódik  n éh a i Pattantyús- 
Á brahám  Im re  m unkásságához, ugyan 
akko r az ő  csaknem  négy évtizedes aktív 
m érn ö k i é le tén ek  ez kereken  a negyedét 

tö ltö tte  ki, mély nyom okat hagyva b enne .
Az Illaván 1891. augusztus 26-án szüle

te tt  P attantyús-Á brahám  Im re  1956. ja 
n u á r  31-én h u n y t el B udapesten . 1917- 
b e n  -  az első  v ilágháború  ffontszolgálata 
közben , sebesüléséből gyógyulva -  sze
rez te  m eg  vaskohóm ém ök i oklevelét a
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Selmecbányái Bányászati és E rdőm érnö - 
ki Főiskola vask o h ó m ém ö k i osztályán, 
k itűnő  m inősítéssel. E kkor n ő sü lt m eg, 

d e  gyógyulása u tá n  ú jra  beh ív ták  k ato n á 
nak. A h á b o rú  vége u tá n  rövid  szakiskola 
beli tanárkodás következett, m ajd  a Sel
m ecbányáró l 1919-ben S o p ro n b a  költö 
zö tt alm a m a te r  fizika-elektrotechnikai 
tanszékének  ad junk tusa , röv idesen  h e 
lyettes ta n á r  a  g ép tan i tanszéken , 1924- 
től a k o h ó g é p ta n i tanszékvezető je, 1927- 
től főiskolai ren d e s  tan ár, 1931-34 kö
zö tt a k o h ó m é rn ö k i szakosztály dékánja .

A m ikor 1934-ben m egszerveződött a 
Jó zsef N ád o r M űszaki és G azdaságtudo 
m ányi Egyetem , am elynek a  so p ron i főis
kola a Bánya-, K ohó- és E rd ő m ém ö k i Ka
ra  le tt, ő t  kinevezték ugyan  egyetem i nyil
vános ren d e s  tanárnak , d e  hogy  a  racio 
nalizálásra k e rü lő  egyik ta n á rá t m eg 
m entse , 15 éves so p ro n i m unkásság  u tán  
az ip a rb an  vállalt állást, és 1934—41 kö 
zö tt a Rim am  urány—Salgótarján i V asm ű 
Rt. (R im a) m űszaki igazgató jakén t első 
so rban  Ó zd  és Salgótarján  gyárainak kor 
szerűbbé té te lén  fáradozo tt, teljes siker 
rel.

E zután k e rü lt a R im a érdekeltség i kö 
réhez  tartozó  győri M agyar V agon- és 
G épgyár é lé re , és tö ltö tt el i tt  egy évtize 
d e t, 1941-51 k ö z ö tt

É le tének  u to lsó  ö t  éve az 1949-ben ala 
ku lt m iskolci N ehézipari M űszaki Egye
tem en  te lt el, aho l m eg alap íto tta  az álta 
lános g ép tan i tanszéket. T a n íto tt bánya-, 
k o h ó -és  gépészm érnök-hallga tókat, ú jra  
d ékán  le tt 1952-55 k ö zö tt a  K ohó- és Bá- 
n yam ém ök i K ar é lén , és nagyszerű egye
tem i jeg yze teke t ír t  „Kohászati szállítóbe 
ren d ezések ” és „Kohászati e lek tro te ch n i 
k a” cím en . 1952-ben e lnyerte  a m űszaki 
tudom ány  kan d id á tu sa  fokozatot.

T u la jd o n k ép p e n  m ár so p ro n i fiatal 
éveiben  e lé r t  tudom ányos kutatásaival si
k ereket, e lső so rban  a h en g e rlés i m u n k a  
elm életi szám ítási m ódszerével. Ezt Cotei 

Ernő  p rofesszorral m in t társszerzővel 
pub liká lta  is. Az ip a rb a n  e ltö ltö tt éveiben  
kevés cikket írt, m iskolci professzorságá- 
nak  ide jébő l szerencsére fen n m arad tak  
előadásainak  sokszorosíto tt jegyzetei.

Pattantyús-A brahám  Im re  n ev éb en  az 
Á brahám  családnevet je le n t , am ely  az e r 
délyi nőági ö rm én y  ősök szokásaiból ala

k u lt ki, d e  m e g m a ra d t a foglalkozásra 
u ta ló  Pattan tyús családnév  is, am elyet az 
egyik kiváló ős a 17. század vége felé az e r 
délyi fe jedelem tő l nem ességgel együtt 
kapott, danczkai e lőnéw el.

A pjának, az illavai bö rtöno rvos P attan 
tyús-Abrahám  M ártonnak  és feleségé 
nek , a Selmecbányái neves professzor, 
PöschlEde leányának, Pöschl Ilonának  ö t 
gyerm eke, négy fia és egy leánya szüle 
te tt. A fiúk közül a k é t középső  viszonylag 
fiatalon m eghalt, az idősebb  fiú, G éza és 
a fiatalabb  Im re  viszont a hazai g ép -és ko

hó ip a r, a m űszaki felsőoktatás, a tu d o m á 
nyos é le t kiválóságai között foglalt helyet.

J ó  szerencsém , hogy a k ét Pattantyús 

közül G ézának nyolc éven á t m unkatársa 
lehettem  a B udapesti M űegyetem  szállí
tóberendezések  és h id rogépek  tanszékén 
gyakornokként, tanársegédkén t, m ajd 
ad ju n k tu sk én t 1941-49 között; Im rének  
ped ig  m iskolci u tolsó  évei a latt p ro 
fesszortársa voltam  a gépelem ek  tanszék 
vezetőjeként, és egyidejűleg vettünk  részt 
a m iskolci egyetem  vezetésében : 6  d ék án 
kén t, én  ped ig  rek torhelyettesként.

Pattantyús-A brahám  Im re 1941-51 kö 
zö tt vezette a győri nagy gyárat, súlyos 
tö rtén e lm i h á tté rijén . M agyarország 
1941-ben lé p e tt  a h áb o rú b a , a győri gyá
r a t  rövid  idő  ala tt lényegesen bővíten i 
kellett. 1944 tavaszán a gyárat súlyos 
b o m batám adás é rte , aztán  m eg  kellett 
küzden ie  a nyilas ko rm ány  k itelepítési 
tervével, a f ro n t pusztításaival, az ú jjáépí 
téssel, az állam osítással, a N ehézipari 
K özponttal, és közben  a gyártm ányszer 
kezet többször is m egváltozott. Ilyen szo
rító  h á tté rre l végig ő  irány íto tta  a gyárat, 
először ügyvezető igazgatóként, 1947-től 
vezérigazgatóként, 1949-től vezérigazga 
tó -helyetteskén t H elytállását később Ge

rencsér Miklós F ekete tél, SaádBélaTíz arc 
k ép  cím ű  m űvében  írta  m eg.

Egy saját kezű, szem élytelen fogalm a- 
zású, 1951. évi öné le tra jzáb an  a győri év
tizedrő l csak en n y it írt: „1941. jú liu s  1- 
jé n  m in t gyárigazgató átvette a győri Ma
gyar W aggon- és G épgyár m űszaki és ad 
m inisztratív  veze tésé t E nnek  gyártási 
p rofiljába tartoztak  a széles- és keskeny- 
vágányú vasúti személy- és teherkocsik , a 
b en z in m o to ro s  R ába-tehergépkocsik , 
villamos- és gőzdaruk , villam os ta rgon 
cák, csillék, kötélpályák és egyéb szállító- 
beren d ezések  gyártása (a vas-, fém- és 
acélöntvényekkel, valam in t a kovácsolt 
alkatrészekkel együ tt), továbbá acélszer- 
kezetek, tá ro lók  és acélszerkezetű  h idak, 
szerszám- és gyorsacélok, valam in t csava
rok  és szegecsek gyártása.”

A gyár fennállása 75. éve ide jén  k iado tt 
kétkötetes tö r té n e tb e n  a vezető szem é
lyeket illetően alig  olvasható valami. 
E zért en n ek  az évtizednek szem élyi m él
tatásához m ai forrásokhoz kell nyúlni. A 
Pattantyús-A brahám  Im re századik szüle 

tésnapjára készült em lékkönyvben m eg 
szólalnak családtagjai (felesége, lánya és 
k é t fia ) , továbbá gyári m unkatársai.

Edit lánya a következőket ír ta  apja 
G yőrije helyezéséről: „1941-ben a Ma
gyar W aggon- és G épgyár... gyárigazga
tó ját, Barcza A m o ld o t szárm azása m ia tt 
nyugdíjaznia kelle tt a vállalatnak. H elyé 
re  ap ám at je lö lték  k i. .. О  B arcza nyugdí 
jazásának  in d o k a m ia tt nem  akarta  vállal
n i a m egbízást. Csak akko r fogad ta  el, 
am ikor m eg tu d ta , hogy Barcza nyugdíja 
zása befe jezett tény, azt az ő  d ö n té se  sem 

m ik é p p en  n em  befolyásolja. N em  tu 
d o m , m enny i gondo lkodási id ő t ka
p o tt. .. A vezető  beosztást n em  felsőren 

d ű  m u n k á n ak  tek in te tte , m ég  kevésbé a 
ha ta lo m  leh e tő ségének , h an em  nagyobb 
felelősséggel já ró  szo lgálatnak ... V oltegy 
kis jegyzetfüzete , am elybe fiatal korátó l 
kezdve jeg y ze tt ki olvasm ányaiból neki 
k ü lö n ö sen  tetsző g o n d o la to k a t... Az 
u to lsónál, am it i t t  idézek eb b ő l (a csak 
ha lá la  u tán  hozzám  kerü lt) kis füzetből, 
n em  je lö lt  m eg  forrást, n em  tudom , ol
vasta-e vagy saját g o n d o la ta  volt: »Ne to 
lakod jatok  az élre , d e  h a  a G ondviselés az 
első  sorba állít, akkor álljatok szilárdan, 
tiszta lé lekkel, tiszta kézzel az élre . D e ne 
akaija tok  m in d e n t egyedül a m agatok  
erejével elvégezni. Tegyetek m eg  m in 
d e n t, am i e rő tö k b ő l telik, d e  az Isten  n e 
v ében  tegyétek.« Ez az id éze t igen je llem 
ző  vallásosságára és felelősségérzetére 
e g y a rá n t”

Németh M argit titkárnő  a  következő 
k é p p e n  em lékeze tt: „Nagyon po n to s n a 
p i m u n k a p ro g ram  szerin t d o lg o z o tt 
N agy esem ény  kelle tt ahhoz, hogy pl. a 
reggel 9 ó ra i postabon tás, ill. postaá tné 
zés n é h á n y  kije lö lt vezetővel együtt, elto 
ló d jo n  vagy e lm arad jo n ... N apon ta  
m e n t az üzem be, o t t  bárki m egállíthatta, 
fe lírta  a pan aszá t a  m ind ig  kéznél levő kis 
kockás noteszába, kivizsgáltatta az ügyet, 
h a  kellett, seg íte tt... E m b e rb a rá t volt, 
em b erb ecsü lő . T isztelte a n eh é z  fizikai 
m unkát. Vallásos volt, d e  tiszteletben  tar 
to tta  és e lfogad ta  m ások elveit, világnéze 
tét, csak m unkájá tvégezze  b ecsü le tte l.”

Budinszky Tibor k o h ó m é m ö k , P attan 
tyús-A brahám  Im re  volt so p ro n i tanítvá 
nya, m u n k a m ó d sz e ré t a következőkkel 
egészíte tte  k i :

,A m unkaszervezés leglényegesebb el 
ve az v o lt: a  felelősség m in d e n  ügyben vi
lágosan  m eg á llap íth a tó  legyen. H a  két 
egym ásra u ta lt m űvezető  vagy részlegve
ze tő  hajba kapo tt, Pattantyús n em  szeret
te  a  Salam on  tjá tszan i. A p e rlő  felek egyi
k én ek  irodájába  hívta össze a d ö n tő  vitát. 
E ngem  is m in d ig  o d a k ü ld ö tt azzal, hogy 
»po n to san  o tt  légy«. О  ped ig , aki m ind ig  
p o n to s  volt, ilyen alkalm akkor elkésett. 
R em ek érzékkel tu d ta , m enny it kell kés
n ie , hogy akko r érkezzék, am iko r a  vita a 
d ö n té sre  k itisztu lt... Irodá jának  telefon- 

szám a egyébkén t 100-as volt, b árm iko r 
b árk i felhívhatta, n em  a titkárnő , m aga 
az igazgató vette  fel a k ag y ló t”

Felesége így em lékeze tt: „Im re -  egy
szerűen  és tö m ö re n  kifejezve -  j ó  em b er 
v o lt  J ó  férj és j ó  családapa. Mély vallásos
sága m e lle tt tö b b  jó  tu lajdonsága is volt: 
e lső so rban  nagy köte lesség tudását em el 
n ém  ki. M inden  rá  h á ru ló  kötelességét 
pé ldás hűséggel és m inuciózus pon tos 
sággal te ljesíte tte . Lelkiism eretesség és 
felelősségérzet h a to tta  á t m in d e n  tettét. 

N agylelkű volt, nagyvonalú, jószívű, ál-
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dozatkész és adakozó. P u ritán  volt és 
k o r r e k t”

Fia, Tamás 15 évvel eze lő tt ez t írta  n e 
kem  az USA-ból: „Nagyon k o rán  m egta 
n íto t t  a dolgozó  e m b e r  tiszteletére és 
m egbecsülésére. Szám ára egyfajta arisz
tokrácia lé tezett, m elynek  alapja az em 
beregyén isége , le lkü le te  és je llem b eli é r 

tékei voltak. Az ő  szem ében  m in d en k i 
köteles volt te rm észetes ad o ttságait a  leg 
m agasabb szintre fejlesz ten i.”

A h áb o rú  elő rehalad tával egyre n ő tte k  
Pattantyús-A brahám  Im re  gyári gondjai. 
E rrő l a titkárnő  ez t ír ta : „Igazságérzete 

nem  tű rte  az em b erte len ség e t. Kom oly 

harcai voltak külső vezetőkkel, felsőbb 
hatóságokkal. A végtelenségig  h a rc o lt a 
gyár é rd ek e ié rt, a  gyár do lgozó iért. H a 
aggódva figyelm eztettük, tréfával ü tö tte  
el a veszélyt: »Illaván születtem , legfel
je b b  S o p ro n k ő h id á n  végzem «.”

Hosszú volna részletezni helytállását 
1944 /45  késő őszén, te lén  és k o ra  tava
szán. A v égeredm ény t le h e t k iem eln i, 
hogy a győri harc i cselekm ények a la tt is 
helyben  m a ra d t  A f ro n t átvonulása u tán  
a gyárban  -  irányításával -  azo n n a l m eg 
k ezd ő d ö tt az újjáépítés. A „lelem ényesen 
v ég rehajto tt k ite lep íté s” n em  te tte lehe 
te tle n n é  a te rm elés rövid  id ő  m úlva tö r 
té n t m e g in d ítá sá t Sok g o n d o t o k ozo tt a 
do lgozók élelm ezése és a v ilágcsúcsot el 
é r t  infláció. A ztán j ö t t  a forintstabilizá 
ció, és vele egy fenyegető  gyári m egm oz 
dulás. Ezt m in t szem tanú , Balázs József, 
a gyár könyvtárosa így m o n d ta  el: „1946. 
augusztus Í j é n ,  a fo rin t bevezetésének  
n ap ján  a gyár dolgozó i beszü n te tték  a 
m unkát, m e rt kevesellték az első fo rin t 
b an  k ap o tt e lő leg e t... A h an g u la t fo rró  
volt, a »nagyiroda« e lő tt zajongó töm eg  
feszültsége csak akkor e n g e d e tt  fel, am i
ko r Pattantyús igazgató  m e g je len t a Ix já 
rati a jtóban , és beszéln i kezdett. О  volt az 
egyetlen »főem ber«, aki a do lgozók elé  
m e rt á lln i... Lecsillapodva m e n tü n k  
vissza a m u n k ahelyünkre . így m in d já rt 
más, a rra  való a szó, hogy é r tse n  b e lő le  az 
em ber. » M iért nem  beszélt hozzánk  sen 
ki ed d ig  úgy, m in t P attantyús igazgató 
ú r? « ”

1947-ben á llam osíto tták  a  vállalatot, és 
néh án y  kisebb gyárat kapcsoltak hozzá. 
A vezérigazgató m ellé m unkáshelyettest 
neveztek ki. E rrő l Balázs Józsefnek  ez volt 
az élm énye: „Sokszor volt alkalm am  az 
utolsó vagongyári évei a la tt az igazgatói 
iro d áb an  egyszerre találkozni vele és az 
új m unkásigazgatóval, későbbi utódjával. 
M iközben referáltam , m egfigyelhettem  
azt a b ará ti légkört, am ely  eb b e n  az iro 
d áb an  u ra lk o d o tt  T egezód tek . N yom a 
sem volt valam iféle hivatalos h angnak , 
feszélyezettségnek. A zt h iszem , ez m eg 
könny íte tte  kettő jük  szám ára az együtt 
m ű k ö d é s t ”

M indezt igazolta Lakatos Albert, aki

1949-ben m u n k á sk én t átvette P attan  tyús- 
A brahám  Im ré tő l a  vezérigazgatói tisztsé
g e t: „Pattantyús professzort az állam osí
táskor ism ertem  m eg, am ikor a  m iniszté 
rium  helyettesnek  k ü ld ö tt a  győri vagon 
gyárba. О  nagyon szívélyesen fogadott, 
és a gyári vezérkarnak  is ő  m u ta to tt be. 
Később, am ik o r ő  le tt a helyettes, ez t is 
zokszó n élkü l vette  tudom ásul. -  Nagytu 
dású  m űszaki e m b er volt. En sokat tanu l 
tam  tőle . Igaz bará to k k á  le ttünk . Nagyon 
sokat seg íte tt n ekem . F áradha ta tlan  volt 
m in d e n b en . A precízségig  p o n to s  v o lt  
N agyon fájlaltam , m ikor a m inisztérium  
M iskolcra, az egyetem re h e lyez te .. . ”

R em élem , hogy a sok id éze t mozaik- 
kövecskéiből összeállt egy k ép  Pattan- 
tyús-A brahám  Im rérő l, és é le té n ek  arró l 
az évtizedéről, am ely  ő t  G yőrhöz, azon 
belü l a m ai R ába gyárjogelőd jéhez , a Ma
gyar V agon- és G épgyárhoz kö tö tte . Az 
id eg en  nyelvek ism eretével, h á b o rú  elő t 
ti hivatalos külföldi utazásaival, olvasott
ságával egy sokoldalúan  m űvelt m agyar 
em b e r volt, akitől nem  állt távol a szép- 
irodalom , a versm ondás, a m űvészet, a 
b o tan ik a  és a o rn ito ló g ia  sem. U gyanak 
k o r jó  szónoki képességekkel is ren d e lk e 
zett. Ez m á r  m eg m u ta tk o zo tt fiatal évei- 
Ijen , S o p ro n b a n , m ajd  -  h a  ritk án  is -  az 
OMBKE k é t lényeges e se m é n y é n : az 
1940. d ec e m b e r 9-i közgyűlésen, a ha 
gyom ányos Péch A ntal-serlegbeszédben 
és ,A m agyar kohászat 100 éve” tém áró l 
m o n d o tt e lőadásában , az OMBKE 1948. 
jú n iu s  13-i c e n te n á riu m i ülésen , később 
a  M iskolcon d é k á n k é n t e lm o n d o tt ü n 
n ep i beszédeiben .

Ism étlem  jó  szerencsém et, hogy Pat- 
tantyús-Abrahám  Im re professzor é leté 
n ek  u to lsó  éveiben közel k erü lhe ttem  
hozzá; hogy a háro m  évtizednyi korkü 
lönbség  ellenére  m egajándékozo tt b a rá t 
ságával ; hogy oly sokat tan u lh a ttam  tő le !

E l n ö k

M indanny iunk  n ev ében  m egköszönöm  
az előadást, am ellyel ő sz in tén  tiszteleg 
h e ttü n k  dr. Pattantyús-A brahám  Im re 
em b eri nagysága, szakm ai kvalitása és 
professzori tevékenysége előtt.

T isztelt közgyűlés, en g ed jék  m eg, 
hogy tisztem nél fogva kedves kötelessé 
g em n ek  tegyek eleget, és az O rszágos 
M agyar Bányászati és Kohászati Egyesü
le t k itün te tésé t, p lakettjé t és d ip lom ájá t 
átadjam  Z alán  B arnabás vezérigazgató  
ú rn ak , am ellyel egyesületünk  szerény le 
h e tő ség e in  be lü l szeretném  m egköszön 
n i  és egyben elism ern i azt a nagym últú  
szakmai tevékenységet, am ely  a Rába 
gyárban folyt és folyik, m egköszönn i azt a 
tám ogatást, am elyet egyesü le tünknek  
nyújtottak, és rem éljük , nyújtanak  ajövó- 
b en  is. A zt kívánjuk, hogy szakem berei

segítségével ú jabb  eredm ényes, sikeres 
100 évet é rje n  e l a Rába Magyar Vagon- 
és G épgyár Rt. G yőrben .

K özgyűlésünk p ro toko lláris részének  
végére é r tü n k . C supán  h á ro m  k im en tést 
e m líte n ék  m eg : d r. H egyháti Jó zsef h e 
lyettes á llam titkár az Ipari M inisztérium 
bó l, d r. B ecker László, az APV Rt. ügyve

ze tő  igazgatój, és Moravicz P é te r tiszteleti 
tagunk  je lez te , hogy m ás irányú elfoglalt 
sága m ia tt n em  tu d  a  közgyűlésen je le n  
lenn i. Kedves v en d égeinknek , dr. P attan 
tyús-A brahám  Im re  családja je len lévő  
tag jainak  m egköszönöm , hogy megtisz 
te lték  k özgyű lésünke t

S Z Ü N E T

E l n ö k

A szünetben  G yőr város a lpo lgárm estere  
a város fennállásának  725. év forduló ja al
k alm ából k ia d o tt em lék é rem m el és a 
G yőr városról szóló a lbum m al tü n te tte  ki 
d r . T erp lán  Z én ó  p ro fe sszo rt Ugyancsak 
ezzel a  k itün tetésse l ille tte  a 14. m agyar 
ö n tő n a p o k , va lam in t a kü ldöttközgyűlé 
sünk  ren d ező jé t, Szíj Zoltán k o llé g án k a t 
ak inek  e z ú to n  is szere tném  m egköszön 
n i  azt a nagy le lk iism erette l végzett áldo 
zatos m unkájá t, am ellyel a rendezvény 
sikeré t b iz tosíto tta . U gyanez a m egtisztel
te tés é r te  egyesü le tünket i s : az O rszágos 
M agyar Bányászati és K ohászati Egyesü
le t is m egkap ta  G yőr város fennállásának  
725. év fo rdu ló já ra  k iad o tt em lékérm et. 
K öszönjük a város vezetőségének.

Az egyesületijén  ny ilván tarto tt szak
osztályi lé tszám  alapján létszám arányo 
san m eg h a tá ro z o tt k ü ld ö ttek  szám a 296 
fő, eb b ő l je le n  van 197 fő. Ez azt je len ti, 
hogy tö b b  m in t 66%-os a részvételi arány, 
te h á t a kü ldöttközgyűlés határozatképes. 
A kü ldöttközgyűlésünk m űködéséhez el 
e n g e d h e te tle n ü l szükséges -  a  szokások
n ak  m egfe le lően  -  a határozatszövegező 
bizottság, e n n e k  a  választására kerü lne  
m o st sor. A határozatszövegező bizottság 
vezető jének  javaslom M olnár István  főtit
k árhelyettesünke t, tagjainak dr. Verő' Ba 
lázs és Pantó Dénes tagtársakat. K érem , 
hogy  a k ü ld ö ttek  a  küldöttigazolványuk 
kal jelezzék, hogy elfogadják-e a javasla 
to t. M egállap ítom , hogy javaslatom at 
egyhangú lag  e lfogad ták  a kü ldöttek . 
M ost a m egh ívóban  k ikü ldö tteknek  
m egfe le lően  küldöttközgyűlésünk n ap i 
re n d i p o n tja it szeretném  jóváhagyatni, 
megszavazni. A kinek m ás javaslata van  a 
b e te rjesz te tt n ap ire n d e k e n  tú l, kérem , 
tegye m eg. A m ennyiben  nincs, akkor ja 
vaslom, hogy a m egh ívóban  k ik ü ld ö ttn a- 
p ire n d e t hagyják jóvá, és ez t kézfeltartás 
sal illetve küldöttigazolvánnyal je lezzék.
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M egállapítom , hogy a  küldöttközgyűlés 
az elő terjesz te tt n a p ire n d i p o n to k a t egy
h angú lag  elfogadta.

A hozzászólók és az indítványtevők 
írásban m eg te tték  je len tkezésüket. H a 
további hozzászólásokra van igény, akkor 
azt m e n e t közben  írásb an  k érem  az el
nökségi asztalhoz elju tta tn i. K érem  a tisz
te lt k ü ldö ttek  és résztvevők egyetértését, 
hogy közgyűlésünkről hangfelvétel ké 
szülhessen, hiszen ez nagyban hozzájárul 
a jegyzőkönyv sikeres és jó m egszerkesz 
téséhez. Felkérem  Csukás Lajosnét a jeg y 
zőkö n yv  vezetésére, Ősz Árpád  és BöhmJó 

zsef urakat a h ite lesítésre , am enny iben  el
fogadják. K érem , hogy nyílt szavazással, 
azaz a küldöttigazolvány felm utatásával 
szavazzon m in d en k i. E nged jék  m eg, 
hogy hagyom ányainknak  m egfelelően  
m egem lékezzünk  azokról a tagtársakról, 
akik a  m ai közgyűlésünkön m ár n em  le
h e tn ek  je le n . Ism erte tem  e lh u n y t tag tár 
saink nevét, azt követően  p ed ig  hallgas 
suk m eg  a h a ra n g já té k o t Ezzel az egy
perces n ém a felállással m in d an n y ian  fe

jezzük  ki Szíj Z oltán  felé is együttérzésün 
k e t  ak inek  az édesanyja m o st p én tek e n  
h a lt  m e g ...

(A közgyűlés résztvevői néma felállással és a 

harangjáték meghallgatásával adóztak az el

hunytak emlékének.)

Első n a p ire n d ü n k  k e re té b e n  az 1995. évi 
gyöngyösi kü ldöttközgyűlés ó ta  végzett 
egyesületi m u n k á t k ívánjuk értékeln i. A 
közgyűlés határoza ta i közül k é t tém át 
em elek  ki. Az egyik az alapszabály elké 
szítése és a  m ostan i közgyűlésünkre való 
elő terjesztése, a  m ásik ped ig  az egyesü- 
leü  o tth o n  terem tésével kapcsolatos 
feladat.

Az alapszabállyal kapcsola tosan  ko 
moly koncepcionális  kérd ések rő l folyt a 
vita, je le n tő se n  bevonva egyesü le tünk  
tagságát. K ü lönböző  változatok, g o n d o 
latok k erü ltek  ism erte tésre  a helyi egye 
sületi csopo rtok  és a  tagság köréiben, va
lam in t a szakosztályok is m egvitatták  eze 
k e t a  tervezeteket, javaslatokat, és végül is 
az alapszabály-szerkesztő bizottság, dr. 

Tóth István  ex e ln ö k ü n k  vezetésével vég
leges fo rm á b a  ö n tö tte  a javaslato t. Ami a 
közgyűlés e lé  kerü l, a tagság vélem ényét 
is tükrözi. T u d o m ásu l kell v en n ü n k , 
hogy új társadalm i kö rnyezetben , m ás 
m ozgástér és m ás fe lté te lrendszerek  kö 
zö tt m ű k ö d ü n k , m in t öt-, tíz, tizen ö t év
vel ezelőtt, h iszen  az á lta lu n k  képviselt 
iparágak  te rü le té n  je le n tő s  tu la jdonos 
váltás tö rtén t. A privatizáció k e re téb e n  
bányászati, kohászati üzem ek  k erü ltek  
m ag án tu la jd o n b a , a nagy állam i vállala
tok osztódva vagy egyben, d e  szin tén  
nagy szám ban m ag án k ézb e kerü ltek , és 
eb b ő l a d ó d ó a n  m ás a tu la jdonosok  g on 
do lkodása. E gyesü letünknek  az a célja, 
feladata , hogy m egnyerjük  ő k e t az egye-

Az 1995. évi közgyűléstől az 1996. évi

közgyűlésig elhunyt tagtársaink névsora

B á n y á s z a t i  s z a k o s z tá ly

B a rth a Ö d ö n ok i. bm . M isko lc

Id. B á rá n y  Is tván oki. h ídép . m. G öd ö llő
C s u h a  A n d rá s oki. bm . D o rog
C se rtő  S á n d o r ok i. bm . B u d ap es t
E ke  Béla ok i. bm . B orsod
É rd i Jó z s e f ok i. bg m . T a ta b á n y a

F u lm e r Jó z s e f oki. bm . M ecse k

H o nvá ri K á lm án ok i. bm . B u d a p e s t

J a m rich  Pál ok i. bm . S a lg ó ta rjá n

K ap o svá ri F e ren c ok i. bm . O ro sz lá n y
K a sza  Z o ltán ok i. bm . V á rp a lo ta
K re ffly  G á b o r (tisz te le ti ta g ) ok i. bm . B ud ap es t

La to rcza i Ján o s ok i. bm . B orsod
L ischka  G yö rg y ok i. bm . M ecse k
Lu d a s  F e ren cné ok i. b á n ya g e o l. m. T ap o lca

N a gyn é  N a gy  B rig itta ok i. ge o l. m. M á tra a lja

Dr. O rm o s  K á ro ly ok i. bm . M e cse k
S árd i La jos b á n ya te ch n . D o rog
S z a m o s  Já n o s ok i. b. te c h n . O ro sz lá n y
S z e n tto rn y a i A nd rás ok i. gm . B u d ap es t
S zo ko la  F e renc ok i. b. te c h n . M ecse k
V a rg a  A lb e rt ok i. bm . O ro sz lá n y
V a rg a  L a jo s ok i. bm . B orsod
V a rg a  Já n o s ok i. bm . T a ta b á n y a

K ő o la j- , fö ld g á z  é s  v iz b á n y á s z a t i  s z a k o s z tá ly

K a c z a n d e r Is tván fú ró te c h n . B u d ap es t
Dr. P aá l T ib o r ok i. o la jm . N a g y ka n izsa
P in té r S á n d o r ok i. o la jm . A lfö ld i hsz.

S uh a  F e ren c m é ly fú ró  tech n . 

V a s k o h á s z a t i  s z a k o s z tá ly

P écs

Dr. É n e ke s  S á n d o r ok i. km . M isko lc

F a rkas  Pál koh .te chn . M isko lc
N a gy  M ik lós ok i. km . Ó zd
P ápa i G é za ok i. km . M isko lc

P au lo v ics  G u sz tá v ok i. km . Ó zd
P oh ly  Ján o s koh .te chn . B u d ap es t

R a jkó  G é za koh .te chn . M isko lc
S zű cs  Endre ok i. km . B u d ap es t
V a rg a  S á n d o rn é ok i. km .

F é m k o h á s z a t i  s z a k o s z tá ly

M isko lc

B e rta lan  F e ren c g é p é s z  tech n . S z é k e s fe h é rv á r
K a rá cso n y  Im re ü z e m m é rn ö k S z é k e s fe h é rv á r

R o z n e r Lá sz ló ok i. ve g y é s z m . A jka
T é rfa lv i Lász ló ok i. gm .

Ö n té s z e ti  s z a k o s z tá ly

S z é k e s fe h é rv á r

Dr. E rnőd  G yu la ok i. km . B ud ap es t
H u tye ra  K á ro ly koh .te chn . G yő r
K o vá cs  Já n o s koh .te chn . B ud ap es t
P e th es  L á sz ló ö n tő te ch n . G yö rg yö s
S züg y i M á tyás ö n tő te ch n . 

E g y e te m i o s z tá ly

B ud ap es t

W ie d e r N á n d o r ok i. km .
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sületi m u n k a  tám ogatására . E rre  kiváló
an  alkalm asak az eg y esü le tünkben  folyó 
szakmai, tudom ányos tevékenységek, 
am elyek az e lm ú lt éve t is je llem ezték . 
Fontos továbbra is, hogy  egyesüle tünk  
ö n k én tes  a lap o n  m űköd ik , szabad akara 
tu n k  által. M inden  szak te rü le t egyenlő, 
egyenjogú, e n n e k  m eg je len ítésé t sem 
m in em ű  felté te l n e m  korlátozhatja . A 
cél továbbra is az az együttlé t, am elynek a 
fe lté te lren d szeré t m eg  kell te rem te 
nünk . Ezek közül h á rm a t szeretnék  ki
em eln i.

Az e lm ú lt évben  a  szakm ai tu d o m á 
nyos fó rum ok  m űköd tek , m in d e n  szak
osztálynak vo lt je le n tő s  nagyrendezvé 
nye. Csak h a d d  em lítsem  a bányászat és a 
közigazgatás té m ak ö réb e n  ren d e z e tt ta 
polcai an k é to t a bányászati szakosztály 
rendezésében , vagy az IC O H TE C  n em 
zetközi te c h n ik a tö rtén e ti konferenciát, 
mely B u dapesten  k e rü lt m eg ren d ezésre  
augusztusban, a h en gerészkonferenciá t, 
am ely tavaly és m o st szep tem b erb en  Sió
fokon volt, em líth e tn é m  az olajos ván 
dorgyűlést, am ely teg n ap  fe jeződö tt be, 
és n em  utolsó  so rb an  a közgyűlésünket 
m egelőzően  itt, G yőrben  lezajlo tt ön té- 
szeti n a p o k a t Ö rö m m e l m o n d h a to m , 
hogy m indazokon  a kon feren c iák o n , 
am elyekre leh e tő ségeim hez m é rte n  e l 
tu d tam  m enn i, részt tud tam  venn i, ta 
pasztaltam , hogy az új tu la jdonosok , a 
privát társaságok is e lk ü ld ték  szakem be 
reiket, és az t hiszem , hogy  e n n é l jo b b  
ajánlólevél n incs szám unkra  ahhoz , hogy 
az egyesületi m u n k á t fe lé jük  is tud juk  
p ropagáln i.

A m ásik ilyen e g y ü ttlé te tje le n tő  és e lő 
segítő fe lté te lrendszer a hagyom ányőr 
zés, am ely egyesüle tünk  104 évéből ad ó 
d ó an  akár az alm a m a te r  falain  belü l, 
akár azon  kívül, szépen  és e red m ényesen  
m ű k ö d ö tt az e lm ú lt időszakban. Elég, h a  
csak a B orbála-napi kultusz felélesztésére 
g o n d o lu n k , vagy é p p  a  jö v ő  h é t végén 
M iskolcon és T elk ibányán  m egrendezés 
re  kerü lő  bányász-erdész-kohász találko 
zó t em lítem . U gyancsak ö rö m te li volt, 
hogy e b b e n  az évben  is je le n tő s  szám ban 
vettünk  rész t a Selm ecbányái szalam an- 
d erü n n e p ség e n . Egyetem i ko llégáinkat 
csak d icsérn i lehet, és köszönni az egye
tem i osztály által végzett szervezőm un 
kát, am elynek következtében  tö b b  m in t 
70 egyetem ista v e tt rész t k u ltu rá ltan  ezen  
a  rendezvényen. Azt h iszem , az ifjúság 
egyesületi m u n k áb a  való bevonásának  
ékes példája  volt. U gyancsak jól m ű k ö d 
n ek  a  bará ti összejövetelek, azok a szak
estek, am elyeket akár a  hagyom ányápo 
láshoz, ak á r egy-egy rendezvényhez kap 
cso lódóan  tartanak .

F elvetődö tt a  szervezet s truk tú rá jának  
kérdése és a tisztségviselők szerepe, helye 
egyesületi é le tü n k b e n . Úgy g ondo lom , 
hogy az alapszabály m egfelelő  fo rm áb an

e rre  választ ad o tt, gyakorlatilag a  tagság 
e ld ö n tö tte , hogy m ilyen szervezeti for 
m á t kíván az egyesülettől a jö v ő t illetően. 
Ami m ég k é rd é se s : az egyesületi közp o n t 
szerepe, adm inisztratív  vagy vállalkozó 
je lleggel való m űköd te tése , a  tisztségvise
lők szerepe, felelőssége. K iem elten fon 
tos lesz az, hogy a rendezvények id ő p o n t 

j á t  m iko rra  tesszük. A rendezvényeket 
szom bati n a p o k o n  kell m eg tartan i.

V égül szeretném  be je len ten i, hogy a 
m ú lt évi közgyűlésünk egyik sarkalatos 
határozatát, az egyesületi o tth o n te re m 
tés első fázisát s ikerü lt m egvalósítanunk, 
h iszen m egfelelő  pénzeszközhöz ju to t 
tunk . A M úzeum  k ö rú t 3. sz. a latt a 
h arm ad ik  e m e le te n  m egvásáro ltunk  egy 
175 m^-es lakásingatlant. E n n ek  átalakí
tási te rveit a  folyosón levő táb lán  kifüg 
gesztettük. T erm észetesen , ahhoz , hogy 
ez olyan legyen, m in t ahogy ez t a belső- 
ép ítész m egálm odta, nagy összefogásra 
van szükség. I t t  kérjük  tagjaink és tagvál
la lataink  tám ogatását, hogy az év h átra lé 
vő részében  el tud juk  végezni azokat az 
átalakítási, karban tartási m unkákat, 
am elyek m éltó  k ö rü lm ényeket biztosít 
h a tn ak  az egyesület továbbm űködésé- 
hez. S okan fölvetették, hogy m ié r t n em  
le h e t m ár m o st b irto k b a  venn i ez t a la
kást. Az á llapo ta  m ost n em  olyan, hogy 
e rre  alkalm as legyen. Az egyesü le tje len - 
leg is rende lkez ik  m egfelelő  helyiségek 
kel a rendezvényeinek  lebonyolításához, 
é p p  e z é r t egyet le h e t é r te n i azzal, hogy a 
teljes felú jítás irtán vegyük b irto k b a  az új 
helyet. K öszönöm  azoknak a tám ogatá 
sát, akik ez t a  cé lt ed d ig  is elősegítették , 
közvetlenül vagy közvetve szolgálták.

Ezen g o n d o la to k  jeg y éb en  adom  á t a 
szót d r. T ardy  Pál fő titkár ú rn ak  beszá 
m olója m egtartására.

Dr. T a r d y  P á l

Aki folyam atosan forgatja szaklapjainkat, 
és elolvasta az elnökségnek  a közgyűlésre 
készített beszám olóját, j ó  k é p e t kapha 
to tt  azokról a feladatokró l, gondokró l, 
esem ényekről, ered m én y ek rő l és kudar 
cokról, am elyek egyesüle tünk  é le té t je l 
lem ezték  az e lm ú lt közgyűlés ó ta. Ezek 
részletes felidézésére m o st sem idő, sem 
szükség n incsen . E helyett m eg próbá lom  
kiem eln i azokat a g o ndo la tokat, am elyek 
az e lnöksége t és a  k ü lönböző  rendezvé 
nyeinken  m eg je len t tag jainkat legin 
kább  foglalkoztatták.

Az elnökség  és tagságunk kellő  id ő b e n  
rá h a n g o ló d o tt a rra , hogy 1996 a mille- 
c e n te n á riu m  éve lesz, am i k é t kötelezett- 
sé g e tje le n te tt:

-  a  m illenn ium  évében m ár m ű k ö d ő  
(akkor 4 éves) egyesület a k é t ősi szakm a 
hagyom ányait felhasználva és kihasznál
va ü n n ep e lje n  együtt az o rszággal;

-  a  tö r té n e lm i évforduló  ad ta  lehető- 
ség e th aszn á lju k  ki szakm ai rendezvénye 
ink  szám ának és résztvevőinek szaporítá 
sára, a rendezvényeket ped ig  hagyom á
nyaink, tö r té n e lm ü n k  propagálására .

1996-ban e n n e k  m eg fe le lő en  az átla 
gosnál tö b b  nem zetközi nagyrendez 
vényt szerveztünk; listájuk az írásos be 
szám oló u to lsó  (43. o lda lán ) m egtalál 
h a tó . T ö b b ü k n ek  a rendezési jo g á t ép 
p e n  azért s ik erü lt m egszerezni, m e rt az 
illetékes nem zetközi szervezeteknek fel
h ív tuk  a  figyelm ét a kü lön leges alkalom 
ra. A zt is k iem elem , hogy nem csak  az ö n 

m ag áb an  is ak tuális tém ájú  nem zetközi 
te ch n ik a tö rtén e ti k o n feren c ián  kap o tt 
k ü lö n  hangsú ly t tö r té n e lm ü n k , han em  
valam ennyi k o n fe ren c ián k o n  felhívtuk 
valam ilyen m ó d o n  a résztvevők figyel
m é t e rre  a je le n tő s  év fordu ló ra. Ez 1996- 
b a n  m eg leh e tő sen  széles k ö rű  p ro 
p a g a n d á t je le n te tt ,  h iszen  a felsorolt 
nagyrendezvényeken  összesen közel 
2000 szakem ber v ett részt, és a külföldiek 
részaránya tö b b  ese tb en  is jóval 50%  fe
le tt  volt.

Az ü n n e p i év ak tu a litásáb ó l kihasznál
va te tt  jav asla to t a  D u n afe rr  R t  egy Ar
ch  eom e tallu rg ia i A lapítvány lé trehozá 
sára ; ez az alapítvány g o n d o z ta  a so- 
mogyfajszi ő sk o h ó  fe ltárásá t és a ráé p ü lt 
b em u ta tó h e ly  felép ítését. Az alapítvány 
egyik a lap ító ja  az OMBKE. Aki látta, 
büszkén  és m e g h a to tta n  g o n d o lh a to tt
10. századbeli őse ink re , akik az o t t  talál
h a tó  gyepvasércből a k o r technikájával 
á llíto tták  e lő  az ak k o r ugyancsak ren d k í 
vül fontos vasat. N éhány  h e te  a m egyés
pü sp ö k  szen te lte  fel a m úzeum  m elle tt 
fe lá llíto tt S zen t Borbála-em lékm űvet. 
Ebiről az a lk a lo m tó l az egyesület B orbá 
la-szobrot ad o m án y o z o tt

A 19. század végének  gyorsuló ipari 
fejlődése ered m én y ez te , hogy tö b b  válla
la tu n k  is ju b ilá lt  a k ö ze lm ú ltb an ; ez az al 
kalom  h o z o tt m o st m in k e t G yőrbe is. 
Ö rü lü n k , hogy  párto ló  tagjaink tisztelik 
és becsülik  m últjukat, és m in k e t is b e 
von n ak  az ünn ep lésb e .

Az előző  közgyűlés ó ta  e lte lt év k é t m á 
sik m eg h a tá ro zó  tém ája volt az alapsza
bály és a klubhelyiség. E rrő l bővebben  
n em  kívánok beszéln i, m e r t e ln ö k ü n k  ki
té r t  rá, és ex e ln ö k ü n k  is foglalkozik vele. 
Azt rem é lem , hogy m a  az alapszabályté 
m a  lezárul, és 1997-ben az új alapszabály 
n ak  m egfe le lően  választott vezetőség új 
alapszabály szerin tfo ly ta thatja  m u n k á já t

M in t m in d e n  évben , m o st is egyik ál
la n d ó a n  visszatérő tém án k  volt az egye
sü le t gazdálkodása. A szám szerű adato 
k a t az írásos beszám oló  tartalm azza. Igen  
fontos, hogy az egyesület folyam atosan 
fe n n ta r to tta  fize tőképességét -  bárcsak 
m in d e n  bánya- és kohóvállalatró l el 
m o n d h a tn á n k  ugyanezt. E m elle tt fe lh í 
vom  a figyelm üket a rra , hogy pénzfor-
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galnnm k  1996-ban is m eg h a lad ja  a 
100 M F t-o t Ez a  nagyrendezvények ki
em e lk e d ő en  nagy szám ával m agyarázha 
tó , am ire  -  m in t em líte ttem  -  a m illecen- 
te n á riu m i év a d o tt  jó  lehető séget. (1995- 
b en  a K n ap p en tag  e re d m én y e k ép p e n  
n ö v ek ed e tt a k o ráb b i kb. 50 M Ft-os 
szintről a dup lá jára .)

A 100 m illiós fo rgalom  óriási m u n k á t 
takar. Az egyesü le t szám lájára „köteles- 
ségszerűen” b eé rk ező  egyéni tagdíjak, 
jo g i tagdíjak, v a lam in t a  szaklapok k iadá 
sára b e fiz e te tt iparági tám ogatások 
együttesen kb. 20 M Ft-ot tesznek ki; 

ezek rendk ívü l fontosak , h iszen így biz 
to sítható  a lapok  kiadása, az egyesületi 
alapszolgáltatások folyam atos fen n ta rtá 
sa. A legnagyobbrész t rendezvényekből 
(kis részben  egyéb vállalkozásokból, pl. 
szakértői vélem ényekből, ill. e ln y e rt pá 
lyázatokból) befolyó 80 M F t körü li 
összeg viszont több , m in t a vonatkozó  te 
vékenységre irányuló rá fo rd ítások : re n 
dezvényeink költségvetését szolid nyere 
séggel tervezzük. Ezt a nyeresége t hasz
nálja  fel az egyesület a bevételle l n em  já
ró  tevékenységek finanszírozására.

T öbbször foglalkoztunk a szakosztá 
lyok ö nálló  g azdálkodásának  kérdésével. 
E n n ek  a jo g o s  igénynek a te ljesítését so 
káig az késlelte tte , hogy az egyesület lik
viditási helyzete e se te n k é n t n em  volt 
m egnyugtató , és ilyenkor a fizetőképes 
ség fen n ta rtásáh o z  a ren d e lk ezésre  álló 
valam ennyi pénzeszköz m ozgósítására 
szükség volt. Egy-egy szakosztály vára tlan  
nagyobb kiadása n eh é z  helyzetbe sodor 
h a tta  v o lna  az egyesületet.

Az e lm ú lt évek ere d m én y e i a lap ján  az 
e lnökség  e ld ö n tö tte , hogy ism ét m eg te 
rem ti a szakosztályok ö nálló  gazdálkodá 
sához szükséges fe lté te leket. E nnek  é r 

d eké lten  k ü lö n b ö ző  változatokat vizsgál
tu n k  m eg, am elyek a k iadások  és bevéte 
lek szakosztályi leb o n tásá t célozzák; a 
pénzügyi beszám oló  ta rta lm az ilyen ada 
toka t is. Fontos, hogy  az új alapszabály 
14. §-a rögzíti a  szakosztályok önálló  gaz
dálkodására  vonatkozó  té te l t  Ez a  m eg 
nö v ek ed ett lehető ségek  m e lle tt növeli a 
szakosztályok felelősségét az egész egye 
sü le t stabilitásának fen n ta rtásáb an .

Az e lnökség  egyik ü lésén  á ttek in te tte  
a párto ló  (jogi) tagjaival kapcsolatos kér 
d ések e t is. A párto ló  tagok listáját olvasva 
(1. beszám oló  41-42. o ldal) a  rég i nagy 

nevek m e lle tt ö rv en d e tesen  sok új vállal
kozás nevével ta lálkozhatunk . N agyon 
fon tosnak  tartjuk , hogy a bányászati szak
osztályhoz tartozó  párto ló  tagok között 
o t t  van tö b b  e rő m ű  neve is; ezek szerin t a 
bánya-erőm ű in teg ráció  k ere té ljen  az 

e rő m ű v ek e t sikerü lt in te g rá ln u n k  tám o 
gató ink  közé. Ö nk ritik u san  kell ugyan 
akkor m egjegyeznünk, hogy az egyesüle 
te t és szolgáltatásait a  po tenciá lis  p árto ló  
tagoknak  haték o n y an , v onzóan  le író  új

k iadványunk n em  készült el, így a n em  
túl régi, d e  m á r kiegészítésre szoruló  
anyago t kell h aszná lnunk . P árto ló  tag 
ja in k k a l egyébkén t alapvetően  az ille té 
kes szakosztály-vezetőségek tartják  a fo 
lyam atos kapcso la to t; em e lle tt közgyűlé 
se inkre is á llandó  m eghívottak. Az el
nökség  tagjai a leg jelen tősebb  tám ogató 
k a t id ő rő l id ő re  felkeresik, és tájékoztat 
já k  ő k e t a tervekről, p rob lém ákró l. 
K o nkré t ügyekben  m in d e n  é rd e k e lt p á r 
to ló  tagunkkal kapcso la tba lépünk .

Az elnökség  m elle tt m ű k ö d ő  bizottsá 
gok beszám oló it olvasva m in d e n  bizony 

nyal sok tag társunknak  fe ltű n t az ifjúsági 
b izo ttság  rövid, lakonikus beszám olója: 
ez a bizo ttság  bizony n em  m űk ö d ö tt. T a 
pasztalataink  szerin t ez ko rán tsem  je le n 
ti azt, hogy fiatal tag társa ink  n em  vesz
n ek  részt az egyesület m u n kájában , az 
egyesületi é le t e sem é n y e ib e n : nagyren 
dezvényeink szervezésébe bevonjuk  
őket, egyetem i hallga tókat h ívunk m eg  
ingyenes résztvevőként, bel- és külföldi 
egyesületi k irándu lásokon , a  helyi szer
veztek szakm ai esem ényein , szakestélye
in  je le n  vannak, és pozitív é rte lem b en  
„észrevétetik” m agukat. V élem ényem  
szerin t téved tünk  akkor, am iko r az élet 
ko ru k  alap ján  p ró b á ltu k  m egszervezni 
fiataljaink úgym ond  „aktivizálását” : a  fia 
talok -  m in t m in d e n k i m ás -  a lapvetően  
szakm ai és em b eri é rdek lődésüknek , 
n em  ped ig  az e ttő l eseü eg  független  élet 
k o ru k ra  a lap o zo tt környezetijeit és ügy
ijé n  do lgoznak  szívesen. N ézzünk csak 
m eg  egy nagyobb  k o n feren c iá t vagy 
egyéb egyesületi rendezvényt: o t t  pilla 
n a to k  a la tt egym ásra ta lálnak és han g u la 
to t  te re m te n ek , b izo ttságosd it viszont 
n em  ha jlan d ó k  játszani. Ezt az igényüket 
figyelem be kell venni. T ovábbra is fela 

d a tn ak  kell tek in ten i azo nban , hogy az 
egyesületi h ie ra rc h iá b an  kap janak  h e 
lyet, h iszen  ők a jö v ő  em b ere i, előbb- 
u tó b b  ők k e rü ln e k  a helyünkre . A veze 
tésbe való b eé p ü lé s t nyilvánvalóan a  h e 
lyi és szakm ai szervezeti egységeknek, 
nem  ped ig  valam iféle közpon ti b izo tt 
ságnak kell kezdem ényezni.

Az e lnökség  m unkája  az elnökségi ü lé 
seken  és azok tem atikáján  keresztül kö- 
v ed ie tő  nyom on az írásos beszám oló 
b an . Egy, a tem atikátó l független  do log 
ra  h ívom  fel a figyelm et. 1996-ban alm a 
m a te rü n k  m in d h á ro m  színhelyén ta rto t 
tu n k  elnökségi ü lést: M iskolcon, Sop 
ro n b an  és S elm ecbányán  egyarán t; ez 
u tó b b iró l m á r n em  je le n h e te tt  m eg a b e 
szám oló az írásos anyagban. L élekem elő  
d o lo g  volt e lén ek e ln i a bányász- és ko 
hászh im nuszt ab ban  a  te re m b en , am ely 
b e n  1892. jú n iu s  26-án k im ond ták  egye
sü le tünk  m egalakulását.

N em  esett szó a írásos beszám olóban  
az egyesület külügyi kapcsolatairó l, utaz 
ta tásairól. E gyesületünk 12 nem zetközi
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szervezet m u n k á jáb a n  vesz részt; hogy 
m ilyen  ere d m én n y e l, az t az ez évi n em 
zetközi rendezvények  nagy szám a is alá
tám asztja. Ki kell e m e ln ü n k  az ICSOBA 
m u n k á ján ak  m egúju lását, am i m ind járt 
egy sikeres nem zetközi rendezvényhez 
vezetett. J e le n tő se n  növelte egyesüle 
tü n k  tek in télyét, hogy az ENSZ E urópai 
G azdasági B izottságának tá rsaságában 
re n d e z e tt  egy nem zetközi vaskohászati 
környezetvédelm i szem inárium ot. A 
N em zetközi T ec h n ik a tö rtén e ti Társaság 
és az E u rópa i V askohászati Egyesületek 
Szövetségének m u n k á jáb a n  való részvé

te lü n k  szin tén  egy-egy olyan k on ferenc ia  
szervezésének a jo g á t  b iztosíto tta, am ely 
igen  sok e lism ert külföldi szakem bert 
h o z o tt az országba.

A fo rin t konvertib ilitása , ill. e n n e k  kö 
v e tkez tében  az egyesület devizaelosztó 
szerep én ek  m egszűnése te ljesen megvál
to z ta tta  egyesü le tünk  szerepé t és részvé
te lé t a  külfö ld i szakm ai utazások szerve
zésében . Ma egyesületi kö ltségen  évente 
csak n é h á n y  e m b e r  utazik, egy részük 
nyugdíjas, d e  e lő ad ást ta rt vagy részt vesz 
egy-egy nem zetközi b izottság ü lé s é n ; n e 
kik  n incs m unkahelyük , am ely kifizetné 
az utazás költségeit. Más ese tekben  egy- 
egy n á lu n k  so rra  kerü lő  nem zetközi ren 
dezvény e lőkészítésére  u taznak  ki a szer
vezők, pl. az egyesületi közpon tvezető je . 
A rendezvény  nyeresége ilyenkor több 
szöröse az utazás költségeinek.

Az egyesületi tagok u tazásának  szerve
zé sé t -  ha  felkérik  rá  -  az egyesület to
vább ra  is szívesen vállalja és elvégzi, eb 
b e n  nem csak  a közpon t, h an e m  a helyi 
szervezetek is je lesk ed n ek . 1996-ban sok 
száz tag társunk  vett részt ilyen utazáso 
kon . K ülön  ki kell em eln i az Erdélybe, 
Szlovákiába irányuló , leg többször egy- 

egy lelkes helyi szervezet által lebonyolí 
to tt  u takat. A h a tá ro n  túli m agyarokkal 
egyre szorosabbá váló együ ttm űködés 
látványos példája , hogy fe lm erü lt m ár 
egy h a tá ro n  túli OM BKE-szervezet lé tre 
hozásának  igénye is; a  lehető ségeke t 
vizsgáljuk. Ki kell azt is em eln i, hogy az 
an y an em ze t szervezeteivel, az o tta n i bá 
nyász-kohász egyesületek  szlovák vagy ro 
m á n  vezetőivel sz in tén  igen  jó ,  bará ti a 
kapcsolat. E n n ek  szép példája  volt a Sel- 
m e c e n  ta rto tt elnökségi ülés kapcsán  a 
szlovák bányászegyesület elnökségével 
leza jlo tt b a rá ti találkozó.

A ren d e lk ezésre  álló idő  alatt enny it 
k ívántam  k iem eln i az egyesület m u n 
kájából, e redm ényeibő l, p rob lém áibó l. 
E re d m é n y e in k e t e lső so rban  áldozat
kész, szakm áink, tö r té n e lm ü n k  irán t 
m élyen  e lk ö te leze tt tag társa inknak , az 
eg y esü le tü n k e t párto ló  vállalatoknak 
köszö n h e tjü k ; h a  tám ogatásuka t ezu tán  
is m egkap juk , b iza lom m al tek in th e tü n k  
a jövőbe.

Jó szerencsét!



129. évfolyam 12. szám, 1996. decem ber hó EGYESÜLETI HÍRMONDÓ

E l n ö k

M egköszönöm  fő titk á ru n k  szóbeli k iegé 
szítőjét, és m egkérdezem  Kiss Csabát, az 
ellenő rző  bizo ttság  e ln ö k é t, hogy kíván-e 
szóbeli k iegészítést te n n i ?

K i s s  C s a b a

A közgyűlési kiadványban m egtalálható  

az e llenő rző  b izottság je len té se . I tt és 
m ost csupán  az írásos anyag 3. po n tjáb an  
közölt összefoglaláshoz kívánok n éh án y  
kiegészítést fűzni. Úgy tűn ik , m o st végre 
túl tu d u n k  ju tn i  k rón ikus alapszabály 
g o n d u n k o n , d e  valljuk lie, jószerével 
csak azért, m e rt b e le fá rad tu n k . Bevall
h atjuk  azt is, hogy tagságunk ebbő l vélhe 
tően  csak anny it é rzékelt, hogy az egyesü 
leti vezetés m ár m e g in t n em  tu d  m egol 
d an i valam it. A kárhogyan is, d e  k ialakult 
egyfajta konszenzus eb b e n  a k érdésben , 
m in t ahogyan az egyesületi vezetés m u n 
kájának m ind ig  is egyik leg fon tosabb  ele 
m e volt, hogy egyetlen  k é rd ésb en  se le
gyen dön tésk ép te len . E n n é l m ár csak az 
a fontosabb, hogy a tagság é rd ek e in ek  
m egfelelő  d ö n té sek n e k  érvényt is tu d jo n  
szerezni. A m ásodik , am ib en  sikerü lt elő 
re lép n i : m eg te ttü k  az első  lép ést az egye
sületi o tth o n  k ialak ításának  irányában . 

B íznunk kell abb an , hogy ez az új helyen 
valóban  sikerülni fog. B íznunk  kell ab 
b an , hogy igenis m egszerezhe tő  eh h e z  a 
cégek  tám ogatása, csak következetesen 
végig kell v inni az e lhatározást. V élhető 
en , nagyságrendekkel m egjavítaná tagsá
gu n k  egyesületi közérzetét, hogy h a  le 
h e tn e  hová m e n n i, v en d é g e t vinni, talál
kozni, és n em  szétszórtan kellene ta rtan i 
kü lönböző  ü lé se in k e t A harm ad ik , am i
b e n  e lő re  tu d tu n k  lépn i, hogy érzékelhe 
tő en  javu lt e lnökségi és szakosztály-veze
tőségi ü léseink  aktivitása és bizonyos fo
kig hatékonysága is.

M egem lítem  azokat a tém ak ö rö k e t is, 
am elyekben n em  tö r té n t e lő re lépés. Egy 
helyben  to p o g  gazdálkodásunk. E n n ek  
eddig i javítása, pl. a  b izonylati elszám olá 
si fegyelem  é rzék e lh e tő  pozitívum a nem  
érd em , h an e m  m in im álisan  elvárható  
kötelesség. Egy lépés le h e t eb b e n  az 
irányban az írásos anyag m ásodik p o n tjá 
ban  te tt javaslatunk  elfogadása, am elyet 
nem  kívánnék m eg ism éte ln i, de  a lénye 
g e t egy m o n d a tb an  m égis e lm o n d o m : 
e len g e d h e te tle n , hogy professzionális 
m ó d o n  gazdálkodó gazdája legyen pénz 
ügyeinknek. A m ásodik , am iben  stagná 

lás van, csak egy szervezet-korszerűsítés 
sel, bü rok ráciam en tességgel és a  hivatali 
Ijeidegződések kiküszöbölésével o ld h a tó  
m eg. H a  a választm ány ugyanazt a  funk 
c ió t ugyanabban a k ö rb en , ugyanabban  
a felép ítésijén  látja el, m in t az elnökség  
m ost, akko r é n  a m agam  részérő l ez t csak

form ai változtatásnak tudom  be. B ízzunk 
b e n n e , hogy é rd e m b e n  is m ás típusú  
egyesületi m ű k ö d ést je le n t  ez az áttérés. 
A harm ad ik  tém a, am elyben stagnálást 
é rzékelünk , párto ló  cégeink , kü lönösen  
privatizált vagy privatizálásra k e rü lő  cé 
geink  m egnyerése, am ely az e lő ttü n k  ál
ló  években  m eghatá rozó  lehet. Kétségte 
len , hogy n em  le h e t elvárni n éh án y  egye
sületi vezetőtől, hogy m u n k á ja  m elle tt 
n a p o k a t tu d jo n  szánni a  párto ló  cégek  
m egnyerésére . Mégis ez az elvárás, m e rt 
szponzorok  nélkü l nem  tu d ju k  m eg tarta 
n i egyesületünket.

M ondok  m ég  h á ro m  olyan tém akört, 
am ib en  visszalépés következett be. Az el
ső : egyesü le tünknek  a tagság általi m eg 
ítélése. Tegyük szívünkre kezünket: m e 
ly ikünk n em  ta lálkozo ttaz  u tóbb i id őben  
olyan kollégával, aki azt m ond ja : e lég  
volt, abbahagyom , m inek-k inek  csiná 
lom  é n  ez t az egészet? A m ásodik tém a 
kör, am ib en  visszalépés van, a tagság 
m egítélése. Ez ta lán a legrosszabb, 
am elynek igazi okai m in d ig  k ü lsó ek : az 
az ö rö k  p rob lém a, hogy a társadalm i 
egyesületijén  tevékenykedő tag  gyakorla 
tilag javadalm azást nem  kap. Egyfajta e r 
kölcsi ta rtást igen, d e  vélh ető en , h a  ide 
jé t pénzszerzésre fo rd ítaná , az sokkal 
jo b b a n  seg ítené saját bo ldogulását. Az 
utolsó tém a, am iben  azt hiszem , hogy 
helytálló a m egállapítás, hogy visszalépés 

van, a  fiatalok bevonása. T alán  nem  túl 
kem ény  azt m o n d an i, hogy nagyobb cső 
d ü n k  n incs is. K om m entár helyett egy 
p é ld á t m ond an ék . A m inap , a Selmecbá 
nyái szalam anderfelvonuláson  találkoz
tam  vagy másfél száz egyenruhás m agyar 
diákkal, fiatallal, akik saját kö ltségükre 
utaztak ki. H allani kellene m ost, hogyan 
énekeltek , m ilyenek voltak. Másik p é ld á t 
is tu d n é k  m on d an i. Az id én  részt vehet
tem  a selm eci d iák n ap o k o n  A gárdon. 
T artok  tőle , hogy ö n h ib á ju k o n  kívül ke
vesen tudják  az itt  lévők közül, hogy m i is 
ez egyáltalán. A S elm ecről e lszárm azott 
karok  és azok u tód in tézm ényeinek  diák 
ságát, fiatalságát fogja össze, m égped ig  
tiszteletre m éltó  buzgalom m al és célok 
kal. V alójában egyesü le tünknek  ezzel 
n incs igazi kapcsolata; m egkockáztatom , 
hogy ez is feladata le tt vo lna ifjúsági bi
zo ttságunknak. H allan i kelle t volna, 
ahogy ezek a srácok vetélkedtek  Selm ec 
bányáról, h ih e te tlen  nívós kérdésekkel, 
p rofi levezetéssel, és m e g d ö b b e n tő  tár 
gyi tudással. N em  szégyellem bevallani, 
hogy eg yharm adára  n em  tud tam  volna 
válaszolni. M égpedig  an é lk ü l te tték  ezt, 
hogy bárm elyik, úgym ond  nagy ö reg  
vagy akárm ilyen in tézm ény  a  h ó n u k  alá 
n y ú lt volna. V an te h á t ifjúság, amelyik 
követőnk lehet, csak kérdés, hogy akar- 
ják-e ők, hogy é p p  b e n n ü n k e t kövesse
nek . A zt kell, hogy m o n d jam , hogy így, 
nem . Az is biztos, hogy n ek ü n k  valójában

nagyobb szükségünk van rájuk , m in t n e 
kik  ránk . Egyfajta som m ás é rté k íté le t az a 
tény  is, hogy h iá b a  javasoltam  jóm agam , 
h iába  fo g ad ta  el az elnökség , hogy a  m eg 
lévő karok  valétaelnökei vegyenek részt a 

m in d e n k o ri e lnökségi ü léseinken . Én 
úgy tu d o m , egyszer sem  lá th a ttu k  o tt 
őket, nyilván azért, m e r t é rte lm eseb b en  
is e l tu d ták  tö lten i azt az időt. H iszem, 
hogy  az egyesületi vezetés és az itt levő 
kü ld ö ttek  m in d  egytől-egyig akarják az 
egyesületi m egúju lást, akkor viszont 
m o n d ju k  ki, hogy ezeke t a srácokat, fiata
lokat m e g  kell nyern i, hogy hozzánk tar 
tozzanak. M eg szere tném  em líten i: egy 
közgyűlés m in d ig  alkalm at ad  beszélge 
tésekre is. N éhányan  arró l beszéltünk, 
hogy szem élyes tám ogatással lehetővé 
tu d n á n k  te n n i egyes a rra  é rdem es fiata
lok k o n fe ren c ián  való részvételét, Sel 
m ecbányára való kiutazását. Úgy g o n d o 
lom  -  é n  Pataki Attilával és Kovacsics Ár

páddal beszéltem  m eg  ez t hogy h ár 
m u n k o n  kívül legalább  tízszer enny ien  
le n n én e k , akik (pl. alapítványi fo rm á 
b an ) ilyen tám ogatást tu d n á n ak  adni.

E l n ö k

M egköszönöm  Kiss Csaba, részben  a fel 
ügyelőbizottság beszám oló jához ad o tt 

szóbeli k iegészítő jét, részben  ped ig  egye 
sü le tü n k  ifjúságpolitikájáról a lko to tt 
vélem ényét, am ivel a  m agam  részérő l 
n em  m in d e n b e n  é rte k  egyet. É n  a selm e 
ci ta lálkozást is úgy íté lem  m eg, és úgy 
é ltem  m eg, hogy  ezek a fiúk ö rö m m el 
vállalták és te tték  azt, am it te ttek , d e  azt 
sem  szabad figyelm en kívül hagyni, és é n  
az t hiszem , hogy itt van  bizonyos k ü lö n b 
ség k e ttő n k  vélem ényében , hogy ezek a 
fiatalok n em  bizottságosdit, n em  egye- 
sülésesdit akarnak , h a n e m  egy alu lró l jö 
vő kezdem ényezéssel p róbálják  dek larál 
n i a szakm ához való tartozásukat. T er 
m észetesen , m e g fo n to lan d ó  és figyelem 
re  m é ltó  m indaz , am it Kiss C saba ezzel 
k ap cso la tban  e lm o n d o tt, és hangsúlyo 
zom , hogy n em  a k ritiká t akarom  vissza
u tasítan i, n e m  is an n a k  érez tem , han em  
jo g o s féltésnek . Le kell v o n n u n k  a tanu l 
ságokat, és m eg  kell te n n ü n k  m indazt, 
a m itle h e t. A következő n a p ire n d  k ere té 
b e n  m eg k érem  dr. T ó th  István exel- 
n ö k ü n k e t az új alapszabály szóbeli kiegé 
szítésére.

Dr.  T ó t h  I s t v á n

Az e lm ú lt években  m ár tö b b  m in t háro m  
alkalom m al az alapszabály gondolatával, 
an n ak  megvalósításával foglalkozott, és 
határoza ti javaslato t is fo g ad o tt el a köz
gyűlés. A kkor a következő főbb  elveket 
rögzíte ttük . Az alapszabály igazodjon  a
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je le n le g  érvényes állam i törvényekhez. 
T ö b b  hozzászóló, e ln ö k ü n k  is, Kiss Csaba 
is foglalkozott azzal, hogy egész szak
m ánk  á talaku lóban  van, és alapszabá 
lyunk ez t n em  tükrözi. A lapszabályunkat 
közel 25 évvel eze lő tt hagyta jó v á  közgyű 
lésünk, azóta tö b b  m ódosítást is végre 
h a jto ttu n k  rajta, d e  végül is e n n e k  az el
várásnak m égsem  fele lt m eg. A m ásik fő 
elv az volt, hogy tükrözze vissza alapsza
bályunk az e lm ú lt száz év gazdag  tapasz
talatait, azokat ö rök ítse  m eg, és a követ
kező időszakban egyesüle tünk  igyekez 
zen ez t alkalm azni. F eladatu l tűz te  ki azt 
is, hogy az alapszabály rögzítse a  választ
m ány ö ssz e té te lé t A m ikor ezek e t az elve
k e t elfogad tuk , akko r azt is tu d tu k , hogy 
en n e k  a végrehajtása n e m  lesz könnyű , 
és ezért k é rtü k  a  tagságot, hogy küldje 
n ek  javaslatokat. El kell m o n d a n o m , 
hogy közel 400 o lda lnak  m egfelelő  javas 
la t é rk eze tt be. E zekben a javaslatokban  
nagyon sok jó  észrevétel volt, d e  te rm é 
szetesen, am i ilyenkor e lk erü lh e te tlen , 
egym ásnak e llen tm o n d ó ak  is voltak b e n 
ne . E kkor foglalkozott az e lnökség  azzal 
a gondo la tta l, hogy egy olyan ad  hoc b i 
zo ttságot hozzon  lé tre , am ely  a  szakosztá
lyoknak a m eghata lm azo tta ibó l áll. Min 
d e n  szakosztály k é t fő t d e leg á lt eb b e  a  bi
zo ttságba, és így á lltunk  nek i az új a lap 
szabály elkészítésének. T u d o m  azt, hogy 
egyetlen alapszabály sem  le h e t teljes, e b 
b en  is leh e tn e k  hézagok, nyilván vannak 
is b e n n e , d e  el kell m o n d a n o m , hogy az 
alapszabály-bizottság tagjai igyekeztek 
m axim álisan e leg e t te n n i az e lőbb iek 
b e n  fe lso ro lt elvárásoknak. I tt e  helyen  is 
szeretnék  k ö szöneté t m o n d a n i azoknak 
a kollégáknak, akik aktívan részt vettek 
az alapszabály lé trehozásában , akik segí
te ttek , hogy végül is e b b e n  a fo rm áb an  
ren de lkezésre  álljon. N ekem  m eggyőző 
désem , hogy ez az alapszabály  b e  fogja 
tö lten i fu n k c ió já t M ert legyen bárm i 
lyen is az alapszabály, h a  a  tagság n em  é r 
zi ez t m agáénak , akkor sem m it sem  fog 
érn i. A bban  is hiszek, hogy ez ilyen lesz, 
ab b an  is hiszek, hogy  a  h a t  szakosztá
lyunk tagsága eh h e z  fog igazodni, hiszen 
az e lm ú lt száz évben is m in d ig  b izonyítot 
tuk hozzáértésünke t, szakm aszeretetün 
k e t és a jö v ő b e  v ete tt h i tü n k e t  E nnek  
alap ján  kérem  közgyűlésünket, hogy az 
alapszabályt vitassa m eg, és fogadja el.

E l n ö k

Köszönöm  szépen  d r. T ó th  István exel- 
n ö k iink  és a általa vezete tt bizottság 
m u n k á já t B eje len tem , hogy az alapsza 
bályhoz h á ro m  hozzászóló je len tk eze tt, 
Csath  Béla, a  tö r té n e ti és hagyom ányápo 
ló  b izottság e ln ö k e, O rb á n  T ibo r, a  ta 
polcai helyi c so p o rt e ln ö k e  és d r. Faller 
Gusztáv tiszteleti tag.

C s a t h  B é l a

R öviden szerem éin  a választm ánynak a 
helyzetét az alapszabály tü k réb e n  egy kis 
visszapillantással ism ertetn i. 1885-ben a 
Bányászati és K ohászati L apokban közölt 
alapszabály-tervezet m á r foglalkozott a 
választm ány gondolatával, m ajd  két évre 
rá  a  Bányászati-kohászati I ro d a lo m p árto 
ló  Egyesület által e lő terjesz te tt alapsza 
bály m ódosításában  is sz e rep e lt Ez ki- 
sebb-nagyobb átdolgozással az 1892. j ú 
n ius 27-én alakuló közgyűlésre készített 
első  alapszabályba is bekerü lt. 1902-ben a 
választm ány m e lle tt igazgatótanács is sze
repe lt. 17 év múlva, 1929. ja n u á r  12-én 
rendkívüli közgyűlés fogad ta  el a h a rm a 
d ik  alapszabályt, m elyben az ed d ig  szere
p e lt igazgatótanács m ár n em  szerepelt a 
választm ány m ellett. Az 1939 ok tó b e 
ré b e n  e lfogado tt negyedik alapszabály 
is ta rta lm azta  a választm ányt. Ugyanez 
m o n d h a tó  el az ö tödik , ún . MTESZ-típu- 
sú alapszabályról, m ely 1949. d ec em b er 
11-én kelt. Z áró je lben  szerem éin  m eg 
em líten i, hogy sajnos, az egyesületnek  ez 
az alapszabálya nincs m eg  sehol. A 
MTESZ első alapszabályára ép ü lő  egye 
sületi alapszabályok közül egyetlenegy, 
az O rszágos M agyar Bányászati és Kohá
szati Egyesület alapszabálya hiányzik. Ez 
az alapszabály rá té r t  a  kü ldöttközgyűlé 
sek és szakosztályok rend szeré re , é le tre  
híva új szervként az e ln ö k sé g e t Az egyre 
szélesedő egyesületi m u n k a  azonban  
részletesebb  szabályozást kívánt, és az 
1960. évi 58. közgyűlésen e lfogado tt 
alapszabály-m ódosításban, szerepelt m ég  
a  választmány. Az 1966. április 15-én tar 
to tt 60. közgyűlésen az egyesület vissza
té r t  a fon tosabb  m űködési te rü le tek en  a 
hagyom ányos alapszabályelvekhez. Az 
1972. évi 62. közgyűlés h a tároza ta  ki
m o n d ta , hogy az 1966-ban á tdo lgozo tt 
alapszabály egy része elavult, az é le t kívá
nalm ainak  m egfelelően  ism ét á td o lg o 
zásra szorul. E setünkben  az ed d ig i gya
k o rla t szerin t az OM BKE háro m év en 
kén ti közgyűlése lényegében  tisztújító 

közgyűlés volt, a közbenső  években vi
szont a nagy létszám ú választm ány ta rto tt 
gyűlést, mely alapvetően a közgyűlés jo g 
kö rélten  j á r t  el. Az évenkén ti közgyűlés 
bevezetésével a választm ányok közgyű 
lést pó d ó  funkciója m egszűnt. 1974. áp ri 
lis 13-án O roszlányban dr. Martos Ferenc 

egy m unkaü lésen  beje len  te tte, hogy ez 
volt az utolsó választm ányi ülés. É rdekes: 
kom olyabb ellenvetés n em  volt a választ
m ány m egszün tetése e llen . Ezt az új, h e 
ted ik  alapszabályt a 63. rendkívüli köz 
gyűlés K ecskem éten elfogad ta , és 1975- 
b e n , te h á t ú jabb  háro m  év m úlva az űj 
alapszabályt a  MTESZ is jóváhagyta. 12 év 
u tán , 1987. m árcius 27-én a 75. ju b ileu m i 
küldöttközgyűlés ál tál jóváhagyo tt m ó d o 
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s íto tt alapszabály 33 fejezetből és számos 
a lp o n tta l b ő v íte tt 38 §-t ta rtalm azott. Ez
zel e lé rk ez tü n k  négy év m úlva az 1991. 
szep tem b er 28-án, 79. kü ldöttközgyűlé 
sen  e lfo g ad o tt 8., d e  túlszabályozott alap 
szabályhoz, m ely 37 §-ban 179 p o n to t tar 
ta lm azott. Az 1994. évben e lfogado tt 9. 
alapszabályzat m ódosításra  szorult. A 
közgyűlés h a tároza ti javaslatának  7. p o n t 
j a  szerin t a te ljesen  ú jrafogalm azo tt alap 
szabályt a  legközelebbi tisztújító közgyű
lést m egelőző  küldöttközgyűlés elé  kell 
te rjesz ten i jóváhagyás végett. Az alap 
szabály-bizottság en n e k  m egfelelően  
h ozzálá to tt az új alapszabály elkészítésé 
hez, tö b b  alapszabály-tervezetet ad tak  ki 
1995-ben hozzászólás céljából, en n ek  
m egvitatása közben  az akkori alapsza 
bály-bizottság vezetője lem o n d o tt. Köz
b en , a bányászati szakosztály elkészített 
egy új alapszabály-tervezetet 1996. m árci 
u sában , m ely 86 §-t tartalm azott, a terve
z e t egyik fő ú jítása volt, hogy elnökség 
h ely ett lé tszám arányos választm ány irá
ny ítaná az eg y esü le te t Egy m egb ízo tt ad  
h o c  b izottság tö b b  ü lésen  m egtárgyalta a 
b e é rk eze tt javaslatokat, észrevételeket. 
Az ezek a lap ján  e lkész íte tt alapszabály 
tervezet itt fekszik ön ö k  előtt.

B efejésképpen egy g o n d o la tta l szeret
n ék  ö n ö k  elé  lépn i, nem  p ró  és k on tra : 
hogy  az alapszabály az é le tb e n  tényleg 
m egfeleljen , szükséges a kölcsönös tisz
te let, az ö n ze tle n  le lkesedés és a jó  egye
sületi szellem.

O r b á n  T i b o r

Az új alapszabály-tervezet elkészültét ko 
m oly fejlem ények előzték m eg. N em  len 
n e  ildom os ezeket m ost felidézni. Az el 
nökség úgy in tézkedett, hogy a dr. Tóth  
István exe lnök  vezetésével lé trejövő ad 
ho c  b izottság készítsen olyan alapszabály 
tervezetet, am elyet m egtárgyalás és észre 
vételezés u tán  a közgyűlés elé le h e t ter 
jesz ten i. M int en n e k  a bizo ttságnak  a bá 
nyászati szakosztály által delegált egyik 
tagja, úgy vélem , hogy ez a tervezet meg 
felel az előzetes elvárásoknak. M entes a 
túlszabályozástól, így nagyobb te re t en 
g ed  az egyesületi é le t m egú ju lását szolgá
ló kezdem ényezéseknek. R ugalm asab 
b an  illeszkedik a környezethez azzal, 
hogy általános elveket tartalm az. M űkö
dési és ügyrend i szabályzatok csak a m el 

lékletijén  szerepelnek . Visszatérve a ko 
ráb b i gyakorlatából ism ert és bevált vá
lasztm ányi irányításra, az egyesület veze
tésében  m egfelelő  képviseletet ad az 
egyes szakosztályok részére. Fontos, hogy 
az alapszabály a szakosztályok egyetérté 
sével, széles k ö rű  konzultációval jö t t  lé t
re. M indezeket figyelm ébe aján lom  a tisz
te lt kü ldöttközgyűlésnek, és az új alapsza
bály tervezetet e lfogadásra javaso lom .
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Dr.  F a l l e r  G u s z t á v

Közel ö t  esztendeje  a Bányászat vitát p u b 
likált arró l, hogy h azánk  korszakos gaz
dasági-társadalm i átalakulása m e n té n  

m ikén t célszerű  a lak ítan u n k  szeretett 
egyesületünk  jövő jé t. F elkérést kapva a 
vita indító  m egírására , an n a k  „Régi o r 
vosságok új b a ja in k ra” c ím e t ad tam , u ta l 
n i kívánva a rra  a soko ldalúan  in d o k o lh a 
tó m egfonto lásra , hogy jö v ő n k  form álá 
sához többek  k özö tt sokat m e ríth e tü n k  
az egyesületnek  a M TESZ-korszakot köz
vetlenül m egelőző  m ásfél, k é t évtizedé 
ből. T ovábbgondolva a  célszerű  m egol
dásokat, és e n n e k  so rán  eszm ét cserélve 
n éh án y  h aso n ló an  g o n d o lk o d ó  kohász 
és bányász b ará tu n k k a l is, egy évvel ké 
sőbb  Tóth Miklóssal, SzebényiFerenccel, Kár

páti Lóránttól és Csicsai A lbinnal ad tuk  
közre „N éhány g o n d o la t a m eg ú ju lásró l” 
cím ű  írásunka t, m ajd  csaknem  vala
m enny ien  tö b b  ízben  is vélem ényeztük  a 
je le n  alapszabály-tervezet korább i válto 
zatát. M indezek b á to rítan a k  fel arra, 
hogy a tervezet m elle tt szóljak, illetve itt 
is e lm ond jam , elfogadása k é t vonatko 
zásban is je le n tő s  kezdeti lépés az álta 
lunk  elképzelt m o d e ll felé , hiszen lé tre 
h ozn i ren d e li a választm ányt a 10. §-ban, 
és legalizálja, hogy helyi szervezetek tö b b  

osztály ta g ja itó l is a lak u lh a tn ak  (18. §. 2. 
bekezdés). E lőbbi in tézm ény  az egyesü 
leti d em okrácia  alapvető le tétem ényese , 
u tóbb i m egoldás a lé tszám csökkenéssel 
fe lté te lezhetően  egyre in d o k o ltab b á  váló 
te rü le ti osztályok csírája lehet. Ide kí
vánkozik a később i továbblépés igénye, 
szükségszerűsége is. T ö b b ü n k  szerény vé
lem énye szerin t az alapszabályozás ezzel 
a so ro n  következő tisztújítás u tá n  is nap i 
re n d e n  m arad , egy v alóban  hosszú távú 
m egoldás é rd e k éb en . H osszú távúnak 
olyan alapszabály ígérkezik , am elyet a fia 
talok m aguknak  csinálnak. M ár csak em i
a tt is aján lom , hogy a tisztújítás előkészí
tése fo rdu ljon  kü lönös figyelem m el a rra  
a fiatalításra, am elynek igénye és lehető 
ségei i t t  m á r sok vonatkozásban  felm e 
rü ltek. Az alapszabály elfogadásátjavasol- 
va, köszönöm , hogy m eghallgattak .

E l n ö k

A főtitkári beszám olóhoz a bányászati 
szakosztály részéről d r. B o d n á rjá n o s , az 
öntészeti szakosztály részérő l Szom bat- 
falvy R udolf kíván hozzászólni.

Dr.  B o d n á r  J á n o s

A bányászati szakosztály bányagépészeti 
és bányavillam ossági szakcsoportja veze
tő jének , dr. üebreczeni Elemér szakcsoport 

vezetőnek  m egbízásából k értem  szót, 
hogy  n é h á n y  m o n d a tb an  tájékoztassam  
a tisztelt küldöttközgyűlést a  bányagépé 
szeti szakcsoport m unkájáró l és e lé r t 
eredm ényeirő l. 1992 végén , 1993 elején , 

am ikor m á r túl vo ltunk  a 25. bányagépé 
szeti és bányavillam ossági kon feren c ia  
m egszervezésén, a bányagépész és bánya 
villamossági szakcsoport tagjai úgy ítél 
ték m eg, hogy m egszűntek  a konferenc ia  
lehetőségei a k o rább i nagyvállalati segít
séggel. E zért ö n m a g u n k n ak  kell gon d o s 
k o d n u n k  arró l, hogy a bányagépészeti és 
bányavillam ossági ko n feren c iá t továbbra 
is m egtarthassuk . O rszágos szervezésbe 
kezd tü n k  egy alapítvány létesítésére, 
am elynek neve „Bányagépészet a m űsza 
ki fe jlődésért alapítvány”. Fő célja egy
részt a  m agyar bányagépészet és bánya 
villamosság tudom ányos, oktatási, m ű 
szaki fejlesztési, b iztonság techn ikai, gaz
dasági e redm ényeinek , a k ié p íte tt nem 
zetközi m űszaki, kereskedelm i kapcsola 
tokból szerezhető  kölcsönös előnyöknek 
a közkinccsé té tele  a  bányagépészeti és 
bánya villamossági konferenc ia  rendsze 
res, évenkén ti m egrendezése  révén, m ás 
részt a  H ell-B láthy  elnevezésű em lékpla 
k e tt alapításával és adom ányozásával 
szakm ánk k iem elkedő  e m b ere it m eg 
ju ta lm azn i, tevékenységüket elism erni. 
Ö rö m m el és m in d e n  alap ító  és csatlako 

zó tag n ev ében  büszkeséggel je le n te m  a 
közgyűlésnek, hogy alapítványunk célki
tűzéseinek  m egfe le lően  m űködik . Az 
e lm ú lt k o n ferenc iánk  alkalm ával a 96-os 
H ell-B láthy-díjakat dr. Bocsánszki János 

bán y am érn ö k  poszthum usz, Érseki Elek 

gépészm érnök  és Csabai János villam os
m é rn ö k  kapták. Ezen em lékp lake tt m á 
so latát b ro n z tó l  is elkészítettük. Ezt az 
e m lék é rm e t m in d e n  alap ító  tag és m in 
d e n  csatlakozó tag m egkapja. A h arm a 
d ik  célk itűzésünk az alapítvány vagyoná
nak  term észetes gyarapítása. A 834 ezer 
fo rin tos alap tőke nap ja ink ra  3 m illió fo 
r in t körü li é r té k re  gyarapodott.

S z o m b a t f a l v y  R u d o l f

Az írásos anyag olyan a lap o n  osztja szét a 
szakosztályok közö tt az egyesület köz
p o n ti költségeit, am ely  40% -ban a lét
szám tól, 30% -ban a szakosztály tó v é te lé 
től, 30% -ban a szakosztály kiadásától 
függ. E bben  a tém áb a n  ko ráb b an  m ár 
k é t a lkalom m al hozzászóltam  elnökségi 
ü lésen , ez idáig  sikertelenül. Úgy érzem , 
hogy ez a költségelosztás n em  rep rezen 
tálja m egfelelően  az egyes szakosztályok 
teherviselő  képességét, így a m i szakosz
tályunkat e léggé negatívan  befolyásolja. 
A közpon ti költségekből a  több i szak
osztály átlagosan 2 ezer fo rin t/fő v e l ré 
szesül, a  m i szakosztályunk pon tosan  
duplájával, te h á t 4 ezer fo rin t/fővel. Sok

kal in kább  a létszám arányos költségvise
lésre ke llene  a hangsú ly t helyezni, a 40- 
30-30-cal szem ben  80-10-10 vagy ehhez  
valam i h ason ló  arány t tu d n é k  javasolni. 
A k iad o tt írásos anyagban az öntészeti 
szakosztály p árto ló  tagvállalatai hiányo 

san vannak  kinyom tatva. Ezt rendkívüli 
m ó d o n  nehezm ényezem , an n a k  ellené 
re , hogy h é tfő n  m ég  egyeztettük  az egye
sü letben .

E l n ö k

Szom batfalvy R u d o lf szakosztályelnök 
kritikája te ljesen  jogos, akkor, am iko r er 
kölcsi és anyagi seg ítséget várunk , akkor 
az ilyen je lle g ű  bak iknak  je len tő ség ü k  
van, és ez eg y é rte lm ű en  az adm inisztrá 
ció felé kritika. A  költségviselés kérdésé 
rő l tö b b  variáció készült, e lnökségi ü lé 
sen  foglalkozott vele az egyesületünk  ve
zetése, d ö n tés  m é g  n incs, g o n d o lo m , cél
szerű  ez t az új alapszabállyal együ tt m eg 
o ldan i, és e lnökségi h a tároza tta l m egfe 
leli) m ó d o n  rögzíten i. Egyben szeretnék 
javaslato t te n n i a határoza ti javaslatok 
hoz. T ö b b  b írá la t é r te  az egyesület pénz- 
gazdálkodását és e n n e k  adm inisztráció 
já t ,  e z é rt javasolom , hogy az egyesület 
pénzügyi gazdálkodásával és könyvelé
sével -  pályázat a lap ján  -  szakcéget bíz 

zunk  m eg.
S zere tném  tó je le n te n i , hogy további 

h á ro m  indítvány elő terjesztésére kértek  
le h e tő sé g e t

L a á r  T i b o r

A m in t ,Az eu ró p a i vaskultúra ú tja i” c ím ű  
közlem ényben  röv iden  ism erte ttem , az 
E u ró p a  T anács kezdem ényezésére olyan 
k u ltú rkapcso la t k iép ítése in d u lt  el a  nyu 
gati o rszágokban , am ely az E u ró p áb an  
együtt é lő  n é p e k  k u ltú rá jának  kölcsönös 
m eg ism erésére  irányul. Ez h ozzájáru lhat 
m ajd  a 21. századi egységesebb, a n épek  
közötti feszültséget enyh ítő  eu ró p a i jö 
vőkép  kialakításához. K ezdem ényeztem , 
hogy csatlakozzunk a nyugati vaskultúra 
ú tvonalaihoz, azokat vezessük á t Magyar- 
országra, és ra jtu n k  keresztü l példáu l 
Lengyelországba. M ég az e lm ú lt év vé
g én  az e ln ö k  ú r  egyetértésével lé tre jö h e 
te tt az E isenstrasse ú tvona laka t szervező 
m un k acso p o rtta l a kapcsolat. Ezt követő 
e n  az e ln ö k  ú r  levelet k ü ld ö tt Strass- 
b o u rg b a , az E u rópa i K ultúrkapcsolatok 
K özpontjába, am elyben  az OMBKE beje 
len te tte , hogy az általa képviselt szakmai 
ágazatokkal csatlakozni kíván az eu ró p a i 
ku ltú rkapcso la tokhoz , an n ak  hálózatá 
hoz, ezen  b e lü l a  vaskultúra útvonalai 
hoz. A levélre pozitív választ kap tunk . Ez
zel párhu zam o san  ez év m ájus e lején  h á 
ro m  fővel rész t v eh e ttü n k  a v o rdernberg i

498



129. évfolyam 12. szám, 1996. december hó EGYESÜLETI HÍRMONDÓ

m ú zeu m o k a t tám ogató  b ará ti társaság 
jubileum i rendezvényén , és m egbe 
szélést fo ly ta thattunk  arró l, hogy  az 
OMBKE vállalkozhatna a vaskultúra útja 
inak  ra jtunk  keresztü l keleti irányban  va
ló továbbvezetésére. Az osztrák egyesüle 
ti vezetők egye té rte ttek  azzal, hogy a  m a 
gyarországi vaskohászat tö rtén e lm i é r té 
kei be le ta rto zn ak  az összeurópai tu 
dom ány- és te ch n ik a tö rtén e tb e , ez é rt 
kezdem ényezésünkkel egyetértettek . 
Ilyen irányú tevékenységünket tám ogat 
n i fogják. Ezek a lap ján  indítványozom , 
hogy a közgyűlés foglaljon állást a követ
kezőkben:

1. Az OMBKE által képviselt szakmai 
ágazatok: a  bányászat, kohászat és ön té- 
szet M agyarország állam iságának kiala 
kulása ó ta  részesek az eu ró p a i gazdasági 
és kereskede lm i vérkeringésben .

2. E szakm ák te rü le té n  M agyarország 
nem csak ism ere tek e t átvevő, h an e m  is
m e re tek e t á tad ó  szerepe t is b e tö ltö tt az 
évezredes e u ró p a i tu d o m án y  és techn ika  
tö rtén e téb en .

3. Az OMBKE kezdem ényezze, hogy 
más, hason ló  szak terü leten  m ű k ö d ő  kö 
zép- és kelet-európai egyesületek vegye
n ek  részt az eu ró p a i tudom ány- és tech 
n ik a tö rtén e t kapcsola tainak  k iép ítésé 
ljen , az em lékek  k o rre k t feltárásában , és 
azok tö b b  n em ze te t is é r in tő  kölcsönös 
m eg ism ertetésében .

D á n f y  L á s z l ó

A fém kohászati szakosztály székesfehér 
vári, m agyaróvári és kecskem éti helyi 
szervezetének, vezetésének  indítványát 
szeretném  ism ertetn i. E lgondo lkoz tunk  
azon, hogy h a  az egyesület a lehetőségei 
vel élve és a m eghívásoknak e leg e t téve 
ren dszeresen  S elm ecbányán a  szalam an- 
d e rü n n e p sé g e n  rész t vehet, akko r tö r 
ténjék m eg  e részvételnek szervezett ke 
re tek b en  való e lin d ítá sa  a jöv ő b en . Je le n 
lé tü n k n ek  h á ro m  kö te lező  p ro g ram 
pon tja  legyen. 1. M eghívás a teljes szala- 
m a n d e rm e n e tb e n  való részvételre. 2. A 
sza lam an d erm en e te t követő szakestély, 
am elyen m in d en k i részt vehet. 3. A 
professzorok sírjának látogatása, g o n d o 
zása, tiszteletadás és koszorúzás. E hhez il
leszkednének  a résztvevők saját p ro g ram 
ja i. Meg kell em líten i azt is, hogy n em  
ese tt tú lzo ttan  jó l, hogy a szalam ander- 
m e n e t hivatalos m egnyitásakor elnö 
kü n k n ek  nem  ad ták  m eg  a leh e tő ség e t a 
m agyar egyesület részérő l n é h á n y  üdvöz
lő  szó e lm ondására . U dvariasan  je lezn i 
kellene ez t a selm eci szervezőknek. Kö
vetkező ind ítványunk  az le n n e , hogy a je - 
len tő sebb  egyesületi rendezvényekre és a 
közgyűlésekre m eg h ívnánk  az erdélyi, 
szlovákiai m agyar kollégákat, akikkel a 
sors, a szakm a a k ö ze lm ú ltban  összeho 

zott. Jó  le n n e , h a  eb ijen  a  kérd ésb en  is 
e lő re lép n én k .

P o d á n y i  T i b o r

Az ez évi szem élyijövedelem adó-törvény 
egy p o n tjá ra  szeretném  az e lnökség  és 
tagság figyelm ét felhívni, am ely szerin t a 
m agánszem ély nyilatkozatban re n d e l 
k ezh e t a SZJA jának 1% -áról közcélú  te 
vékenységet folytató  szervezetek szám á
ra. Javasolom , az e lnökség  tegyen lépése 
ket, és a tagság érezze kötelességének, 
hogy  ez t a bizonyos 1% -ot az OMBKE- 
n ek  u talhassa á t  Bár a kü lön  törvény a 
kedvezm ényezettek kö rére  m ég  n em  je 
le n t m eg, itt az alkalom , hogy  m ás haso n 
ló  m űszaki egyesületekkel együtt ezen  
kedvezm ényezetti kö rbe  beju thassunk.

E l n ö k

Mivel szóbeli hozzászólásra tö b b  je le n tk e 
ző nincs, egy írásban ljenyújto tt javaslatot 
ism ertetnék , ajánlva, hogy alapgondo la ta  
határozati javaslatként is fogalm azódjék 
m eg. Ezt Tóth András oki. kohóm érn ö k , 
oki. ipargazdász m érnök , tiszteleti ta 
gu n k  ju tta tta  el hozzánk. A lapgondolata 
az, hogy a közlésre szánt cikkeknek sem a 
m egrövidítése, sem a cikkek m ódosítása 
a szerzők hozzájárulása nélkül n e  tö r té n 
jé k  m eg. E setenkén t e lő fo rdu l, hogy a 
szerkesztőbizottságok a b ek ü ld ö tt szak
c ikkeket m egfelelően  rövidítik, d e  nem  a 
cikkíró hozzájárulásával. Úgy g ondo lom , 
hogy ezt az elvárást a szerkesztőbizottsá 
gok tartsák tiszteletben.

M ost ped ig  szavazásra kerü l sor. Meg
k érem  a tisztelt kü ldö tteke t, hogy aki az 
egyesület éves m u n kájáró l készült beszá 
m olóval, az azt kiegészítő főtitkári szóbeli 
beszám olóval, valam in t az e lh an g zo tt 

hozzászólásokkal, kritikákkal egye té rt és 
azokat elfogadja, a küldöttigazolvány fel 
tartásával szavazzon. M egállapítom , hogy 
a  je len lévő  kü ldö ttek  egyhangúlag  elfo 
gad ták  az O rszágos M agyar Bányászati és 
K ohászati Egyesület éves beszám olóját. A 
m ásik fontos n ap ire n d ü n k , az új alapsza 
bály szavazására kerü l sor. E ngedjék 
m eg, hogy egy kiegészítést is tegyek : a j e 
len  alapszabályt az OMBKE 1996. szep
te m b er 29-i 84. közgyűlése fogadja el, 
egyúttal m egbízza az elnökséget, hogy az 
1997. évi tisztújítást m á r ezen  alapszabály 
előírásai szerin t szervezze m eg  és bonyo 
lítsa le. Az új alapszabály az 1997. évi tiszt
ú jító  közgyűlés nap ján  lép  életije, addig  
az egyesület a je len leg i alapszabály sze
r in t m űködik . E rre  a szervezeti változá 
sok m ia tt van szükség. Az em líte tt válto 
zások m ia tt a  választások e redm énye 
u tá n  le h e t m ajd  e n n e k  szellem ében m ű 
k ö d te tn i az egyesületet. M egkérem , hogy

aki ezzel a kiegészítéssel és az alapsza
bály tervezettel egyetért, kérem , hogy sza
vazzon. M egállapítom , hogy 4 tartózko 
dással, egy ellenszavazattal a kü ldöttköz 
gyűlés az O rszágos M agyar Bányászati és 
Kohászati Egyesület új alapszabályát elfo 
g ad ta , am ely  a  kiegészítő  záradék  érte l 
m é b e n  az 1997. évi kü ldöttközgyűlést kö 
v e tő en  lép  éle tbe .

M ég egyszer szeretném  m egköszönni 
m indazoknak  a m unkáját, akik akár a  be 
szám oló készítésében , akár az alapsza
bály szerkesztésében  resztvettek . M egkö
szönöm  a kü ld ö ttek n ek , ra jtuk  keresztül 
egyesü le tünk  valam ennyi tagjának, hogy 
az e lm ú lt időszakban is seg íte tték  az 
egyesület m unkájá t, részt vettek  annak  
rendezvényein , és seg íte ttek  megvalósí
tan i azt a  célt, am elyet 104 éves egyesüle 
tü n k  alap ító i e lén k  tűztek. Az elhangzo t 
tak az t igazolják, hogy h a  é rh e ti is kritika 
egyesü le tünk  m unkáját, az eredm ények  
igazolják, hogy a  tagság ö rö m m el vesz 
rész t m u n k án k b an . S zere tnék  m in d já rt 
egy b e je le n té s t te n n i : vannak  olyan p o n t 
ja i  az alapszabálynak, am elyeknek a m eg 
valósítását m ár e lő b b  is m eg le h e t kezde 
ni, ez ped ig  a  következő: elkészíte tte 
egyesü le tünk  közpon ti ap p a rá tu sa  azt a 
tagsági igazolványt, am elyre régóta  
igény t ta rtunk , és ez t a kártyát, am i egy
b e n  egyfajta balesetb iztosítást is je le n t, 
m in d e n  tag társunknak  m egküldünk .

H o rn  Já n o s  kollégánk  indítványának 
egyik p o n tjá t m ost teljesítettük, a másik 
p o n tjá t a határozatszövegező bizottság 
m egnézi. M egkérdezem , hogy van-e m ég 
egyéb észrevétel, bejelen tés. A m ennyi
b e n  n incs, úgy ezek e t a n ap ire n d i p o n to 
k a t lezártnak  tek in tem , és egy kellem e 
sebb, kedvesebb feladatra , az egyesületi 
k itü n te té sek  á tadására kerü l sor.

M egkérem  S ch m id t György ügyvezető 
igazgatónkat, hogy a k itün te tések  átadá 
sá tvezesse.

S c h m i d t  G y ö r g y

S zere tném  ism erte tn i az OM BKE 84. kül
dö ttközgyűlésén  a k itü n te te ttek  listáját. 
H a d d  legyünk fo rm abon tók , és e lsőnek  
ad juk  á t leg idősebb  tag társunknak , a 95 
éves Nagyenyedi József okleveles  k o h ó m ér 
n ö k n ek  50 éves egyesületi tagságáért a 
Sóltz V ilm os-e in lékérm et...

E l n ö k

E n g ed jé tek  m eg, hogy m in danny iunk  
n ev éb en  nagy tisztelettel és ö röm m el 
g ra tu lá lju n k  a k itü n te te ttek n ek .

H a d d  m o n d jam  el azt is, hogy a  szak
osztályok javaslataiban tö b b en  is szere
p e ltek  m ég, d e  van egy szabályunk, am i 
a lap ján  a k itü n te té sek e t bizonyos kere-
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tekhez kötjük, é p p e n  azért, hogy az é r té 
két m egőrizzük. E lnézést k é rü n k  a szak
osztályoktól és főleg azoktól, akik jogga l 
kerü ltek  felterjesztésre, d e  ez alkalom 
m al n em  kap ták  m eg  a  m e g é rd e m e lt ki
tün te tést. Biztos vagyok b e n n e , hogy jö 
vőre sor k e rü lh e t e rre  is. En kü lön  ö rü 
lök an nak , hogy az id ős kollégák közül is 
sokan v ehe tték  á t k itü n te té sü k e t; azt ké 
rem  tőlük, hogy az ed d ig iekhez  hason ló  
aktivitással vegyenek rész t továbbra is az 
egyesület m u n k á jáb an . K ülön ö rö m  szá
m om ra, aki rég ó ta  b e n n e  vagyok az egye
sületi é le tb en , hogy szinte valam ennyiü- 

ket, h a  névrő l n em  is, d e  arc ró l ism erem ,

a rendezvényeken  vagy egyesületi m eg 
m ozdu lásokon  láttam , ta lálkoztam  ve
lük. B eje len tem , hogy dr. Balogh Béla a 
k itü n te te ttek  nevéljen kíván szólni.

Dr.  B a l o g h  B é l a

Nagy tisztelettel köszönöm  az elnökség 
nek , hogy a kü lönböző  k itü n te té sek e t 
ilyen rangos rendezvények k e re téb e n  ad 
ták á t szám unkra. H a m ost végignézek itt 
a  k itü n te te tte k en , elsősorban  term észe 
tesen  a d e re sed ő  férfiakra é rte m , a k itün 
te tésbő l au tom atikusan  adódik , hogy az

e lm ú lt 4 0 -5 0  évnek  tevékeny résztvevői 
voltak. N em  túlzás, h a  az tm o n d o m , hogy 
e b b e n  az id őszakban  a bányászatban és a 
kohászatban  rendk ívü li esem ények zaj
lo ttak  le. Azt hiszem , a  tö rtén e lem  során, 
m ajd  később valam ikor e lem ezn i fogják, 
hogy ilyen zajos időszak egyik szakm ában 
sem  volt az e lm ú lt 4 0 -5 0  évben. E bben 

az időszakban  rendk ívü l e llen tm ondásos 
feladatoknak  kelle tt e leg e t te n n ü n k . In 
d u lt  a m in d e n á ro n  való term eléssel. Az
tán  m eg  ke lle tt o ld a n u n k  m in d k é t szak
m áb an  a gépesítést, korszerűsítést, hi 
szen, legalábbis a bányászatban nagyon 

sok olyan te rü le t volt, aho l gépesítésrő l

Az OM BKE 84. küldöttközgyűlésén kitüntetettek listája 

az 1996. szeptem ber 6-i elnökségi ülés határozata szerint

Z . Z o r k ó c z y  S a m u -e m  lé k é re m

Dr. G ille m o t Lász ló ok i. gm . IC S O B A

Dr. L e n g ye ln é  K iss  K a ta lin ok i. km . Ö .szo .

P uza  F e ren c ok i. km . Fk.szo .

M ik o v in y  S á m u e l-e m lé k é r e m

V a rg a  M ihá ly ok i. bm . B .szo .

P é c h  A n ta l-e m lé k é r e m

Dr. B o h u s  G éza ok i. bm . Eo.

Z s ig m o n d y  V ilm o s -e m  lé k é re m

Dr. N é m e th  E de oki. o la jm . K fv .szo .

S ó ltz  V i lm o s -e m lé k é r e m

C s a s z la v a  Jen ő oki. bm . B .szo.

F e re n cz  Is tván oki. km . Ö .szo .

W a h ln e r  A la d á r -e m lé k é r e m

Z á m b ó  Jó z s e f o k i km . V k .szo .

O M B K E  E g y e s ü le t i  M u n k á é r t  p la k e tt

G yő rfi G éza oki. bm . B .szo.

K á rp á ty  E rika ok i. bm . B .szo .

K o v a cs ics  Á rp á d oki. bm . B. szó.

K őh a lm i K á lm án oki. km . V k .szo .

M ária  S ch re ib e r ok i. geo l. K fv .szo .

S zán ta i La jos ok i. ön tő te ch n . Ö . szó .

S zé li Pál ok i. km . F k.szo .

Dr. T ó th  L a jo s  A ttila ok i. km . Eo.

O M B K E  E g y e s ü le t i M u n k á é r t  o k le v é l

B ara b á s  Z so lt ok i. bm . Eo.

E h re n b e rg e r A n d rá s üzem m . Fk.szo .

M o ká n szk i Bé la ok i. bgm . B .szo.

S óvá g ó  G yu la ok i. bm . B .szo.

S ze le s  Já n o s ok i. o la jm . K fv .szo .

S ó ltz  V ilm o s  „ 5 0  é v e s  e g y e s ü le t i  ta g s á g é r t” e m lé k é re m

D a nd ó  Is tván oki. bm . B .szo .

F e lfö ld i Z o ltán ok i. km . V k .szo .

N a g y e n y e d i Jó z s e f ok i. km . V k .szo .

S ó ltz  V ilm o s  „ 4 0  é v e s  e g y e s ü le t i  t a g s á g é r t” e m lé k é re m

A b o n y i Lász ló oki. tech n . B .szo.

A c s á d y  Is tván oki. km . F k.szo .

Dr. B a log h  B é la oki. bm . B .szo.

B arta  K a tó  Józse f oki. bm . B .szo.

B á n ya vá ri Já n o s oki. bm . B .szo.

B en de  Im re oki. bm . B .szo.

B e n yó  Is tván oki. bm . B .szo.

B o g n á rJ á n o s oki. tech n . B .szo.

C s e p re g i M ária oki. bm . B .szo.

C s é p e  F erenc oki. km . V k.szo .

F eke te  La jos ok i. bm . B. szó.

F o rise k  István oki. bm . B. szó.

Dr. K m e ty  István oki. bm . B .szo.

K o vá cs  Já n o s oki. b .m űv .m . B. szó .

Dr. K o vá cs  M ih á ly oki. b m .jo g id r . B .szo.

L o ysch  Im re oki. bm . B .szo.

Ló rá n t M ik lós oki. bm . B. szó .

M a jku t A lb e rt oki. km . V k.szo .

M o ln á r Lá sz ló oki. bm . B .szo.

N a gy  M ik lós oki. km . V k.szo .

P ap p  Já n o s oki. bm . B .szo.

Id. P azg ye ra  Pál oki. bm . B .szo.

P e n d e r F e renc oki. bm . B .szo.

P é te r V ilm os oki. tech n . B .szo.

Dr. R á cz  D án ie l oki. o la jm . K fv .szo .

R e m é n y i V ik to r oki. bm . B .szo.

R o s k o v e n s z k y  Is tvá n  La jos oki. bm . B .szo.

S á rd i La jos oki. tech n . B .szo.

S chö n  P éte r oki. km . V k.szo .

S o ly m á r Jud it oki. gm . B .szo.

S ta u d in g e r Já n o s oki. bm . B .szo.

S za b ó  István ok i. üzem m . V k.szo .

S za b ó  Já n o s oki. bm . B .szo.

S ze b e ré n y i F e ren c oki. bm . B .szo.

V a rg a  Lász ló oki. bm . B .szo.

V á z s o n y i F e renc oki. bm . B .szo.

V ig h E d e oki. bm . B .szo.
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egyáltalán n em  le h e te tt  beszélni. Ezt a 
feladatot, az t h iszem , jól o ld o ttu k  m eg, 
nem  túlzók, h a  egyes te rü le te k en  e u ró 
pai, de  m o n d h a to m , világszínvonalú  gé 
pesítési m ego ldásokat is m egvalósítot 
tunk. A ztán m iko r a gazdaságosság ka
p o tt p rim átust, akko r rész t v e ttü n k  a  raci
onalizálásban. A ztán az id ő  m últával, 
hogy nyugdíjasok le ttü n k , a legnagyobb 
és talán a le g n eh e ze b b  feladatijait, a 
drasztikus felszám olási m unk á la to k b an  
csak részben , vagy n em  is ve ttü n k  részt. 
Ezt a fe lad a to t a fiatalabb kollégáink  vé
gezték el, és m ég  m ost is végzik. E nnek  

kapcsán  szeretnék  a k itü n te te tt kollégá 
im  n ev ében  fiatal egyesületi tagjainktól 
egy nagy d o lg o t kérn i. B árm ilyen posz
ton  dolgoznak , m u n k á ju k a t igyekezze
n ek  úgy végezni, hogy  m in d ig  legyenek 
olyan em b erek , ak iket az egyesület el 
nöksége k itü n te th e t, ügy, m in t m in k e t 
m ost, ha  n em  is olyan nagy szám ban, 
m in t a  m ai n ap o n .

E l n ö k

M egköszönöm  dr. Balogh Béla bánya 
m érn ö k  ko llégánknak  a k itü n te te ttek  
nevében  e lm o n d o tt elism erő  szavait. Na
gyon köszönöm , hogy m o n d a n d ó d b a n  
k itérté l a rra  az e llen tm o n d áso s időszak 
ra, am inek  szem ély szerin t ti, idősebb  
kollégák aktív és szenvedő részesei volta
tok. Azt hiszem , m in d k é t je lző  jogos. Mi
vel m egfelelő  szám ban vannak  je le n  fia
talok is, ez m in d an n y iu n k  szám ára tan u l 
ságos visszaem lékezés volt, és m egfelelő  
feladatkijelölés is a jö v ő t ille tően . En azt 
hiszem , az a lm a  m a tertő l, M iskolctól, 
S o p ro n tó l k ap tu n k  olyan szakm ai felvér- 
tezést, am elyért p rofesszora inknak , az al
m a m a te rn ek  köszönettel ta rtozunk , és 
k ü lö n  ö rö m  szám om ra, hogy az egyesü 
le t és az egyetem  kapcso la ta  nagyon jó. 
Sok közös rendezvényünk  van. Selm ec is 
fo g ado tt b e n n ü n k e t, b á r  n e m  főiskola, 
han em  egy szakközépiskola m űköd ik  a 
régi akadém ia falai között. Részben a 
szlovák egyesület, részben  az iskola veze
tése nagyon pozitívan és nagyon segítő 
készen állt hozzá ahhoz , hogy egyesüle 
tünk  vezetősége a  régi e lő ad ó b a n  és alj
b an  a te re m b en  is ü sz teleté t tehesse, 
ah o l 104 évvel eze lő tt egyesü le tünk  ala
kulását b e je len te tték . Én úgy go n d o lo m , 

hogy ezek azok a gyökerek, am iljő l táp 
lá lkozunk m in d an n y ian , és egy-egy ilyen 
közgyűlés, szakm ai fó rum  vagy é p p  egy 
bará ti ljeszélgetés kapcsán , a d r. Balogh

Béla által e lm o n d o tta k  is segítik  azt, hogy 
a fiatalabbak e rő t  és tapasztalato t gyűjtse
n ek  ahhoz , hogy neh éz  szakm áinkat a jö 
vőben  is e red m ényesen  tudják  m ű k ö d 
te tn i. M egkérem  a határozatszövegező 
bizottság e ln ö k ét, M olnár István főtitkár- 
helyettes u ra t, hogy ism ertesse a ha tá ro 
zatijavaslatokat.

M o l n á r  I s t v á n

Az elnökség  írásos beszám olója, a főtitká 
ri előterjesztés és a hozzászólások alap ján  

a következő határoza ti javaslatokat te r 
je sz tem  a közgyűlés e lé :

1. A közgyűlés k ö szöneté t fejezi ki 
azon  tag társainak, akik az e lfo g ad o tt új 
alapszabály készítésében  aktív szerepe t 
vállaltak. Az elnökség  feladata  az alapsza 
b á ly tó l ad ó d ó  változások gyakorlati tó -  
vezetésének  előkészítése.

2. A vállalatok, in tézm ények  és vállal
kozások szám ára szolgáltatásainkkal fo
lyam atosan vonzóvá kell ten n i az egyesü 
leti jo g i és párto ló  tagsági státuszt. Az 
egyesület célja inak  m egvalósítása é rd e 
k é tó n  jogi és párto ló  tagvállalatainkkal 
szorosabb kapcsolat tartása és k iépítése 
szükséges.

3. Az egyesület gazdálkodása re n d e 
zett, pénzügyi likviditása kiegyensúlyo 
zott. A gazdálkodás eredm ényessége é r 
d ek é b en  továbbra is a nagyrendezvények 
anyagilag sikeres m egrendezése  a  cél. Az 
e lnökség  já rjo n  el an nak  é rd e k é tó n , 
hogy a  tagok az SZJA 1% -át az egyesület 
javára felajánlhassák.

4. Az e lnökség  gondoskod jék  arró l, 
hogy az egyesület gazdálkodásának  leg
ha tékonyabb  és legszakszerűbb pénzügyi 
és szám viteli m ó d já t m egvalósítsák.

5. A fiatalok tó v o n ása  az egyesületi 
m u n k áb a  fontos feladat. A szokásos m ó 
d o n  a fiatalok m egnyerése az e lm ú lt év
t ó n  kevéstó  volt eredm ényes, d e  az alul 
ró l j ö t t  kezdem ényezéssel a fiatalok szá
m os jó  példájá t m u ta tták  az egyesületi 
szellem  elfogadásának , az egyesülethez 
tartozás igényének. Az e lnökség  és egye 
sü le tünk  valam ennyi tagja tám ogassa kie 
m e lte n  a fiatalok kezdem ényezéseit.

6. A hagyom ányok ápo lásá t az egyesü 
le t m ind ig  k iem elten  kezeli. Az egyesület 
elnöksége a Selm ecbányái szalam ander- 
ü n n ep ség e n  való egyesületi részvétel ke
r e te it do lgozza ki.

7. Az egyesület új közpon tjának  m eg 
vétele kapcsán  közrem űködők  m u nkájá t 
a  közgyűlés nagyra értékeli. A so ro n  kö 

vetkező feladat az új k ö zp o n tb an  az átala 
kítási és felújítási m unkála tok  m ielőbbi 
elvégzése, am elyhez a közgyűlés kéri a 
p árto ló  és jo g i tagvállalataink anyagi tá
m ogatását.

Az e llen ő rző  b izottság tószám oló já 
b a n , valam in t a hozzászólásokban el 
h an g zo tt, d e  a határozati javaslatban 
n em  szereplő  ind ítványokat az elnökség 
tűzze n a p ire n d re , és elfogadás ese tén  ik
tassa azokat in tézkedési tervébe.

E l n ö k

M egköszönöm  a határozatszövegező bi
zo ttság  m u n k á já t M egkérdezem , hogy 
k in ek  van észrevétele a ha tározati javasla
tokkal kapcso la tban . A m ennyiben  nincs, 
ügy szavazásra teszem  fel a  kérdést, és ké
rem , hogy aki a határozatszövegező bi
zo ttság  javaslataival egyetért, és azokat 
84. kü ldö ttközgyű lésünk  hatá ro za tak én t 
elfogadja, nyújtsa fel az igazolványt. Kö
szönöm . M egállap ítom , hogy a küldött- 
közgyűlés egyhangú lag  e lfogad ta  a hatá 
rozati javaslatokat, m elyeknek végrehaj
tására  ezen n e l felkérjük az elnökséget, és 
rem éljük , hogy az 1997. évi tisztújító köz
gyű lésünkön  a határoza tok  végrehajtásá 
ró l szám olhatunk  t ó  a kü ldö tteknek , 
illetve egyesüle tünk  tagjainak.

T isztelt küldöttközgyűlés, ezzel gya
korlati m u n k á n k n ak  végére é rtü n k . Sze
re tn é m  m egköszönn i az öntészeti szak
osztálynak, szem ély szerin t Szombatfalvy 
R udolfnak  és Szíj Z oltán kollégánknak  az 
ered m én y es szervezőm unkát. S zeretném  
m egköszönn i m ég  egyszer a  425 éves 
G yőr városának, p o lgárm este rének , al
po lg á rm este rén ek , hogy eb b e n  a  csodá 
latos te re m b en , ezzel a vendégszerete t 
tel, figyelm ességgel lehetővé te tték  köz
gyűlésünk m unkáját. É n  úgy íté lem  m eg, 
hogy ez a  m ai közgyűlés b e tö ltö tte  fel
ada tá t, h iszen  a techn ika  tö rténeté rő l, 
P attantyús-A brahám  Im rérő l hallhat 
tu n k , am i m in d an n y iu n k  szám ára nagy 
é lm én y  v o lt  E m lékeim  szerin t egyik köz
gyű lésünkön  sem  volt ilyen létszám ban 
hozzászóló, javaslattevő, indítványtevő, 
m in t a m ostan in . És ez, azt hiszem , az ak
tivitást és az eredm ényes m u n k á t je le n t 
heti, és ez t s ikerkén t könyvelhetjük el. 
S zere tném  m eghívn i m indanny iukat, 
m in d a n n y io to k a t az au lában  m egszerve 

ze tt fogadásra, m elyet az OMBKE a saját 
pénzéirő l finanszíroz. K öszönöm  szépen 
a m egjelenést, a  84. küldöttközgyűlést 
b ezárom , jó szerencsét!
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Köszöntjük szakosztályaink kitüntetettjeit!

Z  Z o rk ó c z y  S am u- 

e m lé ké rem

Dr. Gillemot László oki. gé 
pészm érnök az ICSOBA Ma
gyar N em zeti Bizottság ügyve
zető  titkára. Tíz éve vesz részt 
az IMB tevékenységének szer
vezésében, és m ind  az 1992- 
b en  ren d e ze tt VII. ICSOBA 
kongresszus, m ind  az 1996 
m ájusában ren d e z e tt 11. 
ICSOBA szim pózium  szerve

ző bizottságának titkárakén t 
k iem elkedő nem zetközi elis
m erést kiváltó m u n k á t vég
zett. Az ICSOBA Magyar 
N em zeti Bizottságának újjá 
szervezésében is k iem elkedő  
szerepet játszott. N em zetközi
leg is elism ert, kiváló szakem 
ber, kü lönösen  a m echanikai 
anyagvizsgálat, az alum ín ium  
félgyártm ányok előállítása és 
az alum ín ium  alkalm azás- 
technika terü letén . Rendsze 
res, színvonalas publikációs 
tevékenységet is folytat.

Dr. Gillemot László

Zámbó József

Dr. Tóth Lajos Attila

Dr. Lengyelné Kiss Katalin
oki. kohó m érn ö k , az Ö n tö d e i 
M úzeum  igazgatója. 1971 óta 
tagja az egyesületnek. T öbb 
alkalom m al részt vett az ö n tő 
n apok  szervezésében. Kez
dem ényezője és szervezője 
volt szakosztályi tanu lm ányu 
taknak. 1991. ó ta  az Ö n tö d e , 
m ajd a K ohászat szerkesztősé 

gének  tagja, az. O n tésze t c. ro 
vat egyik vezetője. A szakosz
tályvezetőségben külügyi e lő 
ad ó k én t tevékenykedik.

Puza Ferenc oki. k o hóm ér 
nök  1969-ben végzett a N e 
h éz ipari Műszaki Egyetem en. 
A székesfehérvári KOFEM-nél 
dolgozott, je len leg  a Közrak 
tározási Rt. igazgatója. 1967 
ó ta  OM BKE tag. Í 970-től a h e 
lyi csoport, m ajd a szakosztály 
vezetőségi tagja. Szakma- és 
ipartö rtén e tte l is foglalkozik. 
Hosszú ideje tevékenykedik a 
Szervezési és Vezetési Társa 
ságban. Számos publikációja 
je le n t  m eg, illetve ta rto tt e lő 
adásokat konferenciákon .

W a h ln e rA la d á r-

e m lé ké rem

Zám bó Jó zsef oki. kohó 
m érnök  1970-től 1981. au 
gusztusáig a Vasipari Kutató 
és Fejlesztő V állalatnál kutató  
m é rn ö k k é n t dolgozott. 1981 
augusztusától a M agyarVas-és 
A célipari Egyesülésben, elő 
ször m űszaki-gazdasági szakta 
nácsadó, m ajd főosztályveze
tő-helyettes, 1993-tól kereske 
d elm i szakigazgató-helyettes.

Ferenc István

M unkái közül a vaskohászat 
műszaki-gazdasági m utató i 
nak  nem zetközi összehasonlí 
tása és elem zése, a nyugat-eu 
rópai h en g e re ltá ru  és egyéb 
acélexport lehetőség  koord i 
nálása, illetve m axim ális ki
használásának és növelésének 
elérése, valam int az acélim 
p o rt növekedéssel szem beni 
piacvédelem  lehetőségeinek  
kidolgozása em elh e tő  ki. T e 
vékenységéről több  cikket ír t 
a BKL Kohászatban. 1966-tól 
tagja az O rszágos Magyar Bá
nyászati és Kohászati Egyesü
le tnek.

K ezdettől fogva számos 
szakmai konferencia  szervezé
sében vett részt. 1973-tól vesz 
részt a vaskohászati szakosz
tály acélgyártó szakbizottságá 
nak m unkájában . 1987-90 kö 
zö tt a szakosztály titkárhelyet
tese. m ajd 1990-94 között a 
titkára volt. 1994 őszén a vas- 
kohászati szakosztályelnökhe 
lyettesévé választották.

Szántai Lajos

S ó ltz  V ilm os- 

e m lé ké rem

Ferenc István oki. k o hóm ér 
n ök  a MOFEM  nyugdíjas m ű 
szaki fejlesztési főosztályveze
tő je . Egyesületünknek 1951 
ó ta  tagja. A m agyaróvári önté- 
szeti helyi szervezet vezetőségi 
tagja, m ajd ham arosan  titká
ra, később elnöke.

Az öntő-tim földes területi 
szervezet e lnöke. 30 éve tagja 
az ö n tö d e i szakosztály vezető 
ségének, a fém ö n tő  szakcso
p o r t vezetőségének és legu 
tó b b  az öntészeti ad hoc alap- 
szabály bizottságnak. Szoros 
kapcso la tokat ép íte tt ki a  szlo
vén és szlovák rokonvállalatok 
szakem bereivel.

O M B K E  E g y e s ü le ti 

M u n ká é rt p la k e tt

Kőhalmi Kálmán oki. kohó 
m érnök, a D unaferr Rt. Ku
ta tó in tézetének  főm érnöke.

502

Dr. Lengyelné Kiss Katalin Puza Ferenc



129. évfolyam 12. szám, 1996. december hó EGYESÜLETI HÍRMONDÓ

Az egyesületben k iem elkedő 
m unkát végzett évek ó ta  a BKL 
Kohászat szerkesztőségében, 
de em ellett a vaskohászati 
szakosztály egyéb feladataiban 
is lelkiism eretesen részt vett.

Szántai Lajos oki. ö n tő te c h 
nikus a h a jd an i Soroksári Vas
ö n tö d é b en , illetve jo g e lő d je i 
b en  és jo g u tó d ja ib an  do l 
gozott kü lönböző  technikusi 
beosztásokban. P ár éve nyug 
díjas. E gyesületünknek 1987 
ó ta  tagja. Igen  aktív  m u n k á t 
fejt ki a m úzeum i és a tö rté 
neti szakcsoportban , valam int 
az újjászervezett bud ap esti 
öntészeti te rü le ti szervezet 
m unkájában .

Széli Pál g ép ipari ü zem m ér 
nök a m indszenti M etallucon 
Kft.-nél dolgozik term elésirá 
nyító beosztásban.

1970 ó ta  tagja az egyesület

nek. Aktív szerepe t vállalt a 

helyi cso p o rt lé trehozásában  
és m unkájában . Tevékenysé 
gével hozzájáru lt a szétesőben 
lévő egyesületi cso p o rt újjá 
élesztéséhez.

S ó ltz  V ilm o s  „5 0  é ves e g y e s ü le ti ta g s á g é rt”  

k itü n te té s b e n  ré sze sü lt:

Felföldi Zoltán oki. kohóm érnök  vaskohászati szakosztály 

Nagyenyedi József oki. kohóm érnök  vaskohászati szakosztály

S ó ltz  V ilm o s  „4 0  é ves e g y e s ü le ti ta g s á g é rt”  

k itü n te té s b e n  ré sze sü lt:

Acsády István 

Csépe Ferenc 

Majkut Albert 

Schön Péter 

Szabó István

oki. kohóm érnök  fém kohászati szakoszt. 

oki. kohóm érnök  vaskohászati szakosztály 

oki. kohóm érnök  vaskohászati szakosztály 

oki. k ohóm ém ök  vaskohászati szakosztály 

oki. üzem m érnök vaskohászati szakosztály
Felföldi Zoltán

Dr. Tóth Lajos Attila oki. ko 
h ó m érn ö k  a Miskolci Egye
tem  K o hóm ém ök i Kar vasko
hászati tanszékének  vezetője, 
egyetem i docens. Az egyesü 
le tnek  1963 ó ta  tagja.

Az OMBKE egyetem i osz
tály vezetőségében tevékeny 
kedik több  év ó ta , és az egye 
tem i osztály összekötő jeként a 
vaskohászati szakosztály veze 
tőségének  is tagja. Aktív egye
sületi m u n k á t végez a  m etal 
lurgiai szakcsoportban is, je 
len leg  en n e k  titkára. Segíti a 
K ohóm érnök i Kar hallga 
tóinak lrekapcsolódását az 
OMBKE-be.

Nagyenyedi József Acsády István Csépe Ferenc

Majkut Albert Schön Péter Szabó István

OM BKE E gyesü le ti 

M unkáért o k le vé l

Ehrenberger András m etal- 
lurgus ü ze m m é rn ö k  az Alcoa- 
Köfém Kft.-nél dolgozik folya- 
m atm érnökkén t. Az egyesü 
le tnek 1982 ó ta  tagja.

1994 óta a székesfehérvári 
helyi szervezet vezetőségi tag
ja . Aktív szervezője az egye
sületi rendezvényeknek. Fog
lalkozik a szakm a tö rté n e té 
vel is.

Minden kedves Olvasónknak 

boldog új esztendőt kíván 

a BKL Kohászat szerkesztősége és 

szerkesztőbizottsága !
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ELNÖKSÉGI HÍREK

Az elnökség 1996. októberi ülésének jegyzőkönyve

Az OM BKE elnöksége 1996. o k tó b e r  31-i 
ü lésén  az alábbi n a p ire n d e t tárgyalta:

N ap irend
1. A közgyűlési ha táro za to k b ó l a d ó d ó  

feladatok  m egfogalm azása és jóváha 

gy“3
E lőadó : M olnár István fő titkárhelyet 
tes

2. A felelős szerkesztők  tá jékozta tó ja  a 
szaklapok helyzetéről
E lő a d ó k : a főszerkesztők

3. Egyebek

Ür. Fazekas J a m s  e ln ö k  üdvözölte az el
nökségi ü lés résztvevőit. Az e ln ö k  ism er 
te tte  a n a p ire n d i pon to k a t. A n a p ire n d e t 
az ü lésen  m egje len tek  elfogadták.

1. napirendi pont a közgyűlési h atároza 

to k tó l ad ó d ó  feladatok  m egfogalm azása 
ésjóváhagyása.

M olnár István  fő titkárhelyettes aztjava- 
solta, hogy a határoza ti javaslatok p on tja 
it az elnökség  kü lön-kü lön  tárgyalja. Ja 
vasolta, hogy egy-egy p o n tta l kapcsolatos 
előterjesztés u tá n  legyenek  a hozzászó 
lások, illetve alakuljon ki egységes állás- 

foglalás.
Első pont: A közgyűlés köszöneté t feje

zi ki azon tag társaknak , akik az elfoga 
d o tt  új alapszabály kész ttésé tó n  aktív sze
re p e t vállaltak. Az e lnökség  feladata  az 
alapszabály tó l ad ó d ó  változások gyakor
la ttá té te lének  előkészítése.

Az alapszabályt a közgyűlés elfogadta, 
d e  az az 1997. évi tisztújító  közgyűlés n ap 
já n  lép  életbe. Az 1997. évi tisztújítás m ár 
e n n e k  az alapszabálynak az előírásai sze
r in t tö r té n h e t, illetve tö b b  k é rd é s tó n  a 
közgyűlésig a szükséges előkészítéseknek  

m eg kell tö rtén n iü k .
Javasla tkén t az alábbiak han g zo ttak  e l :

-  az 1997. évi tisztújító  közgyűlést az új 
alapszabály szerin t kell előkészíten i, 
m egszervezni és lebonyo lítan i,

-  a pénzügyi vonatkozású elvárást (az 
önálló  gazdálkodás) felté te leit m eg 
kell te rem ten i;

-  az egyes változtatásokra vonatkozó sza
bályok érvényesítését gyakorlattá kell 
ten n i (pl. a tagsági igazolvány);

-  a m űködési szabályzatokat és ügyren- 
d e k e te l kell készíten i a közgyűlésig.
A hozzászólásokban fontos k é rd ésk én t 

h an g z o tté i a tisztújító közgyűlés dá tu m á 
nak  m eghatározása. Az érvek az őszi idő 
p o n t e lfogadását tám aszto tták  alá. Az el 
nökség úgy d ö n tö tt, hogy az 1997. évi 
közgyűlés n o v em b er 22-én (szom baton) 
lesz.

Az e lnökség  a fen tiek b en  m egfogal- 
m azo ttj avaslatokat is tu d o m á su l vette.

Második pont: A vállalatok, in tézm é 
nyek és vállalkozások szám ára szolgálta 
tásainkkal folyam atosan vonzóvá kell 
te n n i az egyesületi jogi és párto ló  tagsági 
státuszt. A jo g i és párto ló  tagvállalataink 

kal szorosabb kapcsolat tartása és ép ítése 
szükséges az egyesület célja inak  m egvaló 
sítása é rd ek éb en . 

Javasla tk én th an g zo ttak  e l :
-  az e lnökség  k ö rébő l m in d e n  egyes 

p árto ló  tagvállalatnak legyen felelőse, 
összekötője, aki egyrészt ta rtja a kap 
c so la to t a párto ló  tagvállalattal, tájéko 
zódik  a tagvállalat helyzetéről, ill. tájé
koztatja a  tagvállalatot az egyesületi 
tö rténésekrő l,

-  készüljön az egyesü le tünket m éltóan  
b em u ta tó  tá jékoztató prospek tus, az 

anyagiaktó l függő kivitelben a főszer 
kesztők közrem űködésével. H a tá rid e 
je :  1997. május.
A hozzászólásokban egyrészt a m ájusi 

id ő p o n t helyett közelebbi id ő p o n t igé 
nye v e tő d ö tt fel, m ásrészt e lhangzo tt, 
hogy az IKM-től ta lán k é rh e tő  anyagi tá 
m ogatás. A fő titkár az IKM -nél e ljár el> 

b e n  a kérdésben .
Szó volt a rró l, hogy az egyesületnek  is 

m eg  kellene ta lálnia a m ó d já t az in te rn e t 
hálóza tban  való m egjelenésre . E lhang 
zo tt, hogy angol nyelven az OMBKE m ár 
lek érd ezh e tő  a  h á ló z a ttó l, m elynek a 

k ód já t a lap o k b an  is célszerű m egjelen 

tetni.
Harmadik és negyedik pon t: A z  egyesület 

gazdálkodása ren d eze tt, pénzügyi likvi
d itása kiegyensúlyozott. A gazdálkodás 
eredm ényessége é rd e k é b e n  továbbra is a 
nagyrendezvények anyagilag is sikeres 

m egrendezése  a cél. Az e lnökség  já rjo n  
e l an nak  é rd e k é tó n , hogy az SZJA 1%-át 
az egyesület javára  felajánlhassák. Az el
nökség terem tse  m eg  az egyesület gaz
dálkodásának  (pénzügyi-szám viteli) leg 
hatékonyabb , legszakszerűbb m ódjait.

Javasla tkén t e lhangzo tt, hogy
-  a nagyrendezvények lezárását követő 

en , záros h a tá rid ő n  belü l az elnökség  
(vagy az ügyvezetés) kapjon  tájékozta 
tást a nagyrendezvény anyagi zárásáról,

-  az SZJA 1 % -ának -  az egyesület szám á
ra  való -  felajánlását figyelem m el kell 
k ísérn i ill. a törvény m eg je lenését kö
vetően  kell m eg h a tá ro zn i a szükséges 
tennivalókat,

-  a negyedik p o n tb a n  általánosan  m eg 
fogalm azottakat az e llenő rző  bizottság 
tö ltse m eg  tartalom m al.
A hozzászólásokban e lhangzo tt, hogy 

a nagyrendezvényeket követően  az ügy
vezetést tá jékoztatn i kell a rendezvény

eredm ényességérő l. Kom oly vita alakult 
ki a rró l, hogy az egyesület nevét használó 
rendezvények m ilyen m ó d o n  szám olja 
n ak  el az egyesülettel. Az e lnökség  azzal 
é r te t t  egyet, hogy az egyesület n evé t hasz
n áló  rendezvény  bevé te lének  5% -át köte 
les az egyesület szám lájára átutalni!! 
M egállapodás szü letett ab b an  a kérdés 
b e n  is, hogy a  szakosztályok szervezésé
b e n  folyó rendezvények költségvetését a 
szakosztályoknak az egyesület ügyvezeté

sével egyeztetn iük  kell.
Az SZJA 1 % -ának felajánlását illetően

-  törvény h ián y áb an  -  d ö n tés  n em  szület
h e te tt. Az egyetem i osztály vezetője je lez 
te , hogy a M iskolci Egyetem en a Bánya- 
és K o h ó m ém ö k i K arok is szám ítanak e r 
re  az 1% -ra, am en n y ib en  a rra  m ó d  lesz. 
Ezt a k érd ést n a p ire n d e n  kell tartani.

A negyedik  p o n tra  vonatkozó javasla 
tá t az e llen ő rző  b izottság m egfogalm az 
ta, m ely szerin t igény, hogy az egyesület 
rend e lk ezzen  olyan főkönyvelővel, gaz
dasági vezetővel, aki nem csak  követő 

ren d sz e rb en  képes a gazdálkodást irányí
tan i, h an em  e lő re  g o n d o lk o d ó  rendszer 
b en . Szükséges egy gazdasági vezető és 
egy pén z tá ro s  a lé tszám  változatlansága 
m ellett.

Az ügyvezetés várja az ügyvezető igaz
g ató  szem élyi javaslatát.

Ötödik pont. A fiatalok tó v o n ása  az 

egyesületi m u n k á b a  fontos feladat. Az el 
m ú lt években  a fiatalok m egnyerése a 
szokásos m ó d o n  kevésbé volt e re d m é 
nyes, d e  az alu lró l jö v ő  kezdem ényezés 
sel a fiatalok szám os jó  példájá t m u ta tták  
az egyesületi szellem  elfogadásának, az 
egyesülethez ta rtozás igényének. Az el

nökség  és az egyesü le tünk  valam ennyi 
tagja tám ogassa k iem elten  a fiatalok kez
dem ényezéseit.

Javasla tkén t az h a n g z o tté i, hogy
-  a fiatalok felkaro lásában  az egyetem i

osztály és a helyi szervezetek já rjan ak

az élen .
A hozzászólások k ü lönböző  m eglátá 

sokat tükröznek . A fiatalok képviselője 
m egerősíte tte , hogy a  fiatalok vonzód 
n ak  az egyesülethez, d e  az egyérte lm űen  
igény, hogy a fiatalok m u n k á já t ism erje 
el az egyesület. A jó szó, nyilvános dicsé 
r e t  sokat je le n t. V itát válto tt ki az a m eg 
fogalm azás, hogy a fiatalok azonos szám ú 
k itü n te té sb en  részesüljenek, illetve u ta 
zásaik is legyenek  azorrosak a nyugalom 
b a  vonu lt tagtársakéval. Ami e b b e n  a kér 
d é s tó n  az arányokat, a viszonyítást illeti, 
e ld ö n te n d ő  k érdés, ki a fiatal, a h a tá r  40 
éves ko rn á l m eghúzható-e .

Az egyetem i osztály m unkájának  része
sei az o tta n i aktív fiatalok, akiktől m ég 
tö b b  m u n k a  alig várható . A fiatalok kez
dem ényezései d icséretesek , d e  az egyete 
m i osztály tám ogatása nélkü l ez kevésbé 
le n n e  sikeres.

Az e ln ö k ség n ek  ism ét n a p ire n d re  kell
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tűzn ie  an n a k  e ld ö n tésé t, hogy szükséges- 
e ifjúsági bizottság.

A bban szü le te tt egyetértés, hogy  az 
egyetem i osztály az egyetem i fiatalok 
egyesületi fó ru m a (a ha llgatók  egyesületi 
tag k én t k e rü ln ek  ki az eg y e tem rő l), d e  a 
szakosztályokra és azon  b e lü l elsősorban  
a helyi szervezetekre h á ru l az a felelős 
ség, hogy a fia talokat m egnyerjék  az 
egyesület szám ára.

Az e lnökség  felkérte  az ifjúsági b izo tt 
ság vezetőjét, hogy az e lh angzo ttak  alap 
já n  készítsen egy e lő terjesztést az e lnök 
ség részére, a következő elnökségi ü lésre.

Hatodik pont: a hagyom ányok ápolását 
az egyesület m ind ig  k iem elten  kezeli. Az 
egyesület e lnöksége a  Selm ecbányái sza- 
la m an d e r ü n n e p sé g e n  való egyesületi 
részvétel k e re te it dolgozza ki.

Selm ecbánya vonzereje egyre na 
gyobb. A Selmecbányái szalam ander ün 
nepségen a m űltévben  is közel kétszázan 
vettünk rész t Ez a nagy létszám szervezé
si gondokat vet fel. Javasolandó, hogy a 
Selmecbányái szalam ander ünnepségen 
való részvételt az egyesület szervezze.

Az elnökség  elfogad ta , hogy ez a ren 
dezvény legyen Irénné az egyesület m u n 
katervében , a részvételünk  a Szlovák Bá
nyászati Egyesülettel k ö tö tt szerződés ke 
re té b en  bonyo lód jon .

Hetedik pont: Az egyesület új közpon t 
já n a k  m egvétele kapcsán  közrem űködők  
m u n k á já t a közgyűlés nagyra értékeli. A 
so ron  következő fe ladat az új közpon t 
b an  az átalakítási és felújítási m unkála 
tok m ielőbb i elvégzése, am elyhez a köz
gyűlés kéri a  párto ló  és jo g i tagvállalatai
n ak  anyagi tá m o g a tásá t

Az eh h e z  a  p o n th o z  elhangzo ttjavasla t 
-  az elkész íte tt tervrajzok a lap ján  a  vég

leges, op tim ális m eg o ldásra  készüljön 
végleges terv, m ajd a  költségkalkuláció  
ism ere téb en  k érjü n k  fel kivitelezőket 
a ján la t adásra. A m un k ák  elvégzésé 
n ek  fedezete  és e lőbbrev ite le  érdeké- 
íren a párto ló  tag  vállalataink m egke 
resése szükséges.
A hozzászólások a fen tieket m egerősí 

te tték, ill. kiegészítették. M egértésre ta
lált az a javaslat, hogy jobban  avassuk be a 
részletekbe a tagvállalatokat, ill. az egye
sü let egyéni tagjait, m e rt eb ben  az eset 
b en  az anyagiak kérdése nagyobb m egér 
tésre talál. A tám ogatókat a m unka befe 
jezésé t követően m egille tné egy felirat.

A határoza ti javaslatok záró  g o n d o la ta  
a rra  ad lehetőséget, hogy  egyéb fon tos 
kérdések  is n a p ire n d re  k erü ljenek  az el
nökségi ü léseken . Az e llen ő rző  bizottság 
az év során  is szám os jó  jav asla to t te tt, 
am elyek m egvalósítása n em  m in d e n  
ese tb en  tö r té n t m eg. H aso n ló an  -  így a 
közgyűlésen is -  szü le te tt n é h á n y  jó  felve
tés (pl. Laár Tibor ko llégának  az eu ró p a i 
vas útjával kapcsolatos jav asla ta ), am ely 
felkarolásra szorul.

Az e lnökség  m eg á llap o d o tt abban , 
hogy az e llen ő rző  b izottság állítsa össze 
további javaslatait, illetve a fő titkárhelyet 
tes gyűjtse össze a közgyűlésen e lh an g 
zott, d e  a h a tároza ti javaslatok közé nem  

k e rü lt k é rd ések e t a  következő elnökségi 
ülésre.

Az e lnökség  foglalkozott a  tagdíj em e 
lésének  kérdésével. Az a  d ö n té s  született, 
hogy 1997. ja n u á r  l j é tő l  a tagdíj össze
g e  : aktív d o lgozóknak  1800 F t/év , nyug 
díjasok, egyetem i, főiskolai hallgatók  
kedvezm ényes tagdíja 900 F t/év , házas 
társak kedvezm ényes tagdíja (lapjuttatás 

nélkül) 900 F t/év .
A 2. napirendi pont a felelős szerkesztők 

tá jékoztatója a szaklapok helyzetéről. Az 
elnökség  tagjai m egkap ták  a  lapok  fő 
szerkesztőinek a közgyűlésre készített be 
szám olóit, így csak azok k iegészítését kér 
te az elnök.

Pantó Dénes, a BKL Bányászat főszer 
kesztője az alábbiakkal egészítette ki az 
írásos anyagot. M egjelen t a  BKL Bányá
szat m illecen tenárium i célszám a, am ely 
160 o ld a lo n  24 cikket ta rtalm az. A lap tá 

m oga tó inak  csökkenő  szám a -  am i a p ri 
vatizáció következm énye -  b o rú lá tásra  
ad  okot.

Dr. Csaba József, a Kőolaj és Földgáz fő- 
szerkesztője a kedvező szakcikkellátottsá 
g o t em líte tte , d e  h iányolja az egyetem ről 
és a helyi szervezetektől szárm azó h íre 
ket. A lap szerkesztésének feltételei kap 
csán e lhangzo tt, hogy a M O L-hoz tarto 
zó nagyobb társaságok a lap  tám ogatásá t 
ille tően  készségesek, m íg  a gázszolgálta 
tók tó l negatív  válaszok érkeztek . E nnek  
oka, hogy várha tó  a gázszolgáltatók ér 
dekszövetségének m egalakulása, saját 
lap  é le tre  hívásával.

Harrach Walter a BKL K ohászat nevé 
b e n  ecse telte  a  lap tám ogató inak  vészes 
csökkenését (pl. H u n g a lu  R t)  illetve 
azokat az ígére teke t, am elyek a  MVAE- 
től és a D u n aferrtő l érkeztek.

A fém kohászati rovat cikkellátottságá 
val gondjaik  vannak, mely g o n d  en y h íté 
sére az ICSOBA vezetője tö b b  m egoldást 
javasolt. E lhangzott, hogy a BKL Kohá
szat finanszírozása a közeljövőben g on 
d o t  je le n th e t, m elyet m érsékel a 14. m a
gyar ö n tő n a p o k  m eg ren d ezésén ek  e re d 
m ényéiről ju tta to tt 350 eFt-os tám ogatás.

3. napirendi pont: egyebek.
A szakértői tevékenységről a  M érnök 

K am arai tájékoztató  közölt változást j e 
le n tő  h íreke t. Az e lnökség  a következő 
elnökségi ü lésen  tá jékoztatást ad  a várha 
tó  fejlem ényekről.

A ném etország i bányász ü n n ep ség e n  
való részvételünk szervezettsége kifogá
so lható  volt. Az elnökség  a  jö v ő b en  e rre  
nagyobb hangsú ly t fektet.

Szent Boriófa-falinaptár készült, am ely 
az érd ek lő d ő k  szám ára hozzáférhető  
(1500 F t/d b ) .
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A nem zetközi kapcsolatok ép ítése 
szorgalm azandó, e lsősorban  a n é m e t b á 
nyász-kohász egyesület ny ito tt eb b e n  a 
k érdésben .

A 14. m agyar ö n tő n a p o k o n  300 fő vett 
részt, 30%  vo lt a  külföldi résztvevő, m íg a 
bevétel 40 eD M  és 5,5 M Ft volt. A nyere 
ség várh a tó an  a bevétel 30%-a.

Az egyesületi kártya évenkén ti m egújí 
tása m a  5 Ft-ba kerü l d arab o n k én t. Az el
nökség  a b iztosítás m egú jításá t elvetette.

A „Magyar bányászat évezredes törté- 
n e te ”c. könyv m egjelen t, a m illecen tená 
r iu m i kiadás I—II. k ö te te  4000 Ft-ért m eg 
vásáro lható .

Az OMBKE V endel Miklós ezüst é rm e t 
k a p o tt a M agyarhoni F ö ld tan i T ársu la t 
tó l a c e n te n á riu m i rendezvénysorozat al
kalm ából.

Az egyesület az 1997. évi m unkatervét 
és költségvetését a  következő elnökségi 
ü lé sen  tűzi n ap ire n d re . Az ügyvezetés ké 
r i a  szakosztályok anyagát!

Az ü lésen  e lfo g ad o tt határoza tok
1. Az 1996. d e c e m b e r 9-i e lnökségi ülés 

n a p ire n d jé n  szereplő  feladatok
-  A p árto ló  tagvállalati felelősök m egne 

vezése. Felelős: az e lnök
-  Egyesületi p rospek tus készítésének 

anyagi tám ogatása ügyében  érdek lő 
d és az IKM-nél. Felelős: a  fő titkár

-  Az SZJA 1% -ának felajánlása ügyében 
a  lehető ségek  figyelem m el kísérése. 
Felelős: az ügyvezető igazgató

-  G azdasági vezető  szem élyére javaslat- 
té tel. F e le lő s: az ügyvezető igazgató

-  A gazdálkodás jo b b ítá sá ra  vonatkozó 
elképzelések  m egfogalm azása. Fele 
lős : az e llen ő rző  bizottság

-  A fia taloknak  az egyesületbe való bevo
n ásának  gyakorlati m egvalósítását elő 
seg ítő  feladatok . F ele lős: az ifjúsági b i 
zottság

-  Az egyesület m u n k á já t e lőm ozd ító  ja 
vaslatok. F e le lő s: e llenő rző  bizottság.

-  A közgyűlésen e lh an g zo tt (de  határo 
za tjavasla tokban  n em  szereplő) javas
latok. F ele lő s: a fő titkárhelyettes

-  A szakértői tevékenységgel kapcsola 
tos tájékoztatás. Felelős: az elnök

-  Az egyesület 1997. évi ülésterve, költ 
ségvetése. Felelős: a főtitkár.

2. 1997. m ájusig  elvégzendő feladat
-  Az egyesületi p rospek tus elkészítése.
3. Az 1997. n o v em b er 22-i közgyűlésig el 

végzendő  feladatok
-  A közgyűlés előkészítése az alapszabály 

s z e r in t F e le lő s: az ügyvezetés
-  M űködési szabályzatok és ügyrendek  

elkészítése. F e le lő s: az üv. igazgató
4. H a tá rid ő  nélkü li feladatok
-  Az egyesületi tagsági könyv kiadása, 

m egújítása. F e le lő s: az üv. igazgató
-  A szakosztályok önálló  gazdálkodása 

fe lté te le inek  m egterem tése.
M olnár István
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KÖSZÖNTÉS

75 éves lett

Dr. G egus Ernő vegyészmér
nök, a kém iai tudom ány dok 
to ra  decem ber 24-én ü n n ep e l 
te 75. születésnapját.

1921. decem ber 24-én szü
le tett B udapesten. Vegyész- 
m érnöki oklevelét 1944. júni
us Í jé n  szerezte m eg a Buda 
pesti Műszaki Egyetemen. 
1944. feb ruár 1-től gyakornok 
ként, jú n iu s  1-től tanársegéd 
kén t dolgozott az elek troké 

m ia tanszéken, dr. Lányi Béla 

tanszékvezető egyetem i tan ár 
mellett. 1951. ja n u á r  l jé tő l  a 
BME általános kém iai tanszé 
kén dr. Erdey László tanszékve
zető  egyetemi tanár m elle tt tu 
dom ányos m unkatársi m inő 
ségben a m űszeres analitikai 
kém iában, ezen belül a szín- 
képelem zésben szerzett gya
korlatot, és végzett ku tató 
m unkát. 1959. ja n u á r  l jé tő l  a 
Vasipari Kutató In tézet vegyé
szeti osztályán színképelem ző 
labora tó rium ot szervezett és 
vezetett, o ldatos spektroké- 
miai és helyi m ikroszínkép- 
elemzési eljárásokat dolgozott 
ki és alkalm azott. Aktívan részt 
vett acél és vas h iteles m inták  
(etalonok) létrehozásában és 
vizsgálatában (két szabadalom  
társszerzője). 1974-ben meg 
védte kandidátusi értekezését. 
A V eszprémi Egyetem analiti
kai kém ia tanszékén 1971 óta 
m ásodállásban, 1974. szep

tem ber l-jétől az MTA kutató- 
csoportjában félállásban dol 
gozott tudom ányos főm un 
katársként, dr. Inczédy János 

tanszékvezető egyetem i tanár 
mellett. 1987-től ugyanitt 
nyugdíjasként részfoglalkozás

ban dolgozott 1995. decem be 
réig. 1989-ben elnyerte a ké

miai tudom ány dok to ra  foko 
zatot és c. egyetem i tanári cí
met kapott.

Tudom ányszervező m unkát 
végzett és végez az MTA spekt- 
rokém iai m unkabizottságá 
ban, valam int a G TE-M K E- 
OMBKE színképelem ző szak- 
bizottságában. A GTE Egyesü
leti é rem m el és Pattan tyús-Ab- 
rahám  díjjal tü n te tte  ki. 1981 
szeptem berében m egkapta a 
M unkaérdem rend  ezüst foko 
zatát, 1994 szeptem berében a 

Budapesti Műszaki Egyetemen 
Arany oklevelet kapott.

Remsei István gépésztechni
kus decem berben  töltö tte be 
75. életévét.

1921. decem ber 18-án szüle
te tt Székesfehérváron. A négy 
polgári elvégzése u tán  techni 
kusi oklevelet szerzett a Szé
kesfehérvári G épipari T echn i 
kum ban. 1960-ban beiratko 
zott a Műszaki Főiskola esti ta 
gozatára, ahol két évet elvég
zett, de ekkor ö t hónapos tar 

talékos tiszti továbbképzésre 
hívták be, és tanulm ányait ez
u tán  m ár nem  folytatta.

A technikum  elvégzése után 
egy kisiparosnál lakatosként, 
m ajd csoportvezetőként dol
gozott. 1942-46 között katona 
volt, m ajd orosz fogságba ke 
rült. 1946. jú lius l jé tő l  a Ma
gyar-Szovjet Bauxit Rt.-nél, ill. 
jogu tód jánál, a Székesfehér
vári K önnyűfém m űnél dolgo 

zott m in t lakatos, norm ás, sze
mélyzeti osztályvezető, műve
zető, műszaki titkár, igazgatási 
osztályvezető, m ajd 14 éven ke
resztül igazgatási főosztályve
zető. 1981-ben nyugalom ba 
vonult.

K itüntetései: Vállalati Ki
váló Dolgozó (három szor),

Dr. Gegus Ernő

Vegyipar Kiváló Dolgozója, 
N ehézipar Kiváló Dolgozója, 
H onvédelm i É rdem érem , T ar 
talékos Tiszti arany fokozat, 
Székesfehérvárért Erem , Mun
ka É rdem rend  bronz fokozata.

1952-ben a GTE tagja lett. 
m ajd 1957-ben be lép e tt az 
OMBKE-be, melynek azóta is 
tagja.

70 éves lett

Gecsei Gábor oki. vegyész de 

cem ber 6-án tö ltö tte be 70. 

életévét.
1956-ban szerzett oklevelet a 

Szegedi Tudom ányegyetem  
Term észettudom ányi Karának 
vegyész szakán. A D unai Vas
m űben helyezkedett el, ahol 
kohászati anyagvizsgálattal, a 
vas- és acélgyártás analitikai 
problémáival foglalkozott kü 
lönböző laboratórium ok (acél
mű, nagyolvasztó stb.) vezető 

jekén t. 1964-ben az akkor szer
veződő kutatási osztályra ke
rült, ahol eleinte metallurgiai 
kutatásokban vett részt, m int 
kutatóm érnök. Később -  a DV 
gyártmány- és gyártásfejlesztési 
igényeinek m egfelelően -  a 
korrózió és a felületvédelem 
terü letére tért át. Kezdetben az

Gecsei Gábor

egyes üzem ekben felm erülő  
korróziós kérdések m egoldá 
sát kutatta, m ajd egyre inkább 
a term ékekhez kapcsolódó 
korróziós és felületvédelm i 
problém ák (acélok revétlení- 
tése, rad iátorok  korróziója, tű 
zi horganyzás, acélfelületek 
festése stb.) kutatására szako
sodott. Létrehozta, és nyugdíj
ba vonulásáig vezette és fejlesz
tette a kutatási osztály önálló  
korróziós laboratórium át.

A korrózió és felületvéde 
lem  tém akörében  számos pub 
likációja je le n t m eg hazai szak- 
folyóiratokban, s három  szak
könyvnek is társszerzője.

1987 óta nyugdíjas.

Tagdíjfizetési felhívás » A z  e lm ú lt é v e k b e n  b e k ö v e tk e z e tt in flác ió  a rra  k é sz te tte  az OM BKE e ln ö k s é g é t,  h o g y  a z  a la p s z a b á ly  1 4 .p . (3 ) b ek . 4 . p o n tjá 
b a n  rö g z íte ttek  a la p já n  fo g la lk o z z é k  az 1 9 9 4 . ja n u á r  1 - je  ó ta  é rv é n y e s  ta g d íja k  m é rté k é v e l.E n n e k  e re d m é n y e k é n t  az 1 9 9 6 . o k tó b e r  3 1 - i  ü lé s e n  az a la p 
s z a b á ly  fe lh a ta lm a z á sa  a la p já n  1 9 9 7 - r e  az a lá b b i ta g d íja k a t á lla p íto tta  m e g  aktív dolgozóknak: 1800 Ft/év • nyugdíjasok, egyetemi, főisko
lai hallgatók kedvezményes tagdíja: 900 Ft/év • házastársak kedvezményes tagdíja (lapjuttatás nélkül): 900 Ft/év. In d o k o lt e s e t 
b e n  az ille té k e s  s z a k o s z tá ly /o s z tá ly  v e z e tő s é g é h e z  in téze tt k é re le m  a la p já n  ta g d íjc s ö k k e n té s  k é rh e tő . A 7 0 . é le té v ü k e t b e tö ltö tt  ta g ja in k , v a la m in t az 
e g y e s ü le t  tisz te le ti ta g ja i ta g d íja t  n e m  k ö te le se k  fizetn i. E zú ton  k é rjü k  ta g ja in k a t -  k iv év e  azo k a t, a k ik n ek  ta g d íjá t  a  m u n k a h e ly ü k  v o n ja  le  é s  fizeti be  
e g y e s ü le tü n k n e k -  h o g y  ta g d íju k a t l e g k é s ő b b i  997. január 31-ig f izessék  b e , e lle n k e z ő  e s e tb e n  a  BKL K o h á sz a t m e g k ü ld é s é t  n em  tu d ju k  b iz to s ítan i. 

Jó szerencsét! az  O M BK E e ln ö k s é g e

Remsei István
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Kőhalmi Kálmán
( 1 9 3 8 - 1 9 9 6 )

Eleiének 58. évében ment el közülünk Kő

halmi Kálmán oki. kohómémök, a Duna- 

ferr Kutatóintézet műszaki főmérnöke, la 

punk rovatvezetője, mindnyájunk szeretett 
és tisztelt pályatársa.

Egyetemi tanulmányait 1961Ъеп fejez 

te be a  Nehézipari Műszaki Egyetem Ko- 

hómémöki Karán, és itt kapott technoló

gus szakos kohómémöki oklevelet. Ösztön

díjas szerződéssel a  Dunai Vasműben he 
lyezkedett el, és itt dolgozott 1985-ig, ahol 

a következő munkaköröket töltötte be:
1961- 62 meleghengerműi hengerész, fo r 

rasztár, kormányos,

1962- 64 hideghengersori technológus,

1964- 70 technológus osztályvezető,

1970-76 gyártásfejlesztési vezető, a  fő- 

technológus helyettese,

1976-82 gyártástechnológiai vezető, a  

főtechnológus helyettese,

1982-85 főtechnológus.

Fő szakmai feladata kezdetben az

1965- ben üzembehelyezett hideghengermű 

technológiájának kidolgozása és alkalma
zásának bevezetése volt, m ajd pedig a fo 

lyamatos gyártás- és gyártmányfejlesztés. 

Később vezető beosztásaiban is egy-egy 

szakterület -  hideghengerlés, meleghen

gerlés, lemezfeldolgozás -  gyártás- és 

gyártmányfejlesztését irányította, majd 

pedig a vállalati technológiai irányítást 

vezette. Legjelentősebb szakmai eredmé
nyei:

-  a hideghengerlés és dresszírozás techno
lógiájának kidolgozása ésfejlesztése,

-  hidegen hengerelt finomlemezek felület

minőségének, alakíthatóságának, sík

fekvésének fejlesztése,
-  a meleghengerlés technológiájának kor

szerűsítése,

-  új acélgyártmányok - p l .  DAP Si 52-3, 

ПХ 60, DPX 52, D TQ  36, D TQ  46, 

52 Dl, WR 50 В stb. -  kifejlesztése. 

Társszerzője volt az O T H 192 671 lajst-
romszámú Pikkelymentes, veszteség nél

kül, direkt zománcozható acéllemez és el

já rás annak előállítására c. szabadalom
nak.

Feladatai teljesítése során kapcsolódja 

került az alapanyag és gyártóeszköz-ellá

tás, kutatás, fejlesztés és beruházás műsza

ki kérdéseiben a  szállítókkal, gyártmány
fejlesztési, szabványosítási és reklamációs 

ügyekben a  vei’őkkel, egyebekben pedig h i 

vatalokkal, hatóságokkal is. így igen szé

les körben megismerte a vállalat környeze

ti kapcsolatait, széleskörű szakmai elisme

rést vívott k i mind a kohászatban, mind 

pedig a  felhasználók közt.

19854ŐI 19894g irodavezető helyettes

ként dolgozott a Magyar Vas- és Acélipari 

Egyesülésben. Itt vezetői feladatain belül 

kiemelten szakmai felügyelete alá tartozott 

a  vaskohászati vállalatok tevékenységé

nek műszaki értékelése, elemzése, a minő
ségügyi rendszerek fejlesztésének koordi

nálása, különösen pedig a felhasználók 

igényeinek és értékítéletének rendszeres 

elemzése. Ezt a  tevékenységet a Magyar 

Gazdasági Kamara is nagyra értékelte, és 

írásbeli elismeréssel honorálta. Képtnselte 

vállalatát az Ipari Minőségügyi Klubban.

1989. október 16-án az Ipari Miniszté

rium alapanyag-ipari főosztályára került 

csoportvezetői beosztásba, majd az új kor

mány megalakulását követő átszervezés 

után az Ipari és Kereskedelmi Minisztéri
um iparpolitikai főosztályán dolgozott fő 

munkatársként. Itteni tevékenységében 

legjelentősebb a vaskohászat helyzetelem

zése, a  fejlődésével összefüggő iparpoliti

kai koncepciót megalapozó javaslat kidol

gozása, valam int a Világbank privatizá 
ciót segítő szerkezetátalakítási programjá

nak előkészítésében való közreműködés.

1991. április l-jétől ismét a Dunai Vas

műben dolgozott, először a konszern keres

kedelmi igazgatóságán piacpolitikai me

nedzserként, majd 1993. március l-jétől a  

Dunaferr Kutatóintézet műszaki főmérnö
keként.

Piacpolitikai menedzseri munkaköré

ben közreműködött a vállalat átalakidá- 

sának előkészítésében, majd pedig a Du 

naferr Rt. marketing stratégiájának ki 
alakítását irányította.

A  Kutatóintézetben feladata volt az in
tézet vezetésében való közreműködés, külö

nös tekintettel a szakértői csoport irányítá 

sára, az intézet marketingjének vezetésére, 

a projektek előkészítésének, a munkater

veknek és produktumoknak az ISO rend
szer szerinti ellenőrzésére. Személyesen is 

közreműködött azoknak a kutatási projek

teknek a  megvalósításában, amelyekben 

szakmai praxisának jelentősége kiemelt 

fontossági volt. így különösen a  melegen 

hengerelt szerkezeti acélok fejlesztése és 

egyes hengerműi technológiai problémák 

feltárása terén játszott szakmai irányító 

szerepet. E körben a nagyszilárdságú acé

lok normalizáló és termomechanikus hen

gerlésével összefüggő kutatásokat kell kie 

melni. Az intézet képviseletében tagja volt 

az EOQC magyar nemzeti bizottságának.
1986-ban az ipari miniszterhelyettes ki 

nevezte a  K G ST vaskohászati együttmű

ködési állandó bizottság hengereltáru-, 

cső- és kohászati másodtermékgyártási 

magyar albizottságának vezetőjévé. Meg
bízatását a K G ST VAB megszűnéséig telje
sítette.

Ugyancsak 1986401 egy cikluson át, 

1991 -ig ipari szakértőként részt vett a M a 

gyar Tudományos Akadémia szilárdtest- 

kutatási komplex bizottságának munkájá 
ban.

Az alapító képviseletében a Dunai Vas

műbe való visszatéréséig tagja volt három  

vaskohászati vállalat -  Csepeli Kovácso
lógyár, December 4. Drótművek, Salgó

tarjáni Kohászati Üzemek -  vállalati ta 
nácsának.

Munkája mellett rendszeresen tovább- 

képezte magát, részben a hazai és külföldi 

szakirodalom tanulmányozásával, rész

ben pedig szervezett továbbképző tanfolya

mokon. Főként eredeti szakmájában töre

kedett ismeretei bővítésére és a  korszerű 

tájékozottság fenntartására, de igyekezett 
műveltségét gyarapítani a  társszakmák és 

tudományok terén is.

Szakmai eredményeit konferenciákon 

tartott előadások formájában, illetve fo 
lyóiratokban, főként a BKL Kohászatban 

publikálta.

A BKL Kohászatnak 1988-tól szerkesz

tője, a  Vaskohászat rovatnak rovatvezető

je  vo lt Néhány szakkönyvnek és szakértői 

tanulmánynak szerzője vagy társszerzője.
A  D unai Vasmű és a  magyar kohászat 

iránti elkötelezettségét pályája minden bi
zonnyal meggyőzően igazolja. 1961-től 

tagja volt egyesületünknek, és több ak tu 

son á t részt vett a vaskohászati szakosztály 

vezetőségének munkájában.
Személyében szerény, nagytudású szak

embert és megértő, segítőkész barátot vesz
tettünk el. Szava ugyan halk volt, de mon

danivalója m indig gazdag. Temetésére a 

dunaújvárosi temetőben november 8-án 

került sor. Sírját mindazok köridállták, 
akik szerették. (k g y -v b )
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FOHÁSZÁT EGYESÜLETI HÍRMONDÓ

N Y E L V M Ű V E L É S

Gondatlan terpeszkedés

Ü zem tö rtén e t-írásu n k  fe llen d ü lő b e n  
van. A m illec en ten á riu m  o k án , d e  attó l 
fü g getlenü l is, az e lm ú lt k é t évben  tö b b  
önálló  szakm atö rténe ti k iadvány je le n t  
m eg  a n n a k  e llen é re , bogy  vállalataink 
leg több je  és egyesü le tünk  is anyagi n e 
hézségekkel küzd. Ilyen helyze tben  az 
é r in te tte k  á lta lában  a k u ltú rá ra  és m űve 
lődésre  fo rd íth a tó  költségek  lefaragásá 
val igyekeznek valaho l a  nyereségesség 
h a tá rá n  m arad n i. Friss k iadványainkon 
végigtekintve, ö rö m m e l nyugtázhatjuk , 
hogy a szakm ára je lle m z ő  hagyom ány- 
tisztelet és h iva tás tudat a szűkösebb kö 
rü lm ények  e lle n é re  is m e g te rem ti a 
szakm ai kiadványok m eg je len te tésén ek  
lehetőségét.

Ö rö m ü n k b e  az o n b an  n é h a  ü rö m  is 
vegyül. Tapasztaljuk , hogy  az u tó b b i 
években könyvkiadásunk gondosságával 
ném i baj van (sok a  sajtóh iba, g o n d a tlan  
a fogalm azás, h ibás a helyesírás, sok a fö
löslegesen  h aszná lt id e g en , főleg ango l 
szó stb .). Sajnos ugyanezt tapasztaljuk 
egyik-másik k iadványunkban  is. E zúttal 
az ún . t e r p e s z k e d ő  k i f e j e z é s e k r e  
hívjuk fel szerzőink, szerkesztő ink  és lek 
to ra ink  figyelm ét -  n em  ü n n e p ro n tá s  
szándékával, h a n e m  azért, hogy  a  n a 
gyobb nyelvi g o n d d a l fo rm á lt szakm ai 
kiadványaink tarta lm i é r té k é t ú jabb  é r 
tékkel növeljük.

Mi a  te rpeszkedő  kifejezés? -  Az olyan 
n év szó tó l és igéből álló szókapcsolat, 
am elyben  a cselekvést, tö rtén ést, állapo 
to t, m in ő ség e t a cselekvést stb. je le n tő  
igéből k é p z e tt névszóval és egy ta rta lm at 
lan , való jában  je le n té s  né lk ü li igével fe 

je zzü k  ki. Egy p é ld a  világosabbá teszi a 
m eg h a tá ro zás t: a  gondoskodás történik ki
fejezés te rpeszkedőnek , (te rjengősnek , 
dagályosnak, szószaporítónak) m inősít 
h e tő , m e r t sem m ivel sem m o n d  tö b b e t 
e n n é l : gondoskodnak.

N yelvm űvelésünk sosem  szűn t m eg  az 
ilyen je lle g ű  szószaporítást hely te len íte 
n i, m égis ú jabb  k iadványainkban egyre 
gyakrabban  ta lálkozunk vele. E n n ek  bi 
zonyítására háro m  olyan tarta lm atlan  
( te h á t fölöslegessége m ia tt je le n té s  nél 
küli) ige szerencsétlen  haszná la tá ra  hív 
ju k  fel a figyelm et, am elynek  elkerü lésé 
vel a szerző stílusa is (és nem csak  m űvé 
n ek  szakm ai ta rta lm a) kedvezően  é r té 
k e lh e tő  volna.

Az egyik ilyen ta rta lm atlan  ige a m á r 
fe n t is e m líte tt történik. A h e ly te len íte tt 
p é ld á k : K ét hely rő l történt az ivóvíz beszál

lítása; Szekérkerékkel történt a v ö d ö r le

eresztése; A b u gák  melegítése k em en c éb e n  
történt; A gép  meghajtása a  gyorssori fő 
tengelyrő l történt. M ennyivel egyszerűbb, 
és e n n e k  m egfe le lően  érte lm eseb b ek  
le ttek  volna ezek  a m o n d a to k  (a  történik

n é lk ü l és a névszóba re jte tt cselekvés igé- 
sítésével) így: Az ivóvizet k é t helyrő l szál

lították be; A v ö d rö t szekérkerékkel eresz

tették le; A b u g ák a t k em en c éb e n  melegítet
ték; A g é p e t  a gyorssori fő tengely  hajtotta 

meg (vagy a fő tengely rő l hajtották meg).

A m ásik ilyen m in d e n t helyettesítőnek  
tű n ő , a  stílust eldagályosító  ige a  végez. 

N ézzük, hogyan  le h e t ezzel visszaélni. Az 
anyag szállítását a  felvonó végezte; A szá
lak darabolását m elego lló  végzi; A k em en 

ce  kiszolgálását m á g n esd a ru  végzi; Kézi 
erővel végezték a d ara lto k  g épek  alatti moz
gását (s ic !) is. Ezek így le ttek  volna elfo 
gadha tók : Az anyago t a felvonó szállítot
ta; A szálakat m elego lló  darabolta; A ke 
m e n c é t m á g n esd a ru  szolgálta ki; A d ara 
b o k a t a gép ek  a la tt kézi erővel mozgatták.

K iszabott te rü n k  m ég  k é t hely telen ít 
h e tő  p é ld á t e n g e d  m eg : M in d en  szál ki
em e lé sek o r az előző leg  m á r  k iem elt szá
lak is továbbítást nyernek; A  k ih ű lt szálak 
h idegollóval nyernek feldarabolást. E zeket 
így kelle tt vo lna helyesb íten i: M inden 
szál k iem eléseko r az e lőző leg  m á r ki
e m e lt szálakat is továbbítják; A k ih ű lt szá
lak a t h idego llóval darabolják fel.

A baj az, hogy  a h e ly te len íth e tő  pél 
d ák  felsoro lását m ég  fo ly ta thatnánk . J a 
vaslatunk  : szerzőink, lek to ra in k  és szer
kesztőink n e  csak a  kiadványok tarta lm i 
helyességére ügyeljenek, h a n e m  a nyelvi 
m egfo rm álás g o n d osságára  is. T arta lom  
és fo rm a összefügg. A nyelvi h ib a  sok 
ese tben  k é tség e t tám aszt a ta rta lm i h e 
lyesség ir á n t  is !

P .I.

Az OMBKE elnökségének megbízásából az egyesület titkársága 1997-ben 
autóbuszos szakmai utat szervez Ausztriába, illetve Szlovákiába.

• Ausztriában 1997. május 8-11. között rendezik meg a
6. Osztrák Bányász- és Kohász Találkozót (6. Österreichischer Knap
pen- und Hüttentag) a salzkammerguti Altaussee-ben. A város az osztrák 
sóbányászat révén világszerte ismert. A találkozón közös magyar részvételt 
szervezünk az egyesületi titkárság koordinálásával.

A részvétel költsége
•  2 éjszakai szállással és reggelivel, valam int egy ebéddel a sátorban, 

összesen 14.400 Ft (ebben 420 ATS), vagy
•  3 éjszakai szállással és reggelivel, valamint két ebéddel a sátorban, 

összesen 19.200 Ft (ebben 775 ATS).
A tervezett indulás Budapestről és érkezés Budapestre
•  az első változatnál: május 9 (péntek) 14.00, ill.

május 11. (vasárnap) 24.00.
•  a második változatnál: m ájus9. (péntek) 12.00, ill.

május 12. (hétfő) 13.00.
A bányász-kohász találkozó szakmai programjához üzemlátogatás és 

múzeumok megtekintése csatlakozik.
A fentebb felsorolt útiterv szerinti program költsége magába foglalja az 

autóbusz költségén kívül:
•  a szállásköltséget reggelivel •  az ünnepi sátorban beszerezhető 

ebéde(ke)t •  az útdíjat •  a találkozó jelvényét, amely egyben belépő is.

M inden egyéb program költsége külön térítendő.
Az utazáson való részvételi szándékot kérjük legkésőbb 1997. március 

15-ig az OMBKE titkárságán bejelenteni.
Bővebb felvilágosítást az egyesületi titkárság ad a 201 -7337 telefonon 

vagy ugyanezen a számon telefaxon.

S z lo v á k iá b a n  1997. s z e p te m b e r  1-15. közötti időszakban kétnapos 
szakmai utat szervezünk a Ziar nad Hronomban (Garamszentkeresztben) lévő 
tim földgyár és új alum ln ium kohó megtekintésére, valam int a S e lm e c b á 

n y á i s z a la m a n d e r  ü n n e p s é g r e .  A koordinálást itt is az egyesület titkár
sága végzi.

A részvétel költsége
•  1 éjszakai szállás, reggelivel, részvétel a szakestélyen, vacsorával, rész

vétel az üzemlátogatáson. Összesen: 5.800 Ft.
A tervezett indulás Budapestről az első nap 7.30-kor, érkezés Buda

pestre a következő nap 2 1 .00-kor.
A program költsége az autóbusz utazás díját és a fent említett s z o k ta tá 

sokat foglalja magában.
A részvételi szándékot kérjük legkésőbb 1997. június 30-ig az OMBKE 

titkárságán bejelenteni.
Bővebb felvilágosítást az egyesület titkársága ad a 201 -7337-es telefonon 

vagy telefaxon.

508



F R O M  T H E  C O N T E N T

Löhe, D. : Thermal and Thermo-mechanical
Fatigue ................................................................ 450

The thermal and thermo-mechanical fatigue are in the 
centre of interest due to the increased operating tem
perature of our engines in order to improve their ther
mal efficiency. The article discusses the phenome- 
nom, as a type of low cycle fatigue. The first part of 
the article makes the fundamental definitions clear 
and gives survey about the testing methods.

Key words: Thermal fatigue, thermo-mechanical fatigue, 
fundamental definitions, testing methods

Kapitár T.: The Activity in Centenarian Rába Factory
on the Field of the Foundry................................ 465

To implement the vehicle program in 1973 a new 
steel casting factory with 18.000 t/у capacity was es
tablished, where the steel was produced by a com
plex technology (cupola furnace -  shaking ladle -  
side-blown-converter). The increasing demands ne
cessitated the implementation of the production of no
dule cast iron, therefore the Meehanite-licence was 
purchased. The latest developments are directed to 
the environmental protection, to the intensification of 
the melting process in the cupola furnace with oxygen 
and to the quality management.

Key words: RÁBA Factory, foundry, Meehanite-licence, 
latest developments

Hyuk-Moo Kwon -  Seoung-Won Lee -  Yang-Jin
Choi: Reclamation and Recycling of Sodium Silicate
Bonded Sand.......................................................467

We can get 82% recovery of silica from the disused 
sand by scrubbing reclamation process in this re
search. When we repeat the reclamation-recycling of 
the foundry sand, artifical silica sand is broken down 
in 2 cycles, but natural silica sand does not destroyed 
when used repeatedly more then 10 cycles and have 
a good property of recycling with little change of its 
size.

K e y w o rd s :foundry, sand, silica, recycling

Siklósi P. -  Szőnyi A.: The Technical Development 
Activities in the Hungarian Alumina Industry from 
the Beginning until the Eighties .........................471

The Flungarian alumina industry has been confronted 
with many challenges. The technicians had to deve
lop the Bayer-process without any foreign help. There 
have been a lot of patents an technical innovations. In 
consequence of this fact the alumina production could 
be economic despite of the decreasing quality of the 
indigenous bauxite. The authors enumerate the most 
prominent figures known in the development activity.

Key words: alumina technology, mineral processing, di
gestion, precipitation, filtration, calcination

Czeke A. ; The restart of the Hungarian Industry after 
1945 .....................................................................474

The author shows the efforts made by the Flungarian 
nation after the Second World War to restart the de
molished industry. The war damage compensation 
touched mainly the heavy industry. Statistical data are 
available. The country had to deliver immense quan
tities of goods in the Soviet Union The main target 
was the establishment of a new iron- and steel indus
try. The agriculture remained in the background.

Key words: war damage compensation, industry’s re
start, military occupation
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Az új valós idejű szabályozású  
Bühler gépcsaládnak köszönhetően

most biztosítható 
a nyomásos öntvények minősége

A z  S C  D /53 g é p  m ű k ö d és k ö zb e n  a  Bühler n yo m á so s  ö n tö d é jéb en

: D
A nagy sikerű В gépcsaládon alapuló 
multiplikátoros gép változtatható 
jelleggörbével és valós idejű 
szabályozással készül. Mindezek 
segítségével a nyomásos öntvények 
széles választéka állítható elő 
a jelenlegi piaci követelményeknek 
megfelelően megbízható minőségben 
és gazdaságosan.

A  Q  P  A kezdeti próbá lkozások 
I \ J  t -  r  a Büh lernél a valós idejű 

szabályozási rendszerre l

A  Q  Q  A z első sorozatgyártás 

I ej О  m egkezdése a Bühlernél

A  Q  Q  П  Gifa 1989: a Büh ler bem utatta 

I \У  "  a világ első valós idejű szabályozású 

gépcsa lád já t

Multiplikátort nem tartalmazó gép nagy 
dinamikájú öntőteljesítménnyel.
A legnagyobb rugalmasságot nyújtja 
azon cégek számára, amelyek 
különösen magas követelményű 
öntvényeket gyártanak, és fel kívánnak 
készülni az új technológiák 
alkalmazására. Könnyű használni -  
mint minden második generációs valós 
idejű szabályozású gépet.

1 Q  Q |  A  m ásodik generációs valós idejű 
szabá lyozású gépek je len tik  
a kiforro tt SC-techno lóg iá t

A nagy méretű öntőhenger nagy 

dinamikus öntőerőt tesz lehetővé, 
pl. a semi-solid metal casting számára. 
A multiplikátor gondoskodik 
a legnagyobb utánnyomásról, amely 
többek között a squeeze casting 
alkalmazásához szükséges.
Az SC-N képviseli a gazdaságosságot 
az új öntéstechnológiákban.

B ü h le r A G  • C H -9240 U zw il/S chw eiz 

Tel.: 41/71 955 11 11, Fax: 41/71 955 25 88 

B ü h le r Iroda  B u d a p e s t • H-1051 B a jcsy-Zsilinszky út 12. 

Tel.: 1/118 0500, 1 /118 6403, Fax: 1/117 7958 B Ü H L E R

Változtatható jelleggörbe, 
egyszerűen programozható

G ifa 1994:
SC nagyobb gépek csa lád jának 

piaci bevezetése
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